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Oesterreichs Papier- und Papierstoff- Industrie bei der 
parlamentarischen Enquete 290 

„OMS“ -Reiniger, ein neues Klärverfahren 21 

t Ottens, Ferdinand 530 


P. 


Packpapierzoll? Kommt der englische 89 

Papierausstellungen 1267 

Papierholz, Ein- und Ausfuhr von (November 1925) 
142, Dezember 262, (i. J. 1925) 382, (Januar 1926) 
690 (Anzeigenseite), Februar 550, März 982 (Anzei- 
genseite), April 694, Mai 1342b (Anzeigenseite), Juni 
978, Juli 1060, August 1206, September 1380, Ok- 
tober 1474 

Papierholzpreise 48 811 1378 

Papierholzversorgung Deutschlands 47 

Papier in Spruch und Sprache 184 253 576 776 

Papierlied 360 | 

Papiermacher-Beruisgenossenschaft 265 632 701 816 

981 1009 1065 
Sektion II 408 658, Sektion III 701, Sektion IX 660 
678 

Papiermacherjubiläum, Ein 70jähriges 95 

Papiermacherprüiung am Technikum Altenburg 1095 

Papiermacher-Tafelrunde Altenburg 398 472 1018 1138 

Papierpreisermäßigungen 518 

Papierprüfungsmethoden der amerikanischen Vereini- 
gung der Zellstoff- und Papiertechniker 1332 1390 
1461 

Papieruntersuchung, Ein neuer Weg zur 1368 

Papierverarbeitungsindustrie am Niederrhein 489 

Pappenfabrikation, Praktische Winke aus der 988 1072 

Pappenmaschine mit großem Rundsieb 439 

Pappenpreise 157 246 


Patent-Berichte. 


Klasse Sb. 
429 557. C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 
stoffscheiben für Kalanderwakzen 1494 
431 245. Friedrich Kirsten, Lübeck. Hohlwalze für 
Kalander 1494 l 


Faser- 


Klasse 10a. 
428 206. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 
Verkohlung der organischen Bestandteile von Sulfit- 
zellstoffablauge 1495 


Klasse 121. 
422 620 und 426386. „Lurgi“ Apparatebau- 
Ges. m. b. H., Frankfurt a. M. Sulfitlauge 163, 1495 
427 540. Aktien gesellschaft für Zell- 
stoff- und Papier fabrikation und Dipl.- 
Ing. Max Stein schneider, Aschaffenburg. 
Verwertung von Sulfitablauge 1495 


Klasse 39b. 
426 895. Vultex Ltd., St. Helier. Kautschukhaltige 
Fasermassen 1494 


Klasse 55a. 

423 060. Am me, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig. Pressendruck bei Holzschleifern 105 

428 350. Hermann Amos, Dresden-Dölzschen. Schlei- 
ferstein aus Kunststeinmasse 723 

431406. H. Schirp, Maschinenfabrik in 
Vohwinkel. Entstauben von Lumpen 1254 

432 703. Bösdorter Maschinenfabrik und 
Eisengießerei vormals J. A. Wiede- 
mann G. m. b. H., Bösdorf. Exhaustor 1254 

435 934. A.- B. Karlstads Mekaniska Verk- 
stad, Karlstad. Holzschleifer 1401 


Klasse 55b. 

423198. Metallbank und Metallur gische 
Gesellschaft A.-G., Frankfurt a. M. Kocher- 
abgase in der Zellstoffindustrie 105 

425 195. Zellstofffabrik Waldhof, Mann- 
heim, Dr. Adolf Schneider, Kelheim, und Carl 
Hangleiter, Fockendorf. Entgasen von Sulfit- 
zellstoffkochern 541 

428 219. Hans Eberhardt, Aschaffenburg. Kühler 
für SOz-Gase 723 

432 239. Dr. Armin Peet z, Alfeld. Zellstoff durch 
Kochen von Holz mit Bisulfitlösungen 973 


Klasse 55c. 

436 804. Köln- Rottweil A.-G. und Dr. Erich 
Opfer mann, Berlin. Bleichung von Zellstoff 
1342 

Klasse 55d. 

424 355 und 438 250. Carl Bücking, Oberleschen. 
Stoff wasser 342 1494 

426 754 und 429 896. Vickery's Lt d., 
Reinigen des Filzes 541 808 

427 016. Reichs druckerei, Berlin. Vordruck- 
Walze zum Erzeugen von Wasserzeichen 542 

428 843 und 431 407. F. H. Banning & Seybold. 
Maschinenbau -Ges. m. b. H., Düren. Pa- 
pierherstellung auf Langsiebpapiermaschinen 689 1254 

431408. Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Wagner & Co., Cöthen. Langsiebpapier- 
maschine 1255 


London 


431462. Hans Stub, Oslo. Schleudersichter 1197 
431965.Linke-Hofmann- Lauchhammer 
A.-G., Abt. Füllnerwerk, Warmbrunn. 


Packungslose Dampfeinführung und Kondenswasser— 
ableitung für Trockenzylinder 1026 
432 955. Vie ker y's Ltd., London. Abstreicher 1255 
433 516. Cari Kurtz-Hähnle, Reutlingen. Ver- 
binden der Enden von Metalltüchern 1141 


BE EAA 


435 824. Andreas Biffar, Miltenberg. 
sichter für Holzstoff mit Mahlwerk 1401 

435825. Max Wenzel, Muldenstein. Mehrstufiges 
Sichtverfahren 1441 

436 742. Ernst Wilh. Lindqvist, Helsingfors. Stoff- 
sichter oder Knotenfänger mit umlaufender Sieb— 
trommel 1342 

436 743. J. M. Voith, Maschinenfabrik in 
Heidenheim. Saug vorrichtung 1342 

436959. Maschinenfabrik A.-G. 
Wagner & Co., Cöthen. 
und Naßpresse 1342 

944 984. Fritz Arledter, Köln-Kalk. 
gewinnung von Fasern aus Abwässern 750 

946 339. Paul Köhler, Guben. Mehrschichtige Pap- 
pen 723 

947812. Benno Schilde Maschinenbau 
A.-G., Hersfeld. Selbsttätiges Entklammern von 
tafelförnıigen Platten 750 

Klasse 55e, 

423 456. Georg Spie B, Leipzig. Absatzweise Be- 
wegung bei dauernd geförderten Bahnen 105 

426 515. Nor ma- Compagnie G. m. b. H., Cann- 
statt. Geheizte Walzen in Papierkalandern 542 

426 556. Anders Emil Ry berg, Snaröen. Aufteilen 
einer Papierbahn in Bogen 542 

429 017. Königsberger Zellstofi-Fabri- 
ken und Chemische Werke „Koholyt“ 
A.- G., Berlin. Anfeuchten von Papierbahnen 867 


Schleuder- 


vorm. 
Vereinigte Gautsch- 


Wieder- 


431 290. Johannes Bergmann- Knobel, Gjeit- 
hus. Abreißvorrichtung 1255 

433 006. Walter Everett Molins, London. Quer- 
schneidvorrichtung 1197 

433 802. Friedrich Lerner, Wien. Querschneider 
1197 

436 160. Walter Osthoff, Barmen. Innenbeheizung 


von Kalanderwalzen usw. 1342 

437 941. C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. Schneid- 
vorrichtung mit Förderluftstrom 1494 

946 537. Gandenbergersche Maschinen- 
fabrik Georg Goebel, Darmstadt. Wickel- 
vorrichtung für Kartonbahnen 750 

948 389. Jagenberg- Werke A.-G., Düsseldorf. 
Rollenschneide- und Umwickelvorrichtung 750 


Klasse 551. 

422 294. Dr. Ernst Fues, Hanau, und Giesecke 
& Devrient, Typograplisches Institut Leipzig. 
Wert- und Sicherheitspapiere 105 

422601. Kor kwaren gesellschaft m. b. H., 
Dresden. Mundstückbelagbobinen 223 

423 158. Dipl.-Ing. Dr. Hermann Fleischer, Eis- 
lingen. Farbiges Paraffinpapier 163 

423 457. Oskar Günthel, Gräfenroda. Pappen mit 
Harztränkung 425 

426428. Dr. Richard Wolffenstein, Berlin- 
Dahlem, und Dr. Arthur Marcuse, Berlin. Was- 
serdichtmachen von Zellulose 541 

429 279. Fürther Blattmetallwerke Ja- 
kob Heinrich, Fürth. Belegen von Papier in 
Bahnenform mit Blattmetall 867 

433 441. Leopold Cassella & Co. G. m. b. H., 
Frankfurt a. M. Mustern von Papier 1114 

435 843. Felix Thunert, Industrie-Pa- 
pierfabrik, Leipzig-Connewitz. Geadertes, ge- 
narbtes oder gemasertes Papier 1441 

946 929. E. Vogler, Thale Geadertes Papier mit 
Bronzetönen 724 

947489. Paul Köhler, Guben. 
von Strohstoffpappen 750 

Französisches Patent. 

Von Asten & Co., Eupen. Trockenfilz für Papier- 

und Pappenmaschinen 342 


Einseitiges Färben 


Oesterreichisches Patent. 
103 333. Jakob Janser, Wien. Isoliermittel 1052 
Schweizerisches Patent. 
114 919. Otto Poeppel, Eßlingen. 
machen von Papier 1442 


Durchsichtig- 


Patenterteilungsverfahren, Neuerungen im 376 
Patentgebühren, Neuordnung der 425 

Patentklassen, Aenderungen in den 449 
Patentstatistik 223 626 

Phloroglucin-Reaktion 935 1131 

Preisabbau-Sabotage der Staatsforstverwaltungen 92 
Prüfung der Papiervergilbung 1299 


Q. 


Quittungskartenkarton, Vorschriften für 289 


R. 


Rechtsschutz, Internationaler gewerblicher 163 312 342 
724 1026 1442 

Reichswirtschaftsrat, Der endgültige 1412 1458 

Reinigung der Turbinenrechen 20 

Rentabilitätsverhältnisse in der Papierindustrie 460 

Rheinfahrt, Die 760 

Rheinumschlagtarif für Papier 172 

Riesenpapiermaschinen, Entwicklung der 151 

t Roehr, Curt 993 

Rohstoffe, Baumwollstengel und Zacatongras als 341 

t Rother, Milly 422 

Ruß und Flugasche im Dampfkesselbetrieb 399 484 


S. 


Sackpapiere, Normen für 125 298 

f Sanna, Maximilian 1189 

Satinieren und Querschneiden in der Papiermaschine 98 

Schacht-Stiftung, Dr. Willi 500 

Schadenersatz bei Nichtlieferung und fallenden Holz— 
preisen 1487 

T Schaefer, Dr. Franz 245 

Schälen des Holzes in Amerika 741 807 1167 1194 

t Scheibitz, Ernst 302 

Schleifholzeinfiuhr, Rekordtiefstand der deutschen 1005 

Schraubenpumpe zur Papierstofiörderung 509 

Schutzhülsen aus Tiegelstahl 252 

Schutzzölle, Die englischen 31 

Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe, Das 483 

Schwedische Papiermasse- und Papierindustrie 79 

Schwefelausfuhr aus Sizilien 982 (Anzeigenseite) 

Schweizerische Papier- und Pappenindustrie 126 

Schwerlastentransport im Wettbewerb mit der Eisen— 
bahn 1250 

Seehäfenausnahmetarife 352 385 1148 1383 

Seidenpapiere auf rotierenden Querschneidern 18 

Seidenwollkammgarnriemen 375 424 

Selbstkostenberechnung in Papierfabriken 523 637 702 
762 822 878 927 984 1037 1099 1272 1293 

Siebwasserpumpe zu fördern? Wieviel hat die 1242 
1391 

Siebzylinder mit gelochtem Bronzemantel 1140 

Sorgen in der Papiermacherei 53 

Spezialausbildungskursus für Zellstoff- 
Technologie 272 

t Spiro, Ludwig 1189 1218 ° 

t Spitzer, Heinrich 744 

t Stender, Waldemar 1021 

Stetiger Schleifer 7 39 64 237 299 

7 Stigman, R. 888 

Stillegung und Wiederaufnahme des Betriebes 437 

t Strauß, Arthur 446 

t Strepp sen., Johann 1303 


und Papier- 


Br a E 


Strohkarton, Langsieb- oder Rundsiebmaschine ffir 1041 

Strohpappenfabrikation, Anregungen zur Verbesserung 
der 681 736 

Stundungsgebühr der Verkehrs-Kredit-Bank 146 

Sulfitlaugen für den Aufschluß harzreicher Hölzer 1421 

Sulfitzellstoffablauge als Gerbextrakt 310 

t Sundfeldt, Direktor 862 


T. 


Tarifänderungen für Sulfitablauge und Packstoff 2 
Tarifierung von Packstoff 656 

Tarifierung von Paplerwolle 288 

Tat, Eine vorbildliche soziale 1277 

Technische Hochschule Darmstadt 955 

Technische Lehr- und Handbücher 329 444 
Temperatur- und Feuchtigkeitsmessung 626 
Thorne-Entrindungsmaschine 1249 
Tori-Kusa-Papier 359 

Totenschau 43 


U. 


Umbau der Dampfkraftanlage einer Zellulosefabrik 
1370 

Umsatzsteuer von der Fracht 202 555 901 

Umsatzsteuervororte 674 980 

Umstellung einer Feinpapierfabrik auf Braunkohlen- 
feuerung und Abdampfver wertung 995 1049 1083 

Unfallsichere Kupplungsvorrichtungen 865 

Untersuchung über die Erzeugungs- und Absatzbedin- 
gungen der deutschen Wirtschaft 494 


V. 
Verbandsprüfung am Technikum Altenburg 351 
Verbandsprüfung am Friedrichs-Polytechnikum 319 926 
Verdeutschung von Fremdausdrücken 299 
VereinderZellstoff- undPapier-Che- 
mikerund -Ingenieure: 
Hauptversammlung in Berlin 1416 
Preisausschreiben 1307 
Sommertagung in Cöthen 661 
Verein Deutscher Holzstoff-Fabri- 
kanten 172 436 
Hauptversammlung 579 611 
Verein Deutscher Papierfabrikanten: 
Außerordentliche Hauptversammlung 144 
Ehrentafel 93 175 204 235 
Hauptversammlung 698 
Mitteilungen 2 55 88 147 234 264 290 353 384 438 
460 522 681 731 849 874 953 1036 1209 1234 
1326 1460 
Rechtsabteilung 656 1323 
Steuerstelle 30 86 114 656 731 759 1062 1176 1291 
1324 1410 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten: 
Diplomempfänger 55 
Hauptversammlung 579 
Verein Sächsischer Pappeniabrikan- 
ten 171 
Verhandlungen der Hersteller für holzfreie Schreib- 
und Druckpapiere 458 
Verschiebefahrzeug, Modernes wirtschaftliches 839 
Versicherungen und Steuerfragen 1095 
Versuchsergebnisse von Sandfängen 357 564 740 
Versuchskocherei für Sulfitzellstoff 152 
Versuchsstation für Holz- und Zellstoffchemie 205 
t Vogel, Julius 979 993 1017 
Vorschriften für Papierlieferung 177 215 


W. 


Wachs- und Paraffin-Ueberzugsmaschine 280 
Wärme wirtschaft, Fragen der 766 1313 
Wasserdichtigkeit von Papier 1484 
Wasserkräfte, Besteuerung der 1384 
Wassernutzungsrechte in Preußen 33 
Wasserversorgung, Die industrielle 1163 
Wasserzeichenkunde, Meister der 1463 
Wasserzeichenpapiere 1486 

Wasserzeichen, Papier mit künstlichen 1139 


F Weibel, Victor 277 


t Weiser. Heinrich 1048 

Wellige Ränder im Papier 12 328 1361 
Werdegang eines Hanfpapierblattes 129 

t Wiedmann, Hans 888 

Wirtschaftliche Demobilmachung 321 553 
Wirtschaftliche Rück- und Ausblicke 498 520 
Wirtschaftsenquete, Eine 118 
Wirtschaftskonferenz in Genf, Vorbereitende 520 
Wirtschaftslage, Zur 195 1454 
Wohnungszwangswirtschaft, Lockerung der 1352 
t Woiczik, Johann 277 


Z. 


Zahlungsbedingungen der 
264 

Zeitschriftenschau 17 69 103 133 221 306 368 423 447 
481 533 588 625 684 715 805 833 859 943 971 999 
1023 1045 1080 1111 1194 1252 1310 1340 1363 1367 
1399 1426 1469 

Zeitungsdruckpapierfabrikation, Einiges über 466 

Zeitungsdruckpapierpreise 30 407 758 874 

Zellenfilter-Maschinen Patent R. Wolf A.-G. 806 

Zellstoffpreise 199 458 631 898 1175 

Zentrifugal-Luftpumpe für elektrischen Antrieb 310 

Zerfasern von Altpapier 796 

Zerreißapparat „Elmendorf“ 964 


Handelshoizstoff-Industrie 
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Zum jahreswechsel 
dem großen Kreise unserer Freunde und Bekannten, Abonnenten, n und 
Mitarbeiter 
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Schriftleitung und Verlag des Wochenblattes 
tür Papleriabrik ation. 


Normalpapier- Wasserzeichen. 


Nach einer Bekanntmachung des Staatlichen Materlalprüfungsamts in Berlin- 
Dahlem ist das Wasserzeichen G. F. Halbrock Hille gossen . . . Normal. 
gelöscht worden, a neu een das Wasserzeichen Koholyt A. G. 8 
Hille gossen Normal. / 
Fr 
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Nr. 1 1926 


Handelspolitik. 


1. Deutschland. 


Durch eine Regierungsverordnung vom 
12. Dezember mit Gültigkeit vom 24. De- 
zember 1925 ist das noch bestehende Aus- 
fuhrverbot für Altpapier (Tarifposition 673) 
aufgehoben worden. Ausfuhrverboten blei- 
ben nur noch Waren aus den Tarifpositionen 
153 (Felle und Häute), 156 (Knochen), 238 
(Kohlen), 244 (Steinkohlenteer) und 843 
(Schrott). 


2. Türkei. 

Ein vorläufiges deutsch-türkisches Han- 
delsabkommen wurde in Angora auf Grund 
der seit Juli 1925 geführten Verhandlungen 
abgeschlossen. Das Abkommen beruht auf 
gegenseitiger unbeschränkter 
Meistbegünstigung in zolltarifari- 
scher Hinsicht. Außerdem hat Deutschland 
den Zollsatz für Rosinen (Pos. 52) herab- 
gesetzt. Diese Herabsetzung kommt auf dem 
Wege der Meistbegünstigung auch allen an- 
deren in Frage kommenden Ländern zugute. 
Bekanntlich war mit dem 15. Mai 1925 zwi- 
schen Deutschland und der Türkei die 
gegenseitige Meistbegünstigung aufgehoben, 
aber vorläufig mit dem 10. Juli 1925 wieder 
hergestellt worden. Durch das vorläufige 
Handelsabkommen tritt also eine zolltarifari- 
sche Aenderung in den Handelsbeziehungen 
beider Länder nicht ein. 


3. Portugal. 


Das mit dem 31. Dezember 1925 ablau- 
fende Provisorium ist um 3 Monate — also 
bis zum 31. März 1926 — verlängert worden. 
Es ist zu hoffen, daß in dieser Zeit der Ab- 
schluß eines Definitivums möglich wird. 


4. Griechenland. 


Der mit dem 1. Januar 1926 in Kraft ge- 
tretene neue griechische Zolltarif hat auf 
Grund einer griechischen Verordnung vom 
11. Oktober 1925 gegenüber dem in Nr. 50, 
1924, veröftentlichten Auszuge noch folgende 


Aenderungen erfahren: 
Zölle in Metalldrachmen 
für 100 kg 
Maximal- Minimal- 
arif 


Nr. Bezeichnung der Waren 


176 a) Wortlaut unverändert 1 
179 b) 1. Wortlaut unverändert 50 35 
179 b) 2. Wortlaut unverändert 45 30 
179 c) 1. Wortlaut unverändert 60 45 
179 c) 2. Wortlaut unverändert 50 35 


5. England, 


Der englische Premierminister Baldwin 
bestätigte auf eine Anfrage im Unterhause 
die Absicht der Regierung, dem Parlament 
in der nächsten Session den Antrag auf 
einen Schutzzoll für Pack- und Umschlag- 
papier erneut zu unterbreiten. 

v. W. 


— . —— —— 


Tarifänderungen für Sulfitablauge und Packstoff. 


I) Mit Gültigkeit vom 1. Januar 1926 
werden unter Streichung der bisherigen 
Tarifstellen „Sulfitablauge der Zellstofferzeu— 
gung“ der Klassen C und E des Deutschen 
Eisenbahn-Gütertarifs, Teil IB neu aufge- 
nommen: 

a) in die Klasse E: 
„Sulfitablauge der Zellstofferzeugung, 
auch entgeistet, eingedickt, neutralisiert 


oder angesäuert, mit einem Gehalt an. 


Erdalkalien von höchstens 2 v. II. auf 
Trockensubstanz berechnet“; 
b) in die Klasse F: 


1. „Sulfitablauge der Zellstoffer zeugung, 


auch entgeistet, eingedickt oder neu— 
tralisiert, mit einem Gehalt an Erd- 
alkalien von mehr als 2 v. H. auf 
Trockensubstanz berechnet; 

2. Sulfitablauge, wie in Klasse E genannt, 
im Falle der Ausfuhr“. 


II) Die Reichsbahndirektion Dresden hat 
nach langen Verhandlungen nunmehr aner- 
kannt, daß der als Packstoff verwendete Holz- 
zellstoff in Papierform tatsächlich noch kein 
Papier darstellt und hierfür dementsprechend 
mit sofortiger Wirkung die Wagenladungs- 
klasse C zuerkannt. v.W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 41. Das Heft 29 der Veröffentlichungen des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie ist mit dem 
Titel „Deutsche Wirtschafts- und Fi- 
nanz politik“ erschienen. Zweifellos wird die 
Druckschrift in der Erörterung über die kommende 
Gestaltung der deutschen Wirtschafts- und Finanz- 


politik einen breiten Raum einnehmen. Der Bezug 
dieses Heftes zum Preise von % 2.50 vom Reichs- 
verband der Deutschen Industrie, Berlin W 10, Kö- 


migin-Augusta-Str. 28, wird daher unseren Mitgliedern 
empfohlen. 


— — 
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Betriebseinschränkungen und Stillegungen. 
Von Syndikus K. F. Tscherter, Schopfheim. 


Die Frage der Betriebseinschränkungen 
und Stillegungen steht heute leider zufolge 
der schweren Depression, die auf der Wirt- 
schaft lastet, wieder einmal im Zentrum der 
Diskussion. Da ist es für den Unternehmer 
wichtig, zu wissen, daß er, wenn er eine 
größere Einschränkung oder gar Stillegung 
durchzuführen gezwungen ist, nicht ohne 
weiteres nach freiem Ermessen handeln kann, 
sondern daß es der Beachtung folgender Be- 
stimmungen bedarf: 

1. Verordnung betr. Maßnahmen gegen- 
über Betriebsabbrüchen und Betriebs- 
stillegungen vom 8. November 1920 
(R.G.Bl. S. 1001); 

2. Verordnung über Betriebsstillegung und 
Arbeitsstreckung vom 15. Oktober 1923 
(R.G.Bl. S. 983); 

3. Betriebsrätegesetz vom 4. Febr. 1920. 
Das Wesentlichste ist in den unter 1. und 

2. aufgeführten Verordnungen hinsichtlich 
der praktischen Durchführung dieses Pro- 
blems enthalten, doch finden sich weitere 
Bestimmungen auch im Schwerbeschädigten- 
gesetz sowie in den Verordnungen über die 
Erwerbslosenfürsorge, wenn auch diesen 
beiden letzteren Gesetzesnormen geringere 
Erheblichkeit mit Bezug auf unser Thema 
innewohnt. 

Wir erörtern zunächst die Bestimmungen 
des Betriebsrätegesetzes. Nach 8 74 B.R.G. 
ist der Arbeitgeber u. a. im Falle der Ein- 
schränkung oder Stillegung des Betriebes, 
sofern, diese die Entlassung einer größeren 
Zahl von Arbeitnehmern im Gefolge haben, 
verpflichtet, sich mit dem Betriebsrat mög- 
lichst längere Zeit vorher über Art und Um- 
fang der erforderlichen Entlassungen ins Be- 
nehmen zu setzen. Praktisch ist jedoch diese 
Bestimmung von nicht allzu großer Bedeu- 


tung, denn dieses „Insbenehmensetzen“ gibt 


dem Betriebsrat lediglich ein Erörterungs-, 
aber kein Mitbestimmungsrecht. Nichts- 
destoweniger soll der Arbeitgeber den Ver- 
such machen, durch Verhandlungen eine 
Einigung über Art und Umfang der Ent- 
lassungen zu erzielen. Eine Beachtung des 
8 78 Ziff. 2 B. R. G., wie dies oftmals von den 
Betriebsräten gefordert wird, kommt nicht in 
Frage. 

Weit bedeutungsvoller ist 8 85 Abs. 2 
B.R.G. Durch ihn ist festgelegt, daß in Fäl- 
len einer gänzlichen oder teilweisen Still- 
legung des Betriebes die Entlassenen kein 
Einspruchsrecht haben, wie dies für sonstige 


Fälle in 8 84 B. R. G. bestimmt ist. Da aber 
der Begriff der teilweisen Stillegung nicht 
eindeutig umschrieben ist, erwachsen hier- 
aus in der Praxis oft Differenzen. Nach der 
bisherigen überwiegenden Auffassung, die 
aber den Bedürfnissen der Praxis keineswegs 
genügend Rechnung trägt, liegt eine teil- 
weise Stillegung dann vor, wenn innerhalb 
eines Unternehmens eine selbständige Be- 
triebsabteilung gänzlich geschlossen wird. 
Der zur Verfügung stehende Raum gestattet 
nicht, auf diese m. E. falsche Ansicht hier 
näher einzugehen. Interessenten seien indes 
auf meine Veröffentlichung über den glei- 
chen Gegenstand in den Dezember-Mitteilun- 
gen der Handelskammer für die Kreise Lör- 
rach und Waldshut zu Schopfheim hinge- 
wiesen, in welcher dieses für den Unterneh- 
mer in vielen Fällen überaus bedeutungsvolle 
Problem eine eingehende kritische Darstel- 
lung unter Berücksichtigung der Judikatur 
sowie der Auslassungen im Schrifttum ge- 
funden hat. Mit Bezug hierauf sei lediglich 
das von mir aufgestellte Postulat hervorge- 
hoben, wonach arbeitgeberseits der Stand- 
punkt zu vertreten ist, daß eine teilweise 
Stillegung im Sinne des B.R.G. auch schon 
dann vorliegt, wenn der überwiegende Teil 
der Belegschaft einer Betriebs abteilung 
zur Entlassung kommen mußte. Die ge- 
schlossene Beweisführung für die Notwen- 
digkeit und Berechtigung dieser Forderung 
glaube ich in dem in den bereits erwähnten 
Handelskammer - Mitteilungen erschienenen 
Aufsatz erbracht zu haben. 

Neben dem terminologischen Hiteresse 
kommt dieser Frage aber noch besondere 
Bedeutung mit Hinblick auf die Entlassung 
von Betriebsratsmitgliedern zu, welchen ein 
besonderer Entlassungsschutz durch 8 96 
B. R. G. gesichert ist, allerdings nur insoweit, 
als die Stillegung des Betriebes nicht zur 
Erörterung steht. Und einer Stillegung im 
Sinne des 8 96 Abs. 1 Ziff. 2 B. R. G. wird 
nach allgemein herrschender Ansicht auch 
eine teilweise Stillegung gemäß 8 85 B. R. G. 
gleichgeachtet, doch wird begrifflich eine 
solche erst als gegeben angesehen, wenn, 
wie erwähnt, eine selbständige Betriebs- 
abteilung restlos geschlossen wird. Ist die- 
ser oder der Tatbestand der gänzlichen Still- 
legung gegeben, dann fällt natürlich auch 
der für die Betriebsratsmitglieder in 8 96 
vorgesehene Sonderschutz weg. Daß sich 
aber hinsichtlich der Betriebsratsmitglieder 
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aus der von mir erstrebten Anwendung des 
Begriffes „teilweise Stillegung“ Konsequen- 
zen ergeben, die wahrscheinlich mit dem 
Willen, wie ihn der Gesetzgeber in 8 96 
B. R. G. einfließen ließ, nicht in Ueberein— 
stimmung zu bringen sind, wird von mir 
nicht verkannt. Um aber dieser Kollision 
von vornherein zu begegnen, will ich 
8 96 Abs. 1 Ziff. 2 erst angewendet wissen, 
wenn eine teilweise Stillegung im bisherigen 
Sinne in Betracht steht. Auch hinsichtlich 
dieser Sonderfrage muß ich mich auf die 
eben wiedergegebene Forderung beschrän- 
ken, während ich mit Bezug auf die Gründe 
auf meine eingehende, schon zitierte Abhand- 
lung verweisen muß. 


Nach dieser kurzen Betrachtung der bei 
Einschränkungen oder Stillegungen zu be- 
achtenden Paragraphen des B. R. G. wollen 
wir nun auf die Stillegungsverordnungen 
selbst eingehen. Auch hier begegnet uns der 
Begriff „teilweise Stillegung“, und zwar in 
einer Form, die jeder Einschränkung gleich- 
kommt, wenn durch sie die Entlassung der 
in der Verordnung vorgesehenen Zahl von 
Arbeitnehmern gleichzeitig bedingt ist, eine 
Interpretation, die mit der von mir erstrebten 
Begriffsbildung aus dem B. R. G. überein- 
stimmt. Aber gerade angesichts dieser dop- 
pelten Auslegung des nämlichen Begriffes — 
wenn auch aus zwei verschiedenen gesetz- 
lichen Unterlagen heraus — wird man so- 


wohl aus praktischen wie auch aus rechts- 


theoretischen Erwägungen den Wunsch nach 
Vereinheitlichung zum Postulat erheben müs- 
sen. Eine Begründung und nähere Ausein- 
andersetzung muß ich mir auch hier 
wieder versagen und dem Interessenten 
nahelegen, die ungekürzte Arbeit in den De- 
zember-Mitteilungen der Handelskammer 
Schopfheim nachzulesen. 


Ehe nun der Arbeitgeber zur Stillegung 
und damit zu einer weitgehenden Entlassung 
von Arbeitskräften auf unbestimmte Zeit 
übergeht, wird er, da er die Hoffnung auf 
Besserung als echte Unternehmernatur auch 
in den schlimmsten Zeiten nie verlieren wird, 
stets versuchen, auf dem Wege über die 
Werksbeurlaubung eine Entlassung 
zu vermeiden, um, wenn irgend möglich, 
nicht schließlich der Arbeitskräfte verlustig 
zu gehen, die sich natürlich nach erfolgter 
Entlassung nach einem anderweitigen Ver— 
dienst umsehen würden. Zur Durchführung 
einer solchen Werksbeurlaubung bedarf es 
jedoch der Zustimmung der Arbeitnehmer. 
Nie kann eine solche Beurlaubung einseitig 
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vom Arbeitgeber ausgesprochen werden. 
Man wird sich daher stets vereinbaren, und 
zwar kann eine solche Vereinbarung sowohl 
in Tarif- oder Einzelverträgen, wie auch in 
Betriebsvereinbarungen oder Arbeitsordnun- 
gen erfolgen. Dabei kann Einhaltung der 
Kündigung ausbedungen oder aber auch 
Ausschluß derselben verabredet werden. 


Ein Werk, das nicht regelmäßig 20 Ar- 
beiter beschäftigt, ist sowohl hinsichtlich der 
Stillegung selbst wie auch mit Bezug auf 
die Entlassung von Arbeitnehmern nicht mehr 
behindert. Die Stillegungsverordnung findet 
auf solche Unternehmungen keine Anwen- 
dung, und da in einem Betrieb dieses Um- 
fanges nach dem B. R. G. ein Betriebsrat nicht 
existiert, besteht auch im Falle der Entlas- 
sung kein Einspruchsrecht. Den Stillegungs- 
verordnungen sind daher nur jene Betriebe 
unterstellt, die regelmäßig mehr als 20 Ar- 
beitnehmer beschäftigen, und dem § 105b 
Abs. 1 der Reichsgewerbeordnung unterlie- 
gen oder dem Verkehrsgewerbe angehören. 
Von der Verordnung bleiben also insbeson- 
dere Handelsunternehmungen unberührt. 


Wenn indes die eben benannten Voraus- 
setzungen vorliegen, sind: 

1. die Betriebe, ehe sie ihren Betrieb 
stillegen, verpflichtet, der Demobilmachungs- 
behörde Anzeige zu erstatten. Ohne Zu— 
stimmung dieser Stelle darf bei Strafvermei- 
dung vor Ablauf der 4 Wochen vom Tag der 
Anzeige an die Stillegung nicht erfolgen. 
Falls während dieser Sperrfrist der Unter- 
nehmer nicht in der Lage ist, die Arbeiter 
voll weiter zu beschäftigen, so kann der De- 
mobilmachungskommissar die Streckung der 
Arbeit, d. h. Kurzarbeit, anordnen. Hierbei 
darf auch er die Wochenarbeitszeit nicht 
unter 24 Stunden herabsetzen, Im übrigen 
besteht für den Arbeitgeber keine Verpilich- 
tung zur Arbeitsstreckung. 

2. Will der Arbeitgeber nicht gänzlich 
stillegen und faßt er lediglich eine Arbeits- 
streckung ins Auge, so ist er berechtigt, Lohn 
oder Gehalt der mit verkürzter Arbeitszeit 
beschäftigten Arbeitnehmer entsprechend zu 
kürzen. Die Verdienstkürzung kann jedoch 
erst an dem Zeitpunkt einsetzen, an dem eine 
Entlassung der betreffenden Arbeitnehmer 
nach den vertraglichen oder den allgemeinen 
gesetzlichen Bestimmungen möglich wäre. 

Dies mögen praktische Beispiele erläutern: 

a) Bei Arbeitsverhältnissen mit Kündi- 
gungsausschluß, in denen also von einem 
zum anderen Tag die Kündigungen mit nach- 
folgenden Entlassungen ausgesprochen wer- 
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den können, kann der Arbeitgeber erklären, 
daß morgen nur 4 Stunden gearbeitet werden 
und alle nur den halben Taglohn ausbezahlt 
erhalten. | 

b) Gesetzliche Kündigungsfrist von 14 
Tagen nach der G.O. liegt vor. Der Arbeit- 
geber läßt ab 1. Dezember gestreckt arbeiten. 
Dann ist der volle Lohn den Arbeitern bis 
zum 15. Dezember zu zahlen; erst von die- 
sem Zeitpunkt an hat der Arbeitgeber das 
Recht, entsprechend zu kürzen. Genau so 
liegen die Fälle bei vertraglichen Kündi- 
gungsfristen. Ausnahmen hiervon sind nur 
möglich, wenn besonders vereinbart ist, daß 
bei Streckung der Arbeit ein Verdienstaus- 
gleich nicht stattfindet. 

Will aber im angeführten Beispiel der 
Arbeitgeber schon ab 1. Dezember eine 


Lohnkürzung vornehmen, so müßte die An- 


kündigung hierüber 14 Tage früher erfolgen. 
Es ergibt sich noch die Frage, ob zugleich 
mit der Ankündigung der Arbeitsstreckung 
auch die ordnungsmäßige Kündigung ausge- 
sprochen werden kann. Sie ist zu bejahen. 
In diesem Fall ist während der Kündigungs- 
frist der volle Lohn zu zahlen. 

Für Schwerbeschädigte kann die Lohn- 
kürzung mit dem gleichen Zeitpunkt begin- 
nen, wie für die übrigen Arbeiter, obwohl 
im Gesetz über die Beschäftigung Schwer- 
beschädigter vom 12. Januar 1923 in 8 13 
eine Kündigungsfrist von 4 Wochen vorge- 
schrieben ist, denn es sind nur die Kündi- 
gungsfristen nach den allgemeinen ge- 
setzlichen Bestimmungen, für gewerbliche 
Arbeiter also § 122 Gew. O., maßgebend und 
nicht auch Bestimmungen, wie sie in Sonder- 
gesetzen enthalten sind. 

Bei jeder Arbeitsstreckung, ganz gleich, 
ob diese gesetzlich vorgeschrieben (während 
der Sperrfrist durch die Behörde) oder frei- 
willig ist, steht der Betriebsvertretung ein 
Mitwirkungsrecht nicht zu. 

3. Auch wenn der Arbeitgeber nicht 
gänzlich zu schließen beabsichtigt, hat er 
dennoch der Demobilmachungsbehörde An- 
zeige zu erstatten, wenn durch seine Maß- 
nahmen: 

a) in Betrieben oder selbständigen Be- 
triebsteilen mit in der Regel weniger als 200 
Arbeitnehmern zehn Arbeitnehmer, 

b) in Betrieben oder selbständigen Be- 
triebsteilen mit in der Regel mindestens 200 
Arbeitnehmern 5% der im Betrieb beschäf- 
tigten Arbeitnehmerzahl, in jedem Fall aber, 
wenn mehr als 50 Arbeitnehmer zur Entlas- 
sung kommen. 
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Entlassungen, die durch eine solche Ein- 
schränkung bzw. teilweise Stillegung not- 
wendig werden und in ihrer Zahl über die 
genannten Grenzen hinausgehen, sind jedoch 
nur mit Genehmigung der Demobilmachungs- 
behörde wirksam. Dies besagt die Verord- 
nung vom 15. Oktober 1923, woraus aber 
nicht etwa gefolgert werden darf, daß die vor 
oder während der Sperrfrist ausgesprochene 
Kündigung an sich unzulässig oder unwirk- 
sam wäre, vielmehr soll nur erreicht werden, 
daß bei Ablauf der Kündigungsfrist das Ar- 
beitsverhältnis bis zum Schluß der Sperr- 
frist weiter aufrechterhalten wird. Es handelt 
sich also im Grund genommen um nichts 
anderes, als um eine Verlängerung der Kün- 
digungsfrist bis zum Ende der Sperrfrist. 
Die ausgesprochene Kündigung bleibt daher 
an sich wirksam und der Arbeitnehmer kann 
am letzten Tag der Sperrfrist entlassen wer- 
den. Es ergibt sich aus dieser Ueberlegung 
auch, daß in jenen Fällen die Sperrfrist für 
den Arbeitgeber eigentlich gar keine er- 
schwerende Bedeutung hat, in denen die vor 
oder während der Sperrfrist angesagte Kün- 
digung fristlich über den Tag des Sperrfrist- 
schlusses hinausfällt. Kündigungen aus 
wichtigem Grund bleiben unberührt. 


An dieser Stelle bleibt noch als wichtig 
zu erwähnen, daß die Demobilmachungs- 
behörde auch schon vor Ablauf der Sperr- 
fristen die Entlassungsgenehmigung erteilen 
kann, so daß die Entlassung, wenn die Kün- 
digungsfrist abgelaufen, durchführbar ist. 
(Vergl. auch das unter 1. Gesagte, Kurzarbeit 
betreffend.) 


In all den Fällen aber, in denen die oben 
bezeichnete Mindestzahl nicht zur Entlassung 
kommt, so daß auch die Stillegungsverord- 
nung nicht zur Anwendung gelangt, steht 
den Entlassenen das Einspruchsrecht aus 
8 84 B. R. G. zu. 

4. Eine Entlassung über die Mindestzahl 
hinaus ist, ohne daß eine Stillegung, d. h. 
Einschränkung der Betriebstätigkeit erfolgt, 
statthaft, wenn der Nachweis erbracht werden 
kann, daß die entlassenen Arbeiter vorwie- 
gend unproduktive Arbeiten (Leerlaufarbei- 
ten) im Betriebe verrichteten. In diesem Fall 
ist der Arbeitgeber verpflichtet, sich früh- 
zeitig mit dem Betriebsrat gemäß 8 74 B. R. G. 
ins Benehmen zu setzen. 

Von der Anzeigepflicht entbunden ist der 
Arbeitgeber in folgenden Fällen: 

a) bei Unterbrechungen und Einschränkun- 
gen in der Betriebsführung, die durch 
die Eigenart des Betriebes bedingt sind. 
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Die Verordnung betrifft nur eine Still- 
legung oder Einschränkung aus wirt- 
schaftlichen Gründen. Bei Einschränkun- 
gen und Stillegungen, die in der Natur 
des Betriebes liegen, wie bei Saison- 
betrieben, entfällt also die Anzeigepflicht, 


b) bei Stillegungen, die auf Anordnung 
oder mit Zustimmung der zuständigen 
Behörde bestimmt sind, 


c) bei Stillegungen, die lediglich als Mittel 
in wirtschaftlichen Kämpfen zwischen 
Arbeitgebern und Arbeitnehmern ver- 
wendet werden. 


Nachdem wir nun die wesentlichsten Be- 
stimmungen der Stillegungsverordnung, wel- 
che bei der Entlassung von Arbeitnehmern 
zu beachten sind, kennengelernt haben, will 
ich noch kurz auf einen Fall hinweisen, 
der wegen seiner oftmaligen Bedeutung in 
der Praxis eine besondere Behandlung ver- 
dient. Es handelt sich dabei darum, ob der 
Arbeitgeber eine erneute Anzeige gemäß der 
Stillegungsverordnung der zuständigen Be- 
hörde zu erstatten hat, wenn nach erfolgter 
Schließungsgenehmigung die Stillegung wäh- 
rend der Sperrfrist noch umgangen und die 
Belegschaft oder ein Teil derselben vorüber- 
gehend weiterbeschäftigt werden konnte. Das 
Reichsarbeitsministerium hat sich in einem 
Bescheid vom 27. August 1924 Nr. 10, 
8014/24, dahin ausgesprochen, daß dem Un- 
ternehmer eine solche Verpflichtung nicht 
obläge, doch ist ausdrücklich, was der be- 
sonderen Beachtung empfohlen wird, darauf 
hingewiesen worden, daß die neue Beschäfti- 
gungsmöglichkeit nach Zweck, Ziel und Um- 
fang klar erkennbar vorübergehender Natur 
sein müsse. Weiter war dieser Standpunkt 
des Reichsarbeitsministeriums davon ab— 
hängig gemacht, daß die allgemeine 
Wirtschaftslage des Betriebes noch die glei- 
che sei. Da einem solchen Bescheid jedoch 
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keine Rechtswirksamkeit innewohnt, emp- 
fiehlt es sich, die Behörde vor der vorüber- 
gehenden Weiterbeschäftigung in aller Form 
darauf hinzuweisen, daß die Weiterbeschäf- 
tigung nur vorübergehender Natur ist, um 
etwaigen Schwierigkeiten von vornherein 
vorzubeugen. | 

In diesem Zusammenhang ist auch noch 
zu bemerken, daß der Arbeitgeber nach Ab- 
lauf der Sperrfrist für die Dauer von einem 
Monat in durchaus ungehemmter Weise Ent- 
lassungen vornehmen kann. Ist diese Zeit 
verstrichen, so ist gemäß & 1 Abs. 2 Satz 2 
der Verordnung vom 8. November 1920 die 
Anzeige erneut erforderlich, falls Entlassun- 
gen in größerem Maßstabe erfolgen sollen. 
Hier ist auch noch darauf aufmerksam zu 
machen, daß, wenn innerhalb des Monats 
nach Ablauf der Sperrfrist erneut eine Still- 
legungsanzeige erstattet wird, dann auch 
von neuem die Sperrfrist eingehalten werden 
muß. 

Schließlich mache ich hinsichtlich der 
Form der zu erstattenden Stillegungsanzeige 
darauf aufmerksam, daß es sich aus prakti- 
schen Gründen und zur Vermeidung von 
Differenzen empfiehlt, die Stillegungsanzeige 
so zu erstatten, daß man die Stillegung aller 
in Betracht kommenden Abteilungen ansagt 
und dabei erklärt, die Stillegungsmaßnahme 
soweit als irgend angängig im Interesse der 
Belegschaft verhüten zu wollen. 

In der Anzeige selbst werden zweck- 
mäßigerweise auch gleich die vorhandenen 
Roh- und Betriebsstoffe sowie Halbfabrikate 
angegeben, denn spätestens innerhalb von 
drei Tagen nach Erstattung der Anzeige 
sind diese Angaben mit Bezug auf den be- 
troffenen Betrieb oder dem selbständigen 
Betriebsteil doch zu machen. 

Vorsätzliche Zuwiderhandlungen gegen 
die Verordnungsvorschriften ziehen gemäß 
8 7 Geld- und Gefängnisstrafen nach sich. 


Soeben ist erschienen: 


Ueber das wärmetechnische verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
Elegant gebunden A 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rib). 
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Die Stetigen Schleifer. 


Autorreferat des Herrn Dipl.-Ing. Winter meyer, Heidenheim, über seinen Vortrag 
auf der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 
(For'setzung zu Nr. 51/1925, S. 1541.) 


Bild 1 zeigt die erste für Deutschland be- 
stimmte, in sich abgeschlossene Konstruktion 
eines Stetigen Schleifers für 1 m Holzlänge. 
Der Vorschub erfolgt mittels zweifacher 
Schneckenübersetzung und Gallscher Kette, 
wobei der Oelmotor auf der Schneckenwelle 
sitzt, die auf dem Untergestelle fest gelagert 


ist. Die Nachgiebigkeit des Getriebes bei 


Schachtverstellung wird durch Gewichts- 
spannung der Gallschen Kette erreicht. Ge- 
stell und unterer Preßkasten mit sämtlichen 
Lagerungen bestehen aus Gußeisen, nur der 
Schacht aus Walzeisen und Blech. Die An- 
griffsflächen der Kettenstelzen ragen ein be- 
stimmtes Maß über die Innenfläche der Sei- 
tenwände hinaus in den Schacht hinein, so 
daß auf der größten Länge des eigentlichen 
Schachtes keine andere Reibung entsteht, als 
die rollende Reibung der mit Rollen versehe- 
nen Ketten auf ihren Führungen. 


Es hat sich als praktisch erwiesen, bei 
der Kniehebelkette den Hub der Stelzen durch 
Anbringung von Laschen auf ein Höchstmaß 
zu begrenzen, damit sie sich nicht stärker als 
für einen geordneten Betrieb erforderlich auf- 
spreizen können. Eine solche Kette ist für 
einen Zug von 15000 kg gebaut; die Bolzen 
sind mit Einrichtungen für Preßpumpen- 
schmierungen versehen. 


Der dargestellte Schleifer kam erstmalig 
im August 1923 in der Schleiferei Cavelwisch 
in Betrieb. 5 5 | 

Bei den in Deutschland und in den nor- 
dischen Ländern aufgestellten Stetigen Schlei- 
fern, hat die Firma Voith fast durchweg die 
Form der Kniehebelkette als: die wirksamere 
bevorzugt; auf dem amerikanischen Konti- 
nent neigt die Kundschaft mehr zur Verwen- 
dung der Keilkette, die dort ebenfalls zur 
vollkommenen Zufriedenheit arbeitet. In der 
Werkschleiferei Heidenheim, wo ein 14-m- 
Schleifer mit einer Kraftaufnahme bis 500 PS 
zur Verfügung steht, sind die verschieden- 
sten Anordnungen und Formen von Ketten- 
gliedern unter verschiedenen Betriebsbedin- 
gungen und mit verschiedenen Holzsorten 
erprobt und die günstigste Form festgelegt 
worden. Desgleichen werden dort die Fra- 
gen des Antriebs, der Regelung, der Steinart 
und Schärfe, der Schleiftemperaturen usw. 
unter Berücksichtigung von Stofigüte und 
Mahlungsgrad nach vorhergegangenen theo- 


retischen Ueberlegungen laufend praktisch 
geprüft. 

Bild 2 zeigt den Schleifer in der Voith- 
schen Werkschleiferei; er ist auf diesem Bild 
mit einer Kniehebelkette ausgerüstet. 

Die Lagerung der verschiedenen Holzfor- 
men zwischen den Ketten zeigt Bild 3. 

Bild 4 zeigt eine Versuchskeilkette mit 


Abb. 1. 


geänderter Form. Hier ist die starke kom- 
primierende Wirkung der Kette daran zu er- 
kennen, daß in der Nähe des Steines die 
Hölzer stark deformiert sind, so daß Zwi- 
schenräume kaum noch vorhanden sind, wo- 
bei die obere Hälfte des Schachtes überhaupt 
leer ist, ein Beweis dafür, mit wie geringer 
Bauhöhe bei dieser Art der Vorschubkette 
unter Umständen auszukommen ist. 

Die Form des Voithschen Stetigen Schlei- 
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fers, wie er sich auf dem amerikanischen Kon- 
tinent hauptsächlich für Kanada herausgebil- 
det hat, ist in Bild 5 dargestellt. Die Ameri- 
kaner bevorzugen große Werkstoffmassen, 
selbst da, wo sie nicht unbedingt erforderlich 
sind. So hat dort der Schleifer die Form 
angenommen, die Sie auf dem Bilde sehen. 
Wie früher schon erwähnt, wird er meist mit 
Keilkette ausgebildet. Grundsätzliche Unter- 
schiede gegenüber der deutschen Bauart sind 


nicht vorhanden; das Vorschubgetriebe ist 
etwas anders angeordnet. Eine kanadische 
Schleiferei wird augenblicklich mit insgesamt 
26 Voithschen Stetigschleifern ausgestattet, 
von denen etwa die Hälfte bereits im Be- 
trieb ist. 

Im Anschluß an die Kniehebel- und Keil- 
kette sind dann noch eine Anzahl Versuche 
mit ähnlich wirkenden Vorschubmitteln ge- 
macht worden, von denen besonders der Rad- 
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schleifer in der letzten Zeit praktische Bedeu- 
tung gewonnen hat. 

Bild 6 zeigt einen solchen Schleifer in 
schematischer Darstellung. Charakteristisch 
für ihn sind die beiden großen Räder mit 
Greifplatten, die an die Stelle der Ketten ge- 
treten sind. Solche Schleifer baut die Firma 
Voith neuerdings für Kraftaufnahmen von 
100—250 PS. Die Konstruktion ist durch 
verschiedene D.R.R. geschützt und praktisch 


Abb. 2. 


erprobt. Der Schleifer hat den Vorzug ganz 
besonders geringer Bauhöhe und hat sich 
bei den Versuchen aufs beste bewährt. 


Die eigentliche Entwicklung der Voith- 
schen Stetigschleifer ist hiermit zu einem ge- 
wissen Abschluß gekommen. Einer Würdi- 
gung im Vergleich mit anderen Fabrikaten 
soll später nähergetreten werden, nachdem 
deren Konstruktion erläutert worden ist. 


Nr. 1 1926 


Als erster nach Voith beschäftigte sich 
mit dem Problem der bekannte amerikanische 
Fachmann John J. Warren zu Brownville, 
Staat New York. Im September 1922 ver- 
öffentlichte er in einer amerikanischen Zeit- 


schrift eine Zeichnung, von der Bild 7 einen | 


Ausschnitt zeigt. Es stellt einen Stetigen 
Schleifer mit sehr hohem und verhältnis: 
mäßig engem Schacht dar, dessen Vorschub- 
mittel ebenfalls aus seitlichen endlosen Ket- 
ten bestehen, die am Umfang der Hölzer an- 
greifen. Diese Ketten sind im Vergleich zum 
übrigen Aufbau schwach zu nennen, und 
daraus ergibt sich der Eindruck, daß die 
spezifische Leistung, bezogen auf das ange: 
wandte Material nicht so hoch ist, wie bei 
den Voithschen Schleifern. 

Das bestätigt sich, wenn man erfährt, daß 
die Schleifbreite nur 70 cm beträgt, gegen 
I m bei Voith. 

Warren behaupte, daß die schmale 
Schleiffläche besser sei als die breite. Bei der 
Firma Voith ist man der Ansicht daß er da 
aus der Not eine Tugend macht, weil er mit 


seinen bisherigen einfachen Ketten nicht in 


der Lage ist, eine so breite Schleiffläche zu 


è 
i 


|; i, 


Abb. 4. 
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| beherrschen, wie der Voithsche Schleifer. 
Die Warren-Keiten haben nämlich für den 


Angriff am Holz lediglich spitze Stacheln und 
besitzen nicht die positiven komprimierenden 


Eigenschaften der beschriebenen Voithschen 


Ketten. Warren behauptet auch, daß die 
breite Schleiffläche den Stoff totmahle. Das 
trifft jedoch nur bedingt zu, denn das Tot- 


mahlen ist lediglich eine Funktion der Stein- 


schärfe. Mit sehr stumpfem Stein kann man 


auch bei ganz geringer Schleifbreite totmah- 


len, während es beim Voithschen Schleifer 


bei entsprechender Schärfe sehr leicht ver- 
mieden werden kann, was die Praxis in aus- 


giebigem Maße bewiesen hat. Jedenfalls 
nimmt aber die breite Fläche bei gleicher 
Feinheit des Stoffes mehr Kraft auf und lie— 
fert somit mehr Stoff, und so kommt man 
mit Recht zu dem Schluß der höheren spezi- 
fischen Materialleistung beim Voith-Schleifer. 


Durch eine kürzlich getrofiene Ueberein- 
kunft zwischen Warren und Voith ist erreicht 
worden, daß in Zukunft die Erfahrungen der 
beiden ersten Erfinder moderner Stetig— 
Schleifer bei der Herstellung solcher Apparate 
gemeinsam Anwendung finden werden. Die 
beiden bis vor kurzem konkurrierenden Par- 
teien sind augenblicklich damit beschäftigt, 
durch Vereinigung der besten und bewähr- 
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testen Eigenschaften beider Systeme einen 
Einheitstyp zu schaffen, der nach seiner Fer- 
tigstellung das Vollkommenste darstellen 
wird, was zurzeit erreichbar erscheint. 

Der erste Warrensche Versuchsschleifer 
kam im Jahre 1922 in Betrieb und war lange 
Zeit nicht sehr erfolgreich, während der 
erste Voithsche Schleifer bereits Ende 1921 
anstandslos arbeitete, 


Nr. 1 1926 


aber wieder fallen gelassen, da die von den 
Gewindegängen gebotenen Angrifisflächen 
nicht ausreichend erschienen, jedenfalls nicht 
so wirksam, wie die später ausgeführten 
Ketten. 

Nach Füllner begann die Eisengießerei 
und Maschinenfabrik A.-G. Bautzen mit dem 
Bau eines Schleifers, dessen Konstruktion die 
Patentanmeldung von Otto Herdey, Nr. H. 


Abb. 5. 


Die Füllnersche Bauart eines Stetigen 
Schleifers benutzt die Erfindung von Georg 
Nenzel, Patentanmeldung Nr. 21 192 vom 
15. 6. 1922. Sie besitzt als Vorschubmittel 
statt der bisher üblichen Ketten Schrauben- 
spindeln. Es ist interessant, daß, wie bereits 
gesagt, bei der Firma Voith dieser Gedanke 
schon im Jahre 1908 aufgetaucht und nieder- 
gelegt war. Damals war schon der Schacht- 
raum zwischen den Spindeln auf den Stein 
zu als sich verengend geplant, und zwar da- 
durch, daß sich die Spindeln selbst nach un- 
ten konisch verdickten. Der Gedanke wurde 


96 373/Kl. 55a 1, v. 7.3.1924 (Bild 8) zu- 
grunde liegt. Als Vorschuborgan sind zwei 
Reihen von Walzen ausgebildet, deren Lager 
in je zwei Ringführungen zu beiden Seiten 
des Schleifers so wandern sollen, daß die 
innere Reihe am Holz absteigt und die äußere 
aufsteigt. 

Inwiefern nun diese Walzen, die drehbar 
sind und nicht feststehen, zum Angriff des 
vorzuschiebenden Holzstapels an dessen 
Seiten besonders geeignet sein sollen, geht 
aus der Patentanmeldung nicht hervor. 

Die Lager der unmittelbar über dem 
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Ein Vorteil dieser gedrückten Anordnung 
gegenüber einer gezogenen Kette ist nicht 
wohl zu erkennen. Wohl aber sind Nach- 
teile bemerkbar, und die in der Patentanmel- 
dung behauptete Vereinfachung des Vorschub- 
getriebes findet in der bisherigen Ausführung 
eines kleinen Versuchsschleifers keine Stütze. 

Sie können sich vorstellen, daß zwischen 
der Firma Voith einerseits und den Firmen 
Füllner und Bautzen andererseits Meinungs- 
verschiedenheiten über die Tragweite der 
verschiedenen Voith-Patente bestehen. Ich 
möchte es vermeiden, irgendwelche Einzel- 


Stein liegenden etwa drei Walzen werden 
von vier seitlich liegenden Spindeln ergrif- 
fen, die diese Walzen nach unten drücken. 
Sämtliche übrigen Walzen der geschlossenen 
Reihe werden von diesen angetriebenen Wal- 
zen fortgedrückt und schließen sich so zu 
einer kraftschlüssigen, unter Druck stehenden 
Kette zusammen. 
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Abb. 8. 


heiten dieser Streitpunkte in den Vortrag 
hineinzutragen. 

Praktische Ergebnisse des Bautzen-Schlei- 
fers im Betrieb liegen nicht vor, weil bisher 
noch keiner aufgestellt ist. Es ist lediglich 
ein Versuchsmodell in kleinem Maßstab fer- 
tiggestellt und betrieben worden. 

Einen weiteren Versuch zur Lösung der 
Frage der Stetigen Schleifer stellt das D.R.P. 
Nr. 413214 von Karlstads Mekaniska Verk- 
stad dar, wovon Bild 9 die Patentzeichnung 
zeigt.* Hier ist der Schacht oben durch einen 
federnd angepreßten Kopf abgeschlossen, der 
einen keilförmig sich nach oben verjüngenden, 
mit Klemmklinken versehenen Preßraum 
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Abb. 7. Die fehlende Abbildung folgt in nächster Nummer. 
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zeigt, der an seinem oberen Ende in den 
‚Preßkasten einer hydraulischen Presse aus- 
läuft, wie er von Pressenschleifern her be- 
kannt ist. Die Stetigkeit des Betriebes soll 
mit dieser Anordnung dadurch erreicht wer- 
den, daß während des Rückzuges des Preß- 
kolbens der keilförmige Preßraum, unterstützt 
durch die Wirkung der Klemmklinken, das 
am Stein anliegende Holz unter Wirkung der 
Federn anpreßt. . 


Norwegische Patent- 
onmeldg Nr 31973 


Abb. 10. 


Das erscheint an sich zunächst möglich; 
unmöglich ist es dagegen, den durch diese 
Anordnung ausgeübten Preßdruck in irgend 
einer der bekannten Arten so zu regeln, daß 
die Drehzahl des Schleifersteines konstant 
bleibt. Der Preßdruck ist stets so groß, wie 
die jeweilige Spannung der Federn, und es 
dürfte kein Mittel geben, diese entsprechend 
den Anforderungen einer ordentlichen Re- 
gelung zu ändern. Eine Aenderung des 
Druckes der hydraulischen Kopfpresse allein 
muß versagen, denn bei Druckerhöhung 
kommt diese infolge Nachgebens der federn- 
den Aufhängung der gesamten Anordnung 
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nur unvollkommen zum Ausdruck. Gänz- 
lich wirkungslos bleibt aber eine Entlastung 
der Kopfpresse bei sinkender Drehzahl des 
Schleifersteines, da der Schleifdruck durch 
den federnd angepreßten keilförmigen Preß- 
raum gemäß der Patentschrift sogar dann 
noch aufrecht erhalten werden soll, wenn 
der obere Preßkolben ganz zurückgezogen 
wird. 

Die Frage der Regelung bedarf bei diesem 
Schleifer jedenfalls noch einer weitgehenden 
Klärung und ist ohne genauere Kenntnis von 
Einzelheiten vor der Hand nicht zu beant- 
Worten. Die Patentschrift gibt darüber keine 
Auskunft. 


Einen weiteren Versuch zur Lösung des 
Stetig Schleifer- Problems stellt die norwe- 
gische Patentanmeldung Nr. 31 973r vom 13. 
Dezember 1924 Andresen dar. Die zugehö- 
rige Patentzeichnung zeigt Bild 10 und der 
Patentanspruch lautet dahin, daß die ge- 
meinsame Tangente an den oberen Rand des 
Steines und das große Vorschubrad das letz- 
tere im Inneren des Holzstapels berühren 
soll. Die technische Bedeutung dieser mathe- 
matischen Definition ist aus der Beschrei- 
bung nicht zu erkennen. Soweit schriftliche 
Aeußerungen des Erfinders erkennen lassen, 
soll das Wesen der Erfindung darin bestehen, 
daß ein beträchtlicher Teil der im Magazin 
befindlichen Holzmasse von oben auf dem 
Vorschubrade ruht und die berührenden 
Hölzer zunächst eine nicht nach unten, son- 
dern nach dem Innern des Holzstapels seit- 
lich gerichtete Bewegung erhalten. Dadurch 
soll Brückenbildung verhütet werden. Nach 
dem, was im Gegensatz hierzu über das Er- 
fordernis der Brückenbildung bei Stetigen 
Schleifern weiter oben schon angeführt 
wurde, muß es mehr als zweifelhaft erschei- 
nen, daß dieser oder einer ähnlichen Aus- 
führung ein Erfolg beschieden ist. 


(Schluß folgt.) 


Die Ursachen der welligen Ränder im papier. 


Die Frage nach den Ursachen der Wel- 
lenbildung an bestimmten Rändern des 
Papierblattes hat wohl schon manchen Pa- 
piermacher beschäftigt. Sie hat durch Jahr- 
zehnte oder wahrscheinlich solange es über- 
haupt Maschinenpapierfabrikation gibt, An- 
laß zu wiederholten Diskussionen in der 
Fachliteratur gegeben, trotzdem finden wir 
bis in die neueste Zeit, daß die Meinungen 
und Ansichten über Ursache und Heilung 
des Leidens noch weit auseinandergehen. 


Welche erdenkbaren Gründe wurden nicht 
schon für die Entstehung angeführt! So 
z. B. gibt neuerdings ein Fragesteller im 
Wochenblatt Nr 46 an, daß er die Ursachen 
der Entstehung auf den „Querschnei- 
der“ zurückführe und zur Vermeidung des 
Uebels das Papier nochmals auf dem Plan- 
schneider beschneiden ließ! — Nun! 
Das war allerdings ein Irrtum und man ge- 
stattete sich einen Luxus, der wenig in die 
ernste Zeit der heutigen Papiermacherei 
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hineinpassen dürfte. Wieder andere gaben 
den „Krankheitsherd“ in der Stoff- 
zusammensetzung, Mahlung, Leimung, Aus- 
pressung, Trocknung und anderes an, stellten 
die Diagnose auf zu wenig „Pressen“, zu 
kleine Trockenpartie, entschieden für Woll- 
oder Asbestfilze usw. Aber wie es so ge- 
wöhnlich geht, gibt man dem Natürlichsten, 
wohl weil es das Einfachste ist, die wenigste 
Beachtung, und so kommt es denn, daß alle 
mehr oder weniger zweckdienlichen Hinweise 
auf die tatsächlichen physikalischen Zusam- 
menhänge der Erscheinung nur „Stimmen 
in der Wüste“ bleiben. Man experimentiert 
eine Zeitlang, bildet sich schließlich auch 
einen Scheinerfolg ein, bis man dann durch 
den Gang der Ereignisse wieder in die reale 
Wirklichkeit zurückgerufen wird. Dann ist 
die Zuflucht gewöhnlich zu Erweiterungen 
und Aenderungen. Man könnte zitieren: 
In die Breite mußt du dich entfalten, 
Soll ich dir das Werk gestalten! 


Man baut! Baut mit Begründung dort, 
wo es sich um Ausgestaltung, Erneuerung 
oder Verbesserung nicht mehr zeitgemäßer 
Maschinen oder Anlagen handelt, pfuscht 
aber dort, und diese Fälle kommen leider 
auch vor, wo man ohne jede praktische oder 
wissenschaftliche Grundlage zuweilen recht 
mysteriöse Sonderheiten schafft, die weder 
zum Nutzen noch Frommen der Sache sind. 
Die Enttäuschungen bleiben alsdann nicht 
aus, und nur zu oft gelangt man zu der be- 
trübenden Einsicht, daß die Erfolge nur im 
recht bescheidenen Verhältnis zu den aufge- 
wendeten Kosten stehen. Derartige Fehl- 
griffe beruhen meistens darauf, daß, wie ich 
bereits andeutete, die Ursachen des „Lei- 
dens“, wenn mir gestattet ist, als Charak- 
teristikum der Dinge die medizinische Aus- 
drucksweise zu gebrauchen, nicht richtig 
erkannt werden, oder denselben zu wenig 
Bedeutung beigemessen wird. Soll der be- 
handelnde Arzt in der Lage sein, gegen ein 
vorhandenes Leiden erfolgreich einzugreifen, 
so muß er sich vor allem über Ursache und 
Wesen des Leidens sowie über den Zustand 
des Patienten im klaren sein. Dieser Grund- 
satz gilt auch in vollem Maße für den Or- 
ganismus der Papiermacherei. 


Eine der häufigsten Ursachen, auf die ich 
hier besonders hinweisen möchte, sind die 
Vorgänge bei der Blattbildung auf 
der Siebpartie sowie das Quel- 
lungs- und Schrumpfungsver- 
mögen der Faserstoffe. Ein bekann- 
ter Zunftgrundsatz lautet, daß das Papier im 
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„Holländer“ gemacht wird. Gewiß hat er 
etwas für sich, aber wichtiger scheint mir, 
zu betonen, daß das Papier auf der Sieb- 
partie gemacht wird, Hier erhält es die 
wichtigsten seiner Eigenschaften, wozu die 
Gefügebildung und Art der Faserlagerung 
besonders von Bedeutung auf sein späteres 
physikalisches Verhalten sind. Es soll hier 
nicht im einzelnen auf die außerordentlich 
verwickelten Vorgänge der Blattbildung ein- 
gegangen werden, das nebenbei bemerkt ein 
Kapitel darstellt, worüber unser Wissen nicht 
allzu genau ist, sondern es soll nur gezeigt 
werden, welche besonderen Voraussetzungen 
für die Wellenbildung an den Rändern zu- 
treffen. Hierzu wollen wir uns ein eben 
maschinenfertiges Papiergefüge vorstellen, 
daß auf der Siebpartie eine vollständige, aber 
dicht beieinander gefügte Längslagerung in 
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Fig. 1. 


Maschinenlaufrichtung erhalten hat. So ein 
Gefüge würde dann schematisch wie in 
Skizze I aussehen. 

Die Einzelfasern liegen schön gleichmäßig 
nebeneinander und vorläufig deutet nichts auf 
die späteren, so verhängnisvollen Erschei- 
nungen hin. Die Sache ändert sich aber 
sofort, wenn ein solches Papiergefüge 
Feuchtigkeitseinflüssen ausgesetzt wird. Dies 
ist gewöhnlich der Fall, nachdem das Papier 
geschnitten in Stößen steht und die Luft als 
Feuchtigkeitsträger die Ränder des Papiers 
umstreichen kann. Die Papierfaser, als außer- 
ordentlich hydrophiler Körper, zieht begie- 
rig die Feuchtigkeit an, und nun tritt ein 
physikalisches Vermögen der Faser, die 
„Quellung“ in Wirkung. Diese wiederum 
äußert sich, wie bekannt, besonders stark 
auf den Faserdurchmesser. Nehmen wir nun 


ferner einen Stapel solcher Papierblätter an, 
so werden von der Quellung zunächst alle 
der Luft bzw. Feuchtigkeit am nächstliegen- 
den Fasern ergriffen. Da die Einzelfasern 
aber wie vorausgesetzt, dicht beieinander 
lagern, so fehlt ihnen der Platz für die Aus- 
dehnung, sie müssen sich also gegenseitig 
verdrängen, hierbei wird die Einzelfaser 
natürlich in Richtung des kleinsten Wi- 
derstandes ausweichen, das ist in 
diesem Fall nach oben und unten, wo keine 


Fig. 2. 


benachbarte Faser mit entgegengesetzter 
Kraft dies zu verhindern sucht. Es würde 
somit eine Deformation des Gefüges nach 
Skizze II in Wellenform eintreten. 

Es ist nun leicht einzusehen, wodurch 
wellige Ränder unter solcher Voraussetzung 
entstehen. Praktisch liegen die Verhältnisse 
ganz analog. Herrscht eine bestimmte Faser- 
lagerung gegenüber der andern vor und ver- 
lieren die durch irgendeinen Anlaß ausge- 
lösten Spannungskräfte ihr statisches Gleich- 
gewicht, so ist es eine gesetzliche 
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Notwendigkeit, daß sie derart in Er- 
scheinung treten. Wellige Ränder gibt es 
nur an bestimmten Seiten, und zwar nur an 
den „Querschnittsseiten“, weil eben nach 
heutigen maschinentechnischen Möglichkeiten 
die meisten Fasern in der Maschinenlaufrich- 
tung liegen. Je ungünstiger das Verhältnis 
der Faserlagerung ist und je mehr Berüh-- 
rungspunkte die Einzelfasern bilden, also je 
dichter das Gefüge ist, um so stärker werden 
sich besagte Nachteile zeigen. Die Ursachen 
der welligen Papierränder lassen sich somit 
auf die Art der Faserlagerung, die Dichte 
des Papiergefüges und das Veränderungsver- 
mögen der Faserstoffe zurückführen. Zu 
ihrer Vermeidung gehört daher die Schaffung 
einer möglichst idealen Faserverteilung sowie 
Schutz der Einzelfaser gegen allzu große 
Veränderung durch atmosphärische Einflüsse. 
Es sei zugegeben, daß diese Voraussetzungen 
nicht so ohne weiteres zu erreichen sind und 
daß der Sache äußerst schwierig beizukom- 
men ist, nichtsdestoweniger aber muß hier 
der Hebel ansetzen, wenn das Uebel an der 
Wurzel erfaßt werden soll. Alle sonstigen 
Maßnahmen können unter Umständen das 
„Leiden“ mildern, nicht aber beseitigen. 
Ueber die Verhältnisse -der Faserlagerung 
und über die daraus zu schließenden späteren 
Eigenschaften des Fabrikates gibt neben der 
Reißlängenbestimmung, worüber ich gele- 
gentlich an dieser Stelle (im Wochenblatt 
Nr. 42 d. J., S. 1277) berichtete, die Prüfung 
auf Flächen veränderung die zuverlässigste 
Auskunft. 

Ich möchte wünschen, daß durch meine 


Ausführungen der eine oder andere Fach- 


genosse Anregung findet, den Dingen in 
diesem Sinne nachzugehen. 
Grützky. 


Auslands- Rundschau. 


Lettland. 

Wie uns mitgeteilt wird. sind die Zahlen in 
Nr. 45. S. 1376. zum Teil falsch. Die tatsächlichen 
statistischen Ziffern folgen nachstehend: 

Die lettländische Papierindustrie, welchen 
im Kriege durch Evakuation der Maschinen 
nach Rußland, sowie auch teils durch Kriegs- 
schaden stark gelitten hatte, hat nun wieder 
ihre Vorkriegsproduktion fast erreicht und 
teilweise sogar überschritten. 

Die im Betriebe befindlichen 5 Papierfa- 
briken sind modernisiert worden, so daß 
neben der Deckung des Inlandbedarfes ein 


N 


Teil der Produktion exportiert wird. Die 
Erzeugung sowohl von Sulfitzellulose als 
auch von Papier und Pappe steigt ständig, 
und es sind für das Jahr 1926 weitere Aus- 
bauarbeiten vorgesehen. | 

Die Papierindustrie beschäftigt etwa 2500 
Arbeiter. Derzeit sind 9 Papiermaschinen in 
Betrieb. Die Produktion betrug im ersten 
Halbjahr 1925: Papier 9600 tons (1. Halb- 
jahr 1924 6776 tons) Sulfitzellulose 3400 
tons (1. Halbjahr 1924 2000 tons). 

Im ersten Halbjahr 1925 betrug der Ge- 
samtumsatz Lats (Gold Francs) 6 270 000, 


Nr. 1 1926 


davon Export Lats 2635000 (Gegen Lats 
4790000 im ersten Halbjahr 1924, davon 
Export Lats 1'890 000). 

Der Import von Papier nach Lettland, 
der im Jahr 1924 noch etwa 900 tons im 
Werte von etwa 925000 betrug, dürfte im 
Jahr 1925 auf etwa die Hälfte zurückgegan- 
gen sein und wird sich weiter vermindern. 

Exportiert werden hauptsächlich Zigaret- 
tenpapier nach Rußland, Zellulosepackpapiere 
nach England, Japan, Südamerika usw. so- 
wie Braunpackpapiere. R. 


| Finnland. 
AusbauderKarhula A.-G. Ueber 
die kürzlich gemeldeten Umbauprojekte liegen 
nunmehr nähere Angaben vor. Bei Hög- 
fors soll ein modernes Wasserkraftwerk für 
8400 PS gebaut werden. Die Kraft wird auf- 
genommen von zwei 4200-PS-Kaplan-Turbi- 
nen, die von der Tammerfors Linne- och Jern- 
Manufaktur A.-G. geliefert werden. Die 
Generatoren sind für 4000 kVA und 6000 V 
gebaut und werden von der Finska Elek- 
triska A.-G. Gottfr. Strömberg geliefert. Die 
Kraft von dem Kraftwerk in Högfors wird 
auf eine Strecke von 3 km zu der neuen 
Schleiferei in Karhula überführt. Die alte 
Schleiferei in Högfors wird nach Fertigstel- 
lung des neuen Kraftwerkes niedergelegt, da- 
gegen wird die Kartonfabrik beibehalten und 
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mit Holzschliff aus der neuen Schleiferei ver- 
sorgt. Dieselbe soll für 6 Voithsche Stetig- 
schleifer ausgebaut werden, von denen 4 
sofort zur Aufstellung kommen. Jeder Stetig- 
schleifer wird von einem 1200-PS-Motor der 
Gottfr. Strömberg A. G. angetrieben. Außer 
den Schleifern wird die ganze mechanische 
Einrichtung von der Karhula mechaniska 
verkstad ausgeführt. Für den Holzschliff 
werden neue Patent-Aufnahmemaschinen mit 
Hochdruckpresse aufgestellt. Die neue Schlei- 
ferei soll etwa Ende des Jahres 1926 in Be- 
trieb kommen. Voll ausgebaut soll eine 
Jahresproduktion von 35—40 000 t trocken 
gedachten feuchtem Schliff erreicht werden. 
Diese soll vorzugsweise der Kartonfabrik der 
Gesellschaft zugeführt werden, während der 
Rest für den Export bestimmt ist. Die Kar- 
tonfabrik hat zurzeit eine Produktion von 
8000 t. 

Bemerkenswert ist, daß die gesamte ma- 
schinelle Einrichtung mit Ausnahme der 
Voithschen Stetigschleifer von einheimischen 
Firmen geliefert wird. 

Ms. 


Schweden. 


Der frühere Papierfabrikdirektor, Herr 
Ing. Elis Bosäus, wurde Direktor von 
Strömsnäs Bruks A.-B., Papierfabrik, Sulfit- 
und Sulfatstoffabrik in Strömsnäs Bruk. 


4 Geschäftsberichte. 


Gebrüder Buhl A.-G. in Ettlingen (Baden). Die 
am 3. Dezember abgehaltene ordentliche Generalver- 
sammlung der Gesellschaft genehmigte einstimmig 
die vorgelegte Bilanz. Der Verlust-Saldo von A 
49 459.30, mit welchem das am 31. 3. 1925 zu Ende 
gegangene Geschäftsjahr abschloß, ist auf neue 
Rechnung vorgetragen worden. Der bisherige Auf- 
sichtsrat ist zurückgetreten. Zum Vorsitzenden des 
neuen Aufsichtsrates wurde Herr Rudolf Buhl 
gewählt, Kollektivprokura erhielten die Herren 
Richard Buhl und Rudolf Utz. 

Das ungünstige Geschäftsergebnis ist neben der 
den ganzen Sommer und Herbst 1924 anhaltenden 
Geschäftsstille, die zu erheblicher Betriebseinschrän- 
kung zwang. vor allem den ins Ungeheuerliche ge- 
stiegenen Steuern und sozialen Lasten, Bankzinsen 
und sonstigen Unkosten zuzuschieben. Allein für 
Steuern und Bankzinsen mußten im verflossenen 
Jahre fast 150 000 Goldmark aufgebracht werden. 
Im Jahre 1913 betrugen die Gesamtunkosten nur 11% 
des Umsatzes, 1924 das 2%fache, nämlich 27%. Die 
Steuern beliefen sich 1913 auf nur 1%, 1924 auf fast 
9%, also das 9fache! 

Die Beschäftigung während der ersten 6 Monate 
des laufenden Geschäftsjahres war bedeutend besser 
wie in demselben Zeitraum des Vorjahres und ist 
auch heute der allgemeinen Lage entsprechend noch 
befriedigend. Eine gründliche Modernisierung beider 


Fabriken ist in Aussicht genommen, falls die untrag- 
baren Steuerlasten, besonders die Gemeindesteuern, 
auf ein erträgliches Mab ermäßigt werden. 


Aktiengesellschaft für Pappenfabrikation, Berlin. 

Bei einem Kapital von R.-M. 1,86 Mill. und 
R.-M. 380 000 Reserven ergibt der Geschäftsabschluß 
für 31. März 1925 nach R.-M. 75000 Abschreibungen 
einen Verlust von R.-M. 200 000. Die Aufwertungs- 
verpflichtungen seien reserviert, soweit sie sich bei 
noch schwebenden Verhandlungen abschätzen lassen. 
Die Gesellschaft berichtet, daß das Unternehmen 
zurzeit nur mit etwa 19% des Vorkriegsumsatzes 
beschäftigt ist. 


Die Saybuscher Papierfabrik in Zywiec (Say- 
busch), Polen, hielt am 18. Dezember unter Vorsitz 
des Vizepräsidenten, Herrn Konsul Richard Bathelt, 
die 25. ordentliche Generalversammlung ab. Es war 
ein Gewinn von 434 217 Zloty ausgewiesen, doch 
wurde wegen in Aussicht genommener bedeutender 
Investitionen nur eine Dividende von 6 Zloty auf 
die Aktie zur Verteilung gebracht. Zum Präsidenten 
des Verwaltungsrates wurde Herr Generaldirektor 
Ing. Ignaz Serog gewählt und die Herren Ing. 
Adolf Bathelt, Prof. Dr. Max Singer, Direktor 
Arthur Wechsberg, Bankdirektor Alfred Her- 
holz und Oherbaurat Ing. Oskar Serox in den 
Verwaltungsrat aufgenommen. 


— . —— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die bayrische Regierung hat den Titel eines 
Kommerzienrats verliehen den Herren: Kle- 
mens Halndl, Fabrikbesitzer in Augsburg; Dipl.-Ing. 
Anton Holzhey, Fabrikdirektor in Schongau, beide 
i. Fa. G. Haindl'sche Papierfabriken Augsburg; dem 
geschäftsführenden Vorsitzenden des Reichsbundes 
Deutscher Papier- und Schreibwarenhändler e. V. 
Heinrich Braunwarth in Würzburg; dem Verlags- 
buchhändler Karl Schrag in Nürnberg. 


Der langjährige verdienstvolle Leiter der Maschi- 
nenfabrik zum Bruderhaus in Reutlingen, Herr Di- 
rektor H. Kuhn, hat aus Gesundheitsrücksichten 
die Leitung niedergelegt. An seiner Stelle hat Herr 
Diplom-Ingenieur Arthur Gayler, seither bei 
der Koholyt A.-G., Abteilung Königsberger Zellstofi— 
fabriken, die Leitung übernommen. Die Vertretung 
der Maschinenfabrik erfolgt in herkömmlicher Weise 
auch durch den neuen Direktor als Handlungsbevoll- 
mächtigten im Sinne des Handelsgesetzbuchs mit der 
Befugnis zur Eingehung von Wechselverbindlich- 
keiten. 


Stillegung. Der gesamten Belegschaft (160 
Arbeiter) der Firma Robert Weber A.-G., Papier- 
und Pappenfabrik in Leer (früher Halbach) wurde am 
16. Dezember gekündigt, die Fabrikation ist mit dem 
30. Dezember eingestellt worden. Von der Direktion 
dieses Werkes wird mitgeteilt, daB diese Maßnahme 
in der Hauptsache durch völlige Absatzlosigkeit, ver- 
bunden mit den in letzter Zeit wieder gestiegenen 
Löhnen hervorgeruien ist, außerdem sei das Werk 
in der Verfassung, wie es von der Vorbesitzerin 
übernommen wurde, völlig unrentabel. Es sind des- 
halb in den letzten 3—4 Monaten bedeutende Umbau- 
ten und maschinelle Verbesserungen vorgenommen 
und zum Teil auch aufs beste fertiggestellt worden. 
Der anhaltende Frost macht jedoch auch den wei- 
teren Ausbau unmöglich, so daß diese Arbeiten bis 
zum Eintritt günstigerer Witterung eingestellt wer- 
den müssen. Sobald die Möglichkeit vorhanden ist, 
den begonnenen Ausbau des Werkes zu vollenden 
und sobald die Wirtschaftslage die Fabrikation und 
den Verkauf wieder ermöglicht und nutzbringend ge- 
staltet und die Steuerlasten herabgedrückt sind, wird 
die jetzige Direktion den modernisierten und hoffent- 
lich dann auch rentablen Betrieb wiederaufnehmen. 


Geschäftsaufsichten. 
Die Kartonfabrik Olbersdorf G. m. b. H. in Ol- 
bersdorf, P. Landeck i. Schl., hat den Antrag auf 
Anordnung der Geschäftsaufsicht gestellt. 


Die Holzstoff-, Lederpappen- und Papierfabrik zu 
Wasungen an der Werrabahn mit R.-M. 365 000 Ka- 
pital ist unter Geschäftsaufsicht getreten. 


Die Horn’sche Holzschleiferei in Oker am Harz 
wurde von der Gemeinde Oker um R.-M. 62 500 ge- 
kauft. Dieselbe beabsichtigt, die Wasserkraft zu 
einer Lichtwerkanlage auszunutzen. 

Die Papierfabrik Rhenania A.-G. in Ratingen 
(Gruppe Hanau-Düsseldorf) macht nunmehr Mitteilung 
gemäß § 240 HBG. und beantragt Liquidation. 

Der Grundbesitz der seit langem stillgelegten 
Papierfabrik Rhenania A.-G. in Düsseldorfi-Ratingen 
ist an die Chemische Fabrik E. Schwarz 
verkauft worden. 


Herr Fabrikbesitzer Ernst Louis Friedrich in 
Carlsfeld, Sa., ist am 20. Dezember nach längerem 
Leiden gestorben. 


Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., 
Cöthen-Anhalt. 

Wie die Fachvereinigung in einem Rundschreiben 
mitteilt, arbeitet sie daran, es durchzusetzen, daß 
von den am Polytechnikum studierenden Herren ein 
mindestens zweijähriges Praktikum vor Beginn des 
Studiums verlangt wird, Für die kommende Zeit ist 
geplant, Interessengruppen zu bilden, die in einem 
ihnen besonders naheliegenden Gebiet unserer viel- 
seitigen Wissenschaft sich vertiefen und weiterarbei- 
ten sollen. Zurzeit findet die Uebersiedlung in den 
Neubau des Polytechnikums statt. Die anderen 
chemischen Abteilungen arbeiten schon seit Beginn 
des Semesters im neuen Institut. 

Das diesjährige Stiftungsfest ist für den 19. und 
20. Februar 1926 festgesetzt. Wie bisher sollen wie— 
der interessante wissenschaftliche Vorträge geboten 
werden. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg, Thüringen. 

Aus Anlaß des bevorstehenden Jahreswechsels 
wünschen wir unseren verehrten Gönnern und Eh— 
renmitgliedern, Ehrenrundnern, unseren Aktivitas und 
allen AH AH ein glückliches Neujahr. Möge das 
neue Jahr alle wirtschaftlichen Schwierigkeiten be- 
heben und es jedem unserer Mitglieder vergönnt 
seine befriedigende Stellung zu haben oder zu finden. 
Wir danken unseren Mitgliedern für das rege Inte- 
resse im vergangenen Jahre, möge es sich im neuen 
Jahre in steigendem Maße kundtun, zum besten des 
AHV und der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg 
und dadurch für die gesamte Papiermacherei. 

Eberstadt, Dezember 1925. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 

AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg 

gez, Schürk, Geschäftsführer. 


Mit Gültigkeit vom 24, Dezember d. J. ist das 
noch bestehende Ausfuhrverbot für Altpapier aufge- 
hoben worden. 


Umtausch unveräußerlicher gegen veräußerliche 
Obligationen. 

Als Zeitpunkt für die Beendigung des Umtausch- 
verfahrens war bisher der 15. Dezember 1925 ange- 
geben worden. Da indessen die Versendung der zum 
Umtausch erforderlichen Formulare von der Bank 
für Deutsche Industrieobligationen erst jetzt eriolgt, 
ist der Zeitpunkt für die Beendigung des Umtausch- 
verfahrens bei den Finanzämtern auf den 9. Ja- 
nu ar 1926 verlegt worden. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Ausgabe unseres Blattes liegt eine 
Werbedrucksache der Firma Deutsche Phosphor- 
bronze- Industrie. E. v. Münstermann, G. m. b. H., 
Gleiwitz, über „Holländer-Spritzventil“ bei. 

Wir empfehlen diesen Prospekt der Aufmerksam— 
keit unserer Leser. 


— —— — ———— 
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Zeitschriftenschau. 


Ueber die Trockengehaltsbestimmung von 
hydraulisch absgepreßtem Holzschlifl. Von 
Dr. Helmer Roschier (Paper- och 
trävarutidskrift för Finland Nr. 22, Dezem- 
ber 1925). 

Die bei dem Schleifen von Holz ent- 
stehende Holzschliffsuspension ist teilweise 
so fein dispers, daß man von einer kolloida- 
len Lösung sprechen kann. Ein Teil der 
Holzsubstanz ist sogar molekulardispers, 
denn beim Schleifen gehen die Kohlehydrate 
teilweise in Lösung. Die kolloidale Natur der 
Holzschliffsubstanz tritt besonders beim Ent- 
wässern mittels mechanischer Hilfsmittel 
hervor. Der Trockengehalt des gepreßten 
Stoffes hängt vom Preßdruck, von der Dauer 
des Pressens, von der Schmierigkeit und der 
Temperatur des Stoffes ab. Die Stoffblätter, 
die zwischen Stahldrahtnetzen ausgepreßt 
werden, haben nach dem Pressen alle ver- 
schiedenen Trockengehalt, und zwar nimmt 
der Trockengehalt der einzelnen Bogen 
von innen nach außen zu oder ab, je 
nach Stoffschmierigkeit, Preßdruck und -zeit. 
Z. B. waren in einem Falle, in dem 8 Bogen 
röschen Stoffes zwischen Stahlnetzen gepreßt 
wurden, die Trockengehalte der Bogen: 47,4; 
40,3; 50,3; 51,0; 51,1; 48,4; 48,1 oder durch- 
schnittlich 49,6 %. Von schmierigem Stoff 
sind die entsprechenden Zahlen: 47,4; 45,2; 


42.3; 41,1; 41,5; 43,5; 44,2; 46,6 oder im ` 


Mittel 44,0 %. Den Durchschnittstrocken- 
gehalt eines Bogenpaketes besitzt auch ein 
bestimmter Bogen, der je nach der Bogen- 
anzahl verschieden liegt. Und zwar liegt der 
Durchschnittstrockengehalt bei 
4 Stoffblättern zwischen dem des ersten und 
zweiten Blattes, 
6 Stoffblättern zusammen mit dem des 
zweiten Blattes, 
8 Stoffblättern zwischen dem des zweiten 
und dritten Blattes, 
10 Stoffblättern zwischen dem des zweiten 
und dritten Blattes, 
14 Stoffblättern zusammen mit dem des 
vierten Blattes usw. 


Soeben ist erschienen: 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt. brosch. Preis A 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Man kann also den Durchschnittstrocken- 
gehalt bestimmen durch Untersuchung eines 
einzigen Blattes. Weil die Ränder eines 
Blattes feuchter sind als die Mittelpartie, 
muß die Probe für die Trockengehaltsbe- 
stimmung den ganzen Bogen umfassen oder 
ihm gleichwertig sein. Man kann z. B. ein 
durch zweimalige Faltung des Bogens er- 
haltenes Viertel nehmen. 


Die. Feuchtigkeit eines ganzen Stoffstapels 
ist nach dem Pressen sehr verschieden. Wird 
ein schon einmal gepreßter Stapel noch mit 
feuchtem Stoff nachgefüllt und nochmals ge- 
preßt, so wird der Stoff trockener und der 
Trockengehalt gleichmäßiger. Die Mittel- 
partie ist trockener als der obere und untere 
Teil. Da man gewöhnlich aus einem gepreß- 
ten Stofistapel drei Ballen bekommt, kann 
man sich den Stapel in drei gleiche Teile ge- 
teilt denken und nimmt dann von der Mitte 
jedes Teiles einen Stoffbund heraus. Aus 
diesen drei Bunden werden nach den oben 
beschriebenen Regeln die Blätter heraus ge- 
wählt, die dem Trockengehalt des ganzen 
Bundes entsprechen. Der durchschnittliche 
Trockengehalt dieser drei Blätter ergibt dann 
den Trockengehalt des ganzen gepreßten 
Stoffstapels und der daraus gemachten 
Ballen. Ms. 


Bildung der Kohlensäure bei dem Sulfit- 
proze. O. Giller, „Papierindustrie“, 
Moskau, Nr. 10, S. 615. 


Die Anwesenheit der Kohlensäure in den 
Abgasen bei dem Sulfitverfahren hat eine 
praktische Bedeutung bei der Regeneration 
der SOz Gase. Es sind einige Tabellen aus 
den Ergebnissen der Untersuchungen zu— 
sammengestellt; diese deuten darauf hin, daß 
die Bildung der Kohlensäure mit der Tem- 
peratur zunimmt. Eine niedrige Kochtempe- 
ratur hätte also einige Vorzüge, da die 
Kohlensäurebildung bei der Regeneration 
einige Komplikationen und Verluste an SO: 
bewirkt. | 
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Aus Industrie und Praxis. 


Das Verarbeiten von Seidenpapieren auf rotierenden 
Querschneidern. 


Seither war es üblich, Seidenpapier auf 
Haspel zu rollen und das gerollte Papier 
durch Aufschneiden von dem Haspel zu lö- 
sen und auf einem Planschneider in Formate 
zu zerteilen. Dieser Arbeitsvorgang leidet 
unter verschiedenen erheblichen Mängeln. 
Vor allem ist die Ausschußmenge verhältnis- 
mäßig sehr groß, da die unterste Lage auf 
der Haspel ein mehrfaches der Formatlänge 


dens geht zudem noch recht langsam vor 
sich und ist leicht mit beträchtlichen Unge- 
nauigkeiten verbunden, da die Seidenpapiere 
meist sehr weich und nachgiebig sind oder 
glatt und sich vor und während des Schnit- 
tes im Planschneider leicht verschieben. 
Selbstverständlich wurde auch bald damit 
begonnen, Seidenpapier und dünne Papiere 
überhaupt auf Verny-Maschinen zu schneiden. 


betragen muß und alle folgenden Lagen bis 
zur obersten naturgemäß länger als die 
unterste sein werden, so daß mit der zuneh- 
menden Wickelhöhe eine ständig zunehmende 
Abfallmenge entsteht. Schwierig ist auch die 
Frage des Längsschnittes, da die Bahn ent- 
weder in der Maschine vor dem Haspeln ge- 
teilt werden muß und hierbei sehr viel Un- 
ordnung und. Ausschuß entsteht, oder aber 
die Formate im Planschneider auf allen vier 
Seiten beschnitten werden müssen, was eine 
rechte Erschwerung für den Schnittvorgang 
bedeutet. Der ganze Vorgang des Schnei- 


Dies Verfahren hat sich jedoch nicht allge- 
mein einbürgern können, da auch ihm ver- 
schiedene Mängel anhaften. Die an und für 
sich geringe Leistungen der Verny-Maschinen 
wurden dadurch ausgeglichen, daß 20—30 
Rollen gleichzeitig vom Rollengestell abge- 
wickelt und geschnitten wurden. Es gelang 
wohl, hierbei einen brauchbaren Längs- und 
Querschnitt zu erzielen, doch ist der Schneid- 
vorgang mit einigen Schwierigkeiten ver- 
knüpft. Das Nachhängen der Rollen und das 
gleichzeitige Abwickeln von starken und 
dünnen Rollen gibt gerade bei Seidenpapier 
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erhebliche Formatdifferenzen infolge der 
Dehnung des Papieres, da bei verschiedenem 
Rollendurchmesser das Papier sich verschie- 
den lang einspannt. Die an und für sich 
noch genügende Leistung wird beim Aus- 
laufenlassen der letzten Rollen stark „ver- 
wässert“, da naturgemäß bei wenigen 
Rollen die Mengenleistung außerordentlich 
gering wird. Die an und für sich nicht 


beträchtliche Gesamtleistung wird somit 
beim Ausschneiden stark gedrückt. Die 
Laufgeschwindigkeit der Maschine selbst 


muß niedrig gehalten werden, da das Sei- 
denpapier keine großen Zugkräfte zu über- 
tragen vermag, und die Rollen zuverlässig 
so stark abgebremst sein müssen, daß sie 
unmittelbar nach Vollendung des Einzuges 
mit Sicherheit stillstehen. Die an und für 
sich geringe übertragbare Kraft zerteilt sich 
also nochmals in ein Bremsmoment und in 
das Beschleunigungsmoment, um die Rollen 
nach. Stillstand wieder in Bewegung zu 
setzen. Aus dem gleichen Grunde kann der 
Rollendurchmesser nicht sehr groß gehalten 
werden, da eine zu große Rolle dem Papier 
eine zu große Kraftäußerung beim Anziehen 
der Rolle zumuten würde Ein weiterer 
Uebelstand ist das seitliche Zusammenlaufen 
der Papierbahn durch den in der Längsrich- 
tung auftretenden Zug. Die Papierbahn be- 
kommt dabei Längswellen unter gleichzeiti- 
ger Verringerung der gesamten Breite. Die 
Längsmesser schneiden infolgedessen ein 
breiteres Format als ihrer Einstellung ent- 
spricht. Da diese Falten nicht gleichmäßig 
verlaufen, schwankt das Format in der Breite. 
Es kann daher nicht Wunder nehmen, daß 
auf dem Gebiete des Schneidens von Seiden- 
papier die Verny-Maschine die Haspel nur 
wenig verdrängt. 

Sehr langen Bemühungen der Firma Dr. 
Otto C. Strecker in Darmstadt ist es nun 
gelungen, das Problem des Schneidens von 
Seidenpapier, und zwar auf schnellaufenden 
rotierenden Querschneidern zu verwirklichen. 
Es war keineswegs eine unerprobte Ma- 
schine, die einer Reihe von Seidenpapier- 
fabrikanten im Laufe des Oktobers und No- 
vembers in der Werkstatt im Betrieb vorge- 
führt wurde. Die Maschine hat ihre 
Brauchbarkeit in der Praxis bereits bewiesen, 
andere Exemplare dieses Querschneiders für 
Seidenpapier sind in Lieferung oder bestellt. 
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Immerhin ist diese Maschine eine sachlich 
umwälzende Neuerung, über die die Herren, 
die sie besichtigten, sich sehr lobend und 
erfreut äußerten, sowohl über Leistungs- 
fähigkeit und Arbeitsweise, als auch über 
Sauberkeit und Genauigkeit des Schnittes. 

Während die schnell laufenden Schneid- 
maschinen der Firma Dr. Otto C. Strecker in 
Darmstadt bereits Schnittgeschwindigkeiten 
von über 100 Schnitten im Betrieb erreichten, 
dabei eine Genauigkeit von + 1 mm ein- 
halten, muß bei Seidenpapierquerschneidern 
mit der Geschwindigkeit etwas herunter ge- 
gangen werden, doch sind die Leistungen 
von 30—60 Schnitten in der Minute auch bei 
schwierigen Papieren gut einzuhalten. Im 
Betrieb konnten vorgeführt werden: 16, 18, 
20 g Seidenpapier, 20 und 30 g Pergamin, 
20 g Kristallseide u. d. gl. m. Die bei diesen 
Papieren bestehenden besonderen Schwierig- 
keiten sind restlos überwunden. Durch den 
kontinuierlichen Einzug der Rundschneider 
können Rollen nachgehängt werden, so daß 
die Leistungsfähigkeit erhalten bleibt. Die 
Längsfalten, die bei dem kontinuierlichen 
Einlauf der Papierbahn in verhältnismäßig 
geringem Maße auftreten, werden durch be- 
sondere Faltenausstreicher unmittelbar vor 
den Längsmessern ausgezogen, so daß die 
Papierbahn absolut eben und gespannt in 
die Längsmesser und die Einzugspresse ein- 
läuft. Empfehlenswert sind Rollengestelle 
mit 24—30 Rollenstangen. Längs- und Quer- 
schnitt erfolgen staubfrei und absolut gerade 
und glatt. Die geschnittenen Bogen werden 
dem automatischen Bogenableger zugeführt, 
der die Bogen ohne Berührung mit Zangen 
und Greifern frei auf den Stapel setzt. Die 
Stapel sitzen dabei sauber und glatt. 

Große Leistungen in Verbindung mit 
hoher Schnittgeschwindigkeit kennzeichnen 
die Maschine. Die Bogenlängen differieren 
nur um + I mm selbst bei hohen Geschwin- 
digkeiten. Die Verstellung des Formates 
erfolgt mit wenigen Handgriffen schnell und 
sicher, der bei Rundschneidern sehr störende 
Räderwechsel ist in Wegfall gekommen. Das 
allgemeine Urteil der Fachleute, die diese 
Maschine besichtigt haben, ging dahin: 

„Das Problem des Schneidens von Sei— 
denpapier auf Rundschneidern ist mit dieser 
Maschine gelöst.“ — 

Dipl. Ing. G. Strecker. 
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Die Reinigung der Turbinenrechen von Hand als 


Gefahrenquelle und ihre Beseitigung. 
Von Dr. Herm. Pflieger-Haertel, Heidenheim a. Br. 


In dieser Zeitschrift“ wurde jüngst be- 
richtet, daß der Wärter einer Turbine beim 
nächtlichen Reinigen des Rechens tödlich 
verunglückte, indem er in den Kanal stürzte 
und ertrank. Als Schutz gegen solche Un- 
fälle wird empfohlen, längs der Kante des 
Rechenpodiums eine Fußleiste anzubringen 
und außerdem etwas vor dem Rechen eine 
Schutzstange vorzusehen. 


Die erste der vorgeschlagenen Maßnahmen 
hat sicherlich ihr Gutes. Ist der Boden glatt 
und schlüpfrig, so daß der Wärter ausrutscht, 
dann wird ihm die Fußleiste einen willkom- 
menen und schützenden Halt bieten und ihn 
vor dem Hineingleiten ins Wasser bewahren. 


Anders dagegen ist die Schutzstange zu 
beurteilen. Es ist gewiß richtig, daß sie dem 
Arbeiter, der infolge plötzlichen Hängen- 
bleibens der Reinigungsharke beim Hoch- 
ziehen das Uebergewicht bekommt, einen ge- 
wissen Schutz verleiht, doch ist mit der An— 
ordnung dieser Schutzstange andererseits 
der Nachteil verbunden, daß sie das Reinigen 
des Rechens erschwert. 


Um bei der im allgemeinen vor einem 
Rechen herrschenden Strömung die Putzharke 
überhaupt tief genug ins Wasser zu bringen, 
muß der Arbeiter sie mit großem Schwung 
weit nach vorn werfen. Befindet sich nun 
die Schutzstange in solcher Höhe, daß sie 
das Hineinfallen des Arbeiters ins Wasser 
wirklich verhindert, so kann der Arbeiter die 
Putzharke nicht in geeigneter Weise hinaus- 
schleudern. Jedenfalls muß er mit der Putz- 
harke unter der Schutzstange hindurchkom- 
men, was schwierig ist. Legt man aber die 
Schutzstange ziemlich tief, also in die Nähe 
der Rechenoberkante, so ist das Einbringen 
der Putzharke ins Wasser, namentlich wenn 
es sich um Rechen mit großer Stablänge 
handelt, noch mehr erschwert. Es könnte 
dabei höchstens der obere Teil des Recheus 
gereinigt werden. Eine Schutzstange anzu- 
bringen, erweist sich also als undurchführ- 
bar. Zugleich ist klar, daß die Fußleiste 
allein einen sehr unvollkommenen Schutz 
bietet. 


Glücklicherweise gibt es aber eine andere 
Möglichkeit, die Gefahren, die die Reinigung 
der Turbinenrechen von Hand mit sich 
bringt, ganz zu umgehen. Sie besteht darin, 


* Nr. 35 vom 29. 8. 25, S. 1005. 


eine mechanisch arbeitende Rechenreini- 
gungs-Maschine aufzustellen. Den 
ersten Anlaß zum Bau von maschinellen 
Einrichtungen zur Rechenreinigung boten 
die immer größer werdenden Abmessungen 
von Rechen. Ueberschreiten die Rechenstäbe 
eine gewisse Länge, etwa 4 m, dann wird 
die Putzharke so schwer, daß sie von Hand 
aus nur mit größter Mühe von mehreren 
Männern, wenn überhaupt noch, bedient 
werden kann. Dazu kommt, daß das Reinigen 
in der alten Weise so viel Zeit beansprucht, 
daß eigentlich andauernd ein Rechenreini- 
gungstrupp tätig sein muß, um die ganze 
Breite größerer Rechen frei von Schwemm- 
zeug zu halten. Die Rechenreinigung wird 
dadurch auch zu einem sehr unangenehm 
hohen Posten unter den Betriebsunkosten, 
der vor allem im Herbst zur Zeit des Laub- 
falles in die Erscheinung tritt. 

Die guten Erfahrungen, die man bei großen 
Anlagen mit Rechenreinigungs-Maschinen ge- 
macht hat, gaben Veranlassung zum Bau von 
kleineren Ausführungen, so daß heute auch 
für Anlagen mittlerer Größe zweckmäßige Ma- 
schinen zur Rechenreinigung zur Verfügung 
stehen. Bei kleineren Rechen wird natürlich 
nach wie vor die Reinigung von Hand be- 
stehen bleiben, da die Anschaffung einer Ma- 
schine in diesem Fall nicht wirtschaftlich 
wäre. 


Die Rechenreinigungs-Maschinen, wie sie 
die Maschinenfabrik J. M. Voith, Heidenheim 
a. Br., baut, zeichnen sich durch eine sehr 
gedrängte Bauart und geringes Gewicht aus. 
Infolgedessen kann das Rechenpodium, auf 
dem die Maschine längs der Rechenoberkante 
auf Geleisen läuft, leicht gehalten werden 
und die nachträgliche Aufstellung einer 
Maschine ist ohne große bauliche Verstär— 
kungsarbeiten möglich. Auch ist der Preis 
der Maschinen dadurch viel niedriger als der 
anderer mechanischer Rechenreinigungsvor- 
richtungen, die zum Teil sehr große Mecha- 
nismen darstellen. 


Die eigentliche Reinigungsvorrichtung be— 
steht aus einem Putzwagen, der mittels Rol- 
len auf den Rechenstäben läuft und eine 
Putzharke trägt. Er hängt an Seilen, die von 
dem Triebwerk der Rechenreinigungs-Ma- 
schine so gesteuert werden, daß beim Ab— 
wärtsgehen des Putzwagens die Harke vom 
Rechen gehoben, beim Aufwärtsgang aber 
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andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., maxier, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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eingeschwenkt ist und mit ihren Zähnen zwi- 
schen die Rechenstäbe greift. In der tiefsten 
Stellung wird der Putzwagen selbsttätig an- 
gehalten und die Harke eingeschwenkt. In 
der obersten Stellung macht der Wagen 
selbsttätig halt, die Harke wird geöffnet und 
das geförderte Rechengut abgeschleudert. Es 
fallt in einen unter der Rechenreinigungs- 
Maschine auf einem Geleise laufenden Mul- 
denkipper oder in einen an der Maschine 
angebrachten Trog. Der Putzwagen wird 
durch einen Elektromotor bewegt, für die 
Fahrbewegung der Maschine ist bei den 
größeren Typen ebenfalls elektrischer An- 
trieb vorgesehen, während die kleinste Aus- 
führung von Hand mittels einer Kurbel fort- 
bewegt wird. Zur Bedienung der Maschine 
ist nur ein Mann erforderlich, dem höchstens 
bei sehr starkem Anfall von Schwemmzeug 
eine Hilfsperson für das Abfahren des Kipp- 
wagerıs beigegeben werden muß. Durch die- 
sen geringen Bedarf an menschlicher Arbeits- 
leistung gestaltet sich der Betrieb einer Re- 
chenreinigungs-Maschine sehr billig, so daß 
sich ihre Anschaffung schnell bezahlt macht. 
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Die Firma J. M. Voith baut ihre Rechen- 
reinigungs-Maschinen in 4 Größen mit einer 
nutzbaren Putzbreite von 1 m, 1,80 m, 3 m 
und 3,80 m, wodurch allen Betriebsverhält- 
nissen Rechnung getragen werden kann. 


Die Abbildung zeigt eine Rechenreini- 
gungs-Maschine von 1 m Putzbreite. 


Der „OMS“-Reiniger, ein neues Klärverfahren für die Abwässer 
der Industrie. | 
Von Dir. Otto Mohr, Wiesbaden. 


In nachstehendem soll ein neuzeitliches 
System zur Klärung von Abwässern aus 
Kohlenwäschen, Granulationen, Giftgaswä- 
schen, Hochöfen, Erzaufbereitungen usw. be- 
schrieben werden. 

Der Vorläufer des „OMS“-Reinigers ist 
der sogenannte „Dorr-Apparat“, der sich in 
Amerika für die verschiedensten Arten von 


industriellen Abwässern und Schlämmen be- 


stens bewährt hat, und zum ersten Male in 
Europa bei den Stahlwerken in Vimuiden / 
Holl. ausgeführt wurde. Die deutsche Ab- 
wasserreinigungs-Ges. m. b. H., Städte-Rei- 
nigung, Wiesbaden, hat die Konstruktion 


sisches 


und alles 


Pap 


des „Dorr-Apparats“ wesentlich verbessert, 
und. steht im Begriffe, im In- und Ausland 
eine Reihe von „OMS“-Reinigeranlagen zur 
Ausführung zu bringen. 

Der „OMS“-Reiniger stellt eine Klärvor- 
richtung mit maschineller Schlammausräu- 
mung dar. Wenn man zur maschinellen 
Schlammausräumung übergeht, so liegt 
dies in erster Linie an den erheblichen 
Schwierigkeiten, welche bei allen Absitzanla— 
gen die Beseitigung des Schlammes bietet. 
Früher baute man allgemein große Flach- 
becken, aus denen der Schlamm von Hand 
oder mittels Greifer entfernt wurde, sobald 
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die Becken vollgeschlammt waren. In neu- 
erer Zeit baute man Kläranlagen mit 
Schlammräumen in Spitztrichterform mit 


möglichst steilen Rutschflächen; hier erfolgte 
die Schlammentfernung durch die Aussau- 
gung mittels Pumpen oder Vakuumanlagen. 
Wenn auch mit letztgenannten tiefen 
Schlammräumen schon ein wesentlicher Vor- 
teil gegenüber Flachbecken sowohl in klär- 
technischer als in betriebs wirtschaftlicher 
Beziehung erreicht wird, so bilden sich aber 
auch hier insbesondere dadurch erhebliche 
Mängel, daß bei intermittierender Schlamm- 


r 
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absaugung die meisten Schlämme auch an 
den steilsten Rutschflächen hängen bleiben 
und mit der Zeit starke Ablagerungen bilden. 
Ihre Beseitigung muß mit künstlicher Hilfe 
von außen durch Abstoßen erfolgen, was 
nicht nur eine zeitraubende, sondern auch 
den Klärvorgang sehr störende Arbeit ist. 
Man kommt daher ganz logisch zu der Lö- 
sung, die Sohle flach auszubilden und den 
Schlamm maschinell auszuräumen. 

Der in der Abbildung schematisch dar- 
gestellte „OMS“-Reiniger stellt in seinem 
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oberen Teile einen von der Mitte nach außen, 
also radial durchflossenen Klärraum dar, der 
nach Art und Beschaffenheit des zu klären- 
den Wassers bemessen wird. Erfahrungs- 
gemäß ist die radiale Durchflußrichtung bei 
industriellen Abwässern ohnehin günstig, 
da bei der ständigen Durchschnittsvergröße- 
rung eine dauernde Geschwindigkeitsver- 
ringerung eintreten muß. Die im Abwasser 
enthaltenen Verunreinigungen scheiden sich 
auf die nahezu wagerechte Beckensohle aus 
und werden ständig von einem um eine ver- 
tikale Achse sich drehenden ein- oder mehr- 
armigen Schlammschaber nach der Becken- 
mitte geschoben. Hier ist ein vertiefter 


Schlammsammelraum angeordnet, aus dem 


die ständige Absaugung mittels Diaphragma- 
Pumpe oder Vakuum erfolgt. 

Die Umdrehungszahl des Schlammscha- 
bers ist so niedrig, daß der Klärvorgang 
nicht gestört werden kann. Die Aufhängung 
erfolgt an einer diametral über dem Becken 
angeordneten Fachwerkbrücke, damit alle 
sich reibenden Teile leicht zugänglich über 
Wasser liegen. Die Brücke dient zugleich 
zur Aufhängung der Zulaufrinne und als 
Laufsteg. Der Antrieb geschieht durch einen 
Elektromotor von wenigen PS. 


Das geklärte Wasser wird von einer am 
Umfang in Verbindung mit einer Tauchwand 
zur Zurückhaltung von Schwimmstoffen an- 
gebrachten Sammelrinne abgenommen. 


Der Schlamm wird abgesaugt und in 
Sickerbecken eingedickt und entwässert. 
Seine Verwendungsmöglichkeit richtet sich 
nach seiner Art. 

Der „OMS“-Reiniger bietet somit allen 
Industrien die Möglichkeit, sowohl Abwässer 
als die darin enthaltenen Schlämme auf be- 
triebstechnische einfache und billige Weise 
rückzugewinnen, ohne daß die mit gewöhn- 
lichen Absitzanlagen verbundenen Störungen 
auftreten. 
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Oegr. 1869 


7 ⁰ 
Maschinen- Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lletern 


Foest & Loesche, Rosslau (annan 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Wirtschaftliche Getriebe und ihre Konstruktion. 


Immer wieder muß darauf hingewiesen 
werden, daß eine zweckmäßige Ausbildung 
unserer Ingenieure ohne Beachtung des 
grundlegenden wichtigen Gebiets der- von 
Reuleaux geschaffenen Getriebelehre unmög- 
lich ist. Um diese Erkenntnis weitesten 
Kreisen der Technik und Wirtschaft sinn- 
fällig nachzuweisen, sprach Herr Oberinge- 
nieur Röcken im Auftrage des AWF* am 
4. November in der Technischen Hochschule 
Berlin über: „Steigerung der Wirtschaftlich- 
keit durch zweckmäßige Anwendung der 

Getriebelehre“. Er schilderte eindringlich an 
Hand von Beispielen aus verschiedenen In- 
dustriezweigen, wie erst die Beherrschung 
der Kinematik richtige Erfassung und ziel- 
bewußte Auswertung der Bewegungsgänge 
aller Maschinen ermöglicht, gleichgültig, ob 
der Kraftfluß starr oder elastisch erfolgt. 
Man kann dadurch einwandfreie Konstruktio- 
nen bei Erhöhung der Arbeitsgeschwindig- 
keit und Arbeitsgenauigkeit unter gleich- 
zeitiger Verminderung energieverzehrender 
Reibungsleistung erzielen. Außerdem wird 


Ausschuß für Wirtschaftliche Fertigung, Berlin 
NW 7, Schadowstraße Ib. 


an Material und an Raumbedarf gespart, die 
Bedienung vereinfacht und die Betriebssicher- 
heit erhöht. Ueberdies wird dadurch oft ver- 
mieden, daß aus anderen Fachgebieten längst 
bekannte Getriebe stets von neuem erfunden 
werden. Andererseits kann aber eine wirk- 
lich neue Erfindung dadurch, daß die Reu- 
leauxsche Lehre eine Uebersicht über alle 
möglichen Ausbildungsformen des Erfin- 
dungsgedankens gibt, wirksam geschützt 
werden. 

Wenn man sich klarmacht, welche Erspar- 
nisse und Vereinfachungen man schon durch 
die oben angegebenen Umstände erzielen 
kann, muß man zugeben, daß es sich schon 
lohnt, dieses Wissensgebiet zu studieren oder 
dessen Studium von seinen Ingenieuren zu 
fordern. Es ist daher dringend notwendig, 
daß die Getriebelehre auf allen Hoch- und 
technischen Mittelschulen als Pflichtfach ein- 
geführt wird. Sache der Industrie und be- 
sonders der Spezialfabriken ist es, im eigen- 
sten Interesse den AWF in seinem Bestreben 
zu unterstützen, der Getriebelehre wieder 
Eingang in unser technisches Wissen zu 
verschaffen. 

Dipl.-Ing. A. Reimann. 


Patent-Berichte. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 121. 21. L. 62 350. Lurgl Apparatebau-Ges. 
| m. b. H., Frankfurt a. M. Herstellung von Sulfit- 
| lauge. 7. 2. 25. 

Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 3. 423 198. Metallbank und Metallurgi- 
sche Gesellschaft A.-G., Frankfurt a. M. Verfahren 
zur Verwertung der Kocherabgase der Zelistoffindu- 
strie, 7. 11. 23. M. 82 979. 

Kl. 55e, 5. 423 456. Georg Spieß, Leipzig-Plag- 
witz, Zschochersche Str. 78. Vorrichtung zur Erzie- 
lung einer absatzweisen Bewegung bei dauernd ge- 
förderten Bahnen. 18. 5. 24. S. 66 091. 


Kl. 55f, 11. 423158. Dipl.-Ing. Dr. Hermann 
Fleischer, Eislingen, Wttbg. Verfahren zur Herstel- 
lung von farbigem Parafilnpapler oder mit einem an- 
deren Fettstoff getränktem Papier. 27.1. 22. F. 51 031. 

Kl. 55f, 16. 423457. Oskar Günthei, Gräfenroda 
i. Th. Verfahren zur Herstellung bearbeitungsfähiger 
Pappen durch Tränkung mit Harzen. 18. 10. 24. G. 
62 457. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 
Kl. 55f. 931 664. H. Beucke & Söhne, Dissen, 
Teutob. Wald. Metallfolle in Verbindung mit Per- 
gamentpapier. 19. 10. 25. B. 114 177. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster beistung.; 
haben geringen Kraftbedarf und 
erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 
Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 
durch Stirnräder, 
mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (sachsen). 


i + 
= ap 
- — un — — 
ö e 


24 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 1 1926 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: 


seinen Sohn“. 


„Briefe eines Papiermachers an 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3337. Feuchtlgkeitsgehalt von 
Preßspänen für die Elektrotechnik. Welcher aller- 
höchste Feuchtigkeitsgehalt für Preßspäne, elektro- 
technische handelsübliche Ware, ist zulässig? In 
welchem Rahmen bewegt sich der normale Feuch- 
tigkeitsgehalt? F. 

Frage Nr. 3338. Pachtwert einer Pappen- 
fabrik. Wie hoch ist der Pachtwert einer Leder- 
pappenfabrik mit einer Wasserkraft von etwa 200 PS, 
die aber im Sommer bis auf 40 PS zurückgeht. Die 
Produktion dieser Fabrik ist aber monatlich durch- 
schnittlich nur 35 000 kg, also jährlich rund 400 000 kg. 
Die Schleifer sind ganz alten Systems und schr 
schlecht im Stande, wie auch alle übrigen Maschinen 
nicht besonders instand gehalten sind. Der Meister, 
der schon über 30 Jahre im Betrieb tätig ist, soll für 
eine höhere Produktion nicht zu haben sein. Das 
Kapital würde eventuell vom Verpachter ge- 
stellt werden, wie er auch 50% des Reingewinns für 
sich beansprucht. Dem Verpachter ist es hauptsächt- 
lich darum zu tun, die Fabrik jemandem zu ver- 
pachten, der in der Lage ist, die Produktion ganz 
gewaltig zu steigern, was ich mir als Betriebsleiter 
zutraue, Im übrigen kann bei kleinem Wasserstand 
nicht geschliffen, sondern müssen nur Lederpappen- 
abfälle verarbeitet werden. Was kann unter Be- 
rücksichtung des Vorgesagten für die Fabrik an Pacht 
gezahlt werden? Betriebsleiter xx. 


Frage Nr. 3339. Aluminlum- Rohrleitungen. 
Sind Aluminiumrohre als Pumpenrohrleitungen für 
Sulfitzellstoff und Retourwasser geeignet und liegen 
Erfahrungen vor? P. 


Frage Nr. 3340. Rohdachpappe. Wie erzielt 
man bei der Fabrikation von Rohdachpappe eine 
Ware von mindestens 170% Saugfähigkeit. vollkom— 
mener Knotenfreiheit und höchster Weichheit? C. 


` Zerreißmühle. 
Zu Frage Nr. 3319 in Nr. 46, S. 1406. 

VI. Zu den verschiedenen Antworten auf obige 
Frage in Nr. 50. S. 1526/27, erlaube ich mir zu be- 
merken, daß Burberg-Zerfaserungsmaschinen in eini- 
gen Großbetrieben bis zu 4 Stück im Betrieb sind 
und hier die Lumpenschneider gänzlich verdrängt 
haben. Betriebsleiter L. 


Grundwerke der Holländer. 
Antwort auf Frage Nr. 3322 in Nr. 47. S. 
(Siehe auch Nr. 51/1925. S. 1570.) 

VI. Grundwerke zu Holländern selbst anzuferti- 
gen, lohnt sich nicht, denn wenn Sie ein vollständiges 
Pitzlersches Patent-Rapid-Schnellmahl-Röhrengrund— 
werk, in Bündel zusammengenietet, aus Spezialstahl. 
von der Maschinenfabrik Pitzler in Birkesdorf bei 
Düren beziehen, das in jeden Holländer eingebaut wer— 
den kann, so ereichen Sie mit demselben, daß Sie in 
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der Hälfte der bisherigen Zeit viel klarer, knoten— 
freier und bei bedeutend weniger Kraftverbrauch 
mahlen als mit gewöhnlichen Grundwerken. Durch 
diese kombinierten Röhrengrundwerke erzielen Sie 
die höchstmögliche Schnittfläche, da diese Röhren aus 
gleicher Stahldualität wie die Stahlschienen mitmalı- 
len und das Entweichen der Knoten verhindern, und 
so eine intensive Aufschließung des Stoffes herbei- 
führen. Zudem ist dieses Grundwerk sehr solide, da 
die mit den Schienen vereinigten Röhren ein Um- 
biegen oder Abbrechen der geraden Schienen ver- 
meiden. 

Die Pitzlerschen Patent-Rapid-Schnellmahlgrund— 
werke machen sich durch ihre enormen Vorteile 
gegenüber allen bisher auf den Maschinenmarkt ge- 
brachten Mahlgeschirre in der denkbar kürzesten Zeit 
bezahlt. B. 


Schlelien von Steinwalzen. 
Antwort auf Frage Nr. 3328 in Nr. 49, S. 
(Siehe auch Nr. 52/1925, S. 1608. 
II. Beim Schleifen von Steinwalzen auf Dreh- 
bänken mit Schleifeinrichtung ist darauf zu achten, 
daß die Walzen nicht nur zwischen den Spitzen ein- 
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gespannt sind, sondern auch die Zapfen beiderseits 
durch auf das Drehbankbett aufgeschraubte Lager 


unterstützt werden. Hängt die Walze nur zwischen den 
Spitzen, so muh die Keitstockspitze sehr scharf in 
den Zapfenkörner gepreßt werden, dadurch läuft sie 
auf dieser Seite (trotz öfteren Schmierens) gern heiß. 
Dieses und die Spitzenspannung wirken sehr schäd- 
lich auf den Steinkörper, und diesem Umstande 
schreibe ich es zu, daB eine zum Schleifen gesandte 
Walze mit einem Sprung am Körperende zurückkam. 
Eine zweite Walze war sehr rauh nach dem Schlei- 
fen, vor dem Schleifen war sie wohl riefig, aber 
spiegelglatt, trotzdem mußten wir bei dünnen Pa- 
pieren den Schaberstoff oft entfernen, aber bei der 
neuen, rauhgeschliffenen Walze blieb der Schaber 
fast immer sauber. Nutzanwendung: Eine Steinwalze 
soll nicht hochglanzpoliert sein, denn eine raulie 
rauft weniger. B. 


Ill. Steinwalzen lassen sich Kut schleifen, und 
wird dabei folgenderinaßen verfahren. Zuerst werden 
die Zapfen, wenn sie angegriffen sind. in Ordnung 
gebracht und in gut passende Lager gelegt (nicht in 
die Körnerspitzen). Man nimmt eine weiche Schmir— 
xelscheibe Körnung Nr. 60, Härte 16, schruppt unter 
Verwendung von Sodawasser und schnellen Vor- 
schuh der Scheibe solange vor, bis die Schmirgel- 
scheibe überall weggenommen hat und die Walze 
vollständig rund läuft. Das Polieren wird bei lang- 
samem Laufen der Walze mit derselben Schmirgel- 
scheibe, welche vorher mit einem Diamant abgerichtet 
wird, duroh schwaches Anstellen und langsameren 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim; 


Telegramme: Fauthco 
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Vorschub der Scheibe solange vorgenommen, bis die 
Walze die nötige Politur aufweist. 
Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


IV. Es genügt, Steinwalzen mit einer mittel- 
groben Schmirgelscheibe abzuschleifen, bis jede Un- 
chenheit beseitigt ist. Das Polieren besorgt der 
Schaber mehr als nötig in ganz kurzer Zeit während 
des Papiermachens. Breyer, Berlin-Südende. 


Holzstoffeindickung. 

Antwort auf Frage Nr. 3329 in Nr. 49, S. 1438. 

J. Vom praktischen, wie vom wirtschaftlichen 
Standpunkte aus betrachtet, sind die gewöhnlichen, 
althbekannten Eindickzylinder bis heute noch die be- 
sten. Ihre außerordentliche Einfachheit in der Kon- 
struktion gewährleistet eine Betriebssicherheit und 
Lebensdauer. wie sie von keiner anderen Apparatur 
erreicht werden kann. Außerdem steht die spezi- 
fische Leistung der Eindickzylinder heute noch 
unerreicht da! Die Saugfilter, wie sie im letzten 
Jahre von verschiedenen Firmen als Neuerung auf 
den Markt gebracht worden sind, haben nicht die 
Erwartungen erfüllt, die man für ihre Brauchbarkeit 
in der Holzschlifferzeugung hegte. Man benötigt bei 
ihrer Verwendung. um eine einigermaßen wirtschaft- 
liche Produktion zu erzielen, einen vorentwässerten 
Stoff. 


Anders beim Eindickzylinder, der den Holzstoff 


in der Konsistenz aufnimmt, wie er von den Sortie- 
rern kommt und dabei eine gute Durchschnittsleistung 
von 18.5 kg absolut trocken pro am 
gibt. 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


und Stunde 


Diese Leistung wird aber durch zu enges 
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Siebgewebe, ungeeignete Umfangsgeschwindigkeit 
und durch schmierigen Stoff stark beeinträchtigt. 
Feinschliff erfordert andere Umfangsgeschwindigkeit 
und anderes Gewebe als Grobschliff; doch kann man 
schließlich eine Bedingung mit der anderen aus- 
gleichen. Beabsichtigt man nur Holländerkonsistenz 
zu erreichen, so läßt man die Eindickzylinder nur 
mit leicht aufliegender Abnahmewalze und Schaber 
laufen und crreicht so einen Trockengehalt des ent- 


wässerten Holzschliffies von 7--15%. Gern entwäs- 
sert man aber noch etwas stärker und verdünnt 


danu den Stoff wieder mit Papiermaschinenabwasser, 
bzw. Abwassertrichter-Dickstoff. 

Der Kruftbedarf von Eindickzylindern ist gering. 
Er beträgt ungefähr pro um Rundsieb 0,12 PS. 

Humulus. 

Eindickungsmaschine ist mach 
„Voithsche”; ich habe mit 
genanntem Apparat die allerbesten Erfolge gehabt, 
sowohl vom praktischen als auch vom wirtschaft- 
lichen Standpunkte aus. Eine solche Maschine braucht 
kaum 2 PS und leistet in 24 Stunden 6000 kg lufttr. 
gew. Weißschliff für Druckpapier. Bei richtiger 
Handhabung der Abnahmewalze, welche mit einem 
dicken und groben Manchon überzogen wird, nützt 
sich das Sieb des Entwässerungszylinders sehr wenig 
ab und der Dickstoff ist 6%ig, also sehr gut geeignet 
zur Holländerfüllung. Bei Braunschliff erzielte ich 
beim gleichen Apparat 7200 kg Tageserzeugung und 
eine 6,5%ige Stoffdichite: hei Feinschliff entwässerte 
die Maschine 6200 kg (Pappelschliff) mit 6.8% Stoff- 
dichte. Papiertechnike:. 


ll. Die beste 
meinen Erfahrungen die 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Reutlingen württemberg) 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mittefdeutshland: Lux & Teuber, Dresden-H. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Nr. 1 1926 


Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Zur Chemie der Ligninkörper. Von Dr. techn. Karl 
Kürschner. Brünn. Verlag Ferdinand 
Enke, Stuttgart; 116 Seiten, 41 Abbildungen. 
Preis broschiert R.-M. 4.50. 

Es mag auf den ersten Blick gewagt erscheinen, 
den heutigen Stand der Ligninchemie in einer lite— 
rarischen Studie zu fixieren. Ich muß daher zugeben, 
daß mich eine berechtigte Skepsis dazu verleitete. 
die Kürschnersche Schrift zunächst in ihren Schluß- 
folgerungen zu studieren. Wer sich einmal in die 
Fülle des heute vorliegenden, sich vielfach wider- 
sprechenden Tatsachenmateriales der experimentellen 
Ligninforschung vertieft hat. der wird zugeben müs— 
sen, daß mit einer Sichtung des Materiales wenig 
geholfen ist. Der Verfasser hat sich denn auch nicht 
etwa eine literarische „Ligninstudie“ zu schreiben 
vorgenommen, sondern er versucht in die oft so ver- 
schieden gedeuteten Versuchsergebnisse und Hypo- 
thesen an Hand eigener Versuche Licht zu bringen. 

Ausgehend von dem am meisten untersuchten 
Fichtenlignin wird zunächst die Definition des Be- 
griffes „Lignin“ einer Prüfung unterzogen und seine 
Entstehung behandelt, Sodann wird die Art der 
Bindung desselben im Holz und die physiologische 
Bedeutung des Lignins für die Pflanze geschildert. 
Sodann werden die verschiedenen Isolierungsverfah- 
ren umschrieben und versucht nach Kennzeichnung 
der vorhandenen Atomgruppen bzw. umfangreicheren 
Komplexe festzustellen, ob sie sich mit den als sicher- 
gestellt anzusprechenden Tatsachen der Ligninchemie 
derart zu einer chemischen Identifizierung des Be- 
griffes Lignin zusammenfassen lassen, daß darin che- 
mische Eigenschaften und Verhalten gekennzeichnet 
erscheinen. 

Seinen eigenen Versuchen legt der Verfasser 
zwei neue, bzw. von ihm modifizierte Verfahren zu- 
grunde. Die Isolierung des Lignins aus dem Fichten- 
holz geschieht mit Hilfe hochkonzentrierter Salz- 
säure im wesentlichen in Uebereinstimmung mit der 
von Willstätter vorgeschlagenen Arbeitsweise. Das 
Hydrolysiergemisch wird sodann in Wasser gegossen 
und durch Dekantation und Filtration mittels Organ- 
tinfilters ein cellulosefreies Lignin erhalten. Der 
Verfasser kommt hierbei in Uebereinstimmung mit 
früheren Feststellungen anderer Autoren zu dem er- 
neuten Befund. dab für cellulosefreies Lignin (Lixnin 
in Abwesenheit von Cellulose) wesentlich andere 
Löslichkeitsverhältnisse obwalten. So hinterließ z. B. 
nach Willstätter hergestelltes Lignin nach der Ko- 
chung mit einem, dem technischen Verfahren ent— 
sprechenden Volumen Sulfitlauge rund 84% ungelösten 
Rückstand, während bei gleichen Versuchsbedingungen 
aber nach Zugabe berechneter Mengen Cellulose als 
Filtrierpapier 91% des Lignins in Lösung gingen. Die 
Bedeutung dieser Tatsache für den Chemismus des 
Sulfitaufschlusses ist offensichtlich, 

Der Verfasser wendet sich sodann den kennzeich- 
nenden Atomgruppen der Ligninkörper zu, insbeson- 
dere der Anwesenheit von Azetylgruppen. von Hy- 
droxyl und Methoxvigruppen und von Doppelhindun— 
gen. Bei Berücksichtigung der Tatsachen, die für die 
aliphatische und aromatische Konstitution des Lignins 
sprechen. könne man die bisherigen Versuchsergeb— 
nisse nicht für ausreichend erachten. um in der einen 
oder anderen Richtung etwas Bestimmtes über die 
Natur des Lignins auszusagen. 


An Hand einer experimentell einfachen Vorrich- 
tung ist es dem Verfasser gelungen, durch Sublima- 
tion von isoliertem Lignin zu wohldefinierten, teil- 
weise kristallinischen Abbauprodukten des Lignins zu 
kommen. Es gelingt auf diese Weise qualitativ und 
quantitativ Vanillinsäure zu erfassen. Zur Erklärung 
der Vanillinsäurebildung aus Lignin lehnt der Ver- 
fasser die Annahme depsidartiger Bindungen von 
Vanillinsäuremolekülen ab, da bei der Sublimation 
von Lignin in indifferenter Atmosphäre kein Vanillin 
und demgemäß auch keine Vanillinsäure nachweisbar 


wird. Die Vanillinsäure muß daher im Verlauf des 
Sublimationsprozesses durch Oxydation entstanden 
sein. Die Annahme erscheint begründet, daß bei 


Erhitzung des Lignins auf 200“ (Suhlimationstempera— 
tur) eine Spaltung in Glukose bzw. deren Abbau- 
produkte einerseits und einem Vanillin (Vanillinsäure) 
liefernden Körper andererseits stattfindet. Man kommt 
auf diese Weise zur vorläufigen Annahme eines poly- 
merisierten Koniferinkomplexes als Hauptbestandteil 
des Fichtenholzlignines. Der Chemismus der Lignin- 
sublimation besteht demnach augenscheinlich zunächst 
in einer Depolymerisation, nach oder neben welcher 
intramolekulare Wasserabspaltung und Anlagerung 
und Oxydaton eintritt. . 
Die Lösung des Ligninproblems besitzt in der 
Tat nicht nur wissenschaftliches Interesse. Wenn 
man berücksichtigt. daß heute annähernd 50% der 
Holzsubstanz bei der technischen Erzeugung von 
Zellstoff verloren gehen, und daß der verlustig 
gehende Anteil im wesentlichen aus den aufigeschlos- 
senen Inkrusten sich rekrutiert, so vermag man die 
technische Bedeutung der Ligninforschung ohne wei- 
teres zu erkennen: auf die Zusammenhänge zwischen 
Lignin und Kohle sei dabei nur verwiesen, In diesem 
Zusammenhang ist die vorliegende Kürschnersche 
Schrift als ein wohlgelungener Versuch zu bezeich- 
nen, das große Arbeitsfeld von neuer Seite kritisch 
zu beleuchten. Dr. Wenzl. 


Großtaten der Technik. Abreißkalender für Alle. 1920. 
Verlag Dieck & Co., Stuttgart. Preis RM. 2.40; 
schw. Fr. 3. 

Das ist wirklich ein Kalender des Fortschrittes 
mit erstklassigen Kunstdruckbildern und einpräxsa— 
mem Text. Dadurch erklärt sich auch seine Belicht- 
heit in Stadt und Land. Der Kalender ist mit einem 
übersichtlichen Kalendarium nebst reichlich Schreib- 
raum für jeden Tag des Jahres versehen und mit 
einem farbigen Offsetumschlag nach einem Entwurf 
von Prof. Hohlwein geschmückt. In verschiedenen 
Doppeltonfarben gedruckt. ziehen 64 prächtige Bild— 
tafeln an dem Auge des Beschauers vorüber. Alle 
Gebiete der Technik werden berührt. Packend sind 
diese Wunderwerke menschlicher Arbeit und Erfin- 
dungskraft. packend für 'edermann. Hier wird kein 
technisches Wissen vorausgesetzt, jeder erkennt auf 
den ersten Blick den Kern des Fortschrittes. Wahr- 
lich ein kleines Kunstwerk, dessen Blätter man nicht. 
wenn die Woche verstrichen ist, achtlos beiseite 
wirft, sondern die man sammelt. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band 1 und H. 

Dauerhaft gebunden. Preis zusammen / 3.50. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Marktberichte. 


Nordischer Holzmassemarkt. 
Stockho:tm, Mitte Dezember 1925. 

Der Zellstoff-Markt hat in den letzten 14 
Tagen keine Aenderung erfahren. Die Nachfrage ist 
befriedigend, besonders nach starkfaserigem Sulfit- 
und Sulfatzellstoff, und die Preise sind fest. Von 
Interesse ist, daß britische und amerikanische Ab- 
nchmer sich für Abschlüsse bis ins Jahr 1927 hinein 
interessieren. So sind neulich für Lieferungen nach 
England im Jahr 1927 etwa 15 000 tons starkfaseriger 
Sulfitzellstoff zum Preise von € 13.10 cif abgeschlos— 
sen worden. Gebleichter Sulfitzellstoff 
fand im Herbste verhältnismäßig geringe Aufnahme. 
Die Fabriken sind indessen in dieser Sorte für 1925 
ausverkauft, und etwa die Hälfte der Produktion des 
nächsten Jahres ist ebenfalls verkauft. Der Markt 
war ziemlich ruhig; kleinere Posten gingen nach 
Spanien und England. Für die Lieferungen nach 
England wurden erzielt £ 18.10 bis 19.— cif. Der 
Preis in Amerika ist etwa Doll. 4.10 ex dock. Der 
Tagespreis für leicht bleichbaren Sulfit- 
zellstoff für Abschlüsse im Jahr 1926 wird zu 
£ 14.10 und etwas darüber angegeben. Die Nach- 
irage soll sich in den letzten Tagen etwas verstärkt 
haben. Für starkfaserigen Sulfitzell- 
stoff wurde bei sofortiger Lieferung Kr. 23.75 bis 
24. pro 100 kg cif Rouen erzielt. Der Preis in 
England für 1926 ist K 13.7.6 bis € 13.12.6; in Ame- 
rika Doll. 0.075 bis Doll. 3.125 ex dock. Von stark- 
faserigem Sulfatzellstoff ist bereits über 
mehr als 85% der nächstjährigen Erzeugung verfügt. 
Die Abnehmer auf dem europäischen Kontinent suchen 
ihren Bedarf durch Ankauf von Kraftzellstoff soweit 
als möglich zu decken, und sie mußten sich bereit- 
finden Kr. 23.75 bis Kr. 24.25 pro 100 kg zu zahlen. 
Der amerikanische Tagespreis ist Doll. 3.10 ex dock. 

Holzstoff. Einige Posten zur sofortigen 
Lieferung sollen zu Kr. 150 netto fob Gothenburg 
verkauft worden sein. Die Nachfrage für nächstiäh- 
rige Ware ist anscheinend gut, es wurden hierfür 
Kr. 145 bis 150 Kasse fob Gothenburg erzielt. In 
nassem Holzschliff sind weitere 15 000 tons für Lie- 
ferung im Jahr 1926 verkauft worden. Die Preise 
schwanken noch in ziemlich weiten Grenzen, von 
£ 3.16.9 bis € 4.3.6 cif englische Ostküstenhäfen. 

S. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Anfang Dezember 1925. 

Papier, Der Verbrauch an Zeitungsdruckpapier 
in den Vereinigten Staaten hat in den letzten Wochen 
den Höhepunkt erreicht. wodurch die dortige Papicr- 
industrie eine große Belebung erfahren hat. Die 
Anzeichen deuten darauf hin, daß vielleicht um die 
Jahreswende noch ein größerer Absatz in Zeitungs- 
druckpapier einsetzen wird. 

Holzschliff. Es werden viele Zeitgeschäfte 
gemacht und alle Nachrichten deuten darauf hin, daß 
das Geschäft in nächster Zeit sich noch mehr beleben 


wird. Das verfügbare Material ist knapp, ein Zu- 
stand, der wohl noch einige Zeit andauern wird. 

Zellstoff. Die Fabriken werden durch die 
Lage in Schweden gedrängt, ihre Produktion mög- 
lichst zu forcieren. Da in der Hauptsache Kraftzell- 
stoff und Sulfitzellstoff der nächstjährigen ausländi- 
schen Produktion verkauft sind, so sind Verschiffun— 
gen nach Amerika selten geworden. 

Lumpen. Die Preise der amerikanischen Lum- 
pen sind imer noch niedriger als die ausländischen. 
Die Nachfrage ist überall eine rege, 


Altpapier. Größere Veränderungen in der 
Preislage haben in der letzten Woche nicht stattge- 


funden, die Verbraucher scheinen bessere Sorten 
vorzuziehen. Die Preise in allen Sorten sind gut 
behauptet. 8. 


Papierholzmarkt. 

Süddeutschland. Die Nachfrage nach Na- 
delpapierholz war in den letzten Wochen bei den 
Verkäufen des württembergischen und badischen 
Waldbesitzes wie seither ziemlich lebhaft. Die 
Zellstoff- und Holzstoffabrikanten konnten angesichts 
der anhaltenden günstigen Absatzmöglichkeit für ihre 
Erzeugnisse das allerdings verhältnismäßig kleine An- 
gebot aus den Forsten auch weiterhin aufnehmen. 
Ob sich die derzeitige Krise der meisten übrigen 
Wirtschaftszweige auch hier noch auswirken wird, 
läßt sich heute noch nicht überschen, imerhin wer- 
den die kommenden Monate angesichts des großen 
Bedarfs und des verhältnismäßig knappen Angebots 
an Papierhölzern voraussichtlich keine umfassende 
Aenderung der Marktlage bringen. 

Die badische Staatsforstverwaltung erzielte 
in den vergangenen Wochen für rund 2000 rm Papier- 
holz 1.--3. Kl. bei teuren Bringungskosten zwischen 
135 und 136% der Landesgrundpreise vom 1. Oktober 
1923; das Forstamt Kandern erlöste für 380 rm 
132% (teure Abfuhr), das Forstamt Todtmoos 
für 73 rm durchschnittlich 145% und das Forstamt 
Schluchsee für 106 rm 143% der genannten 
Grundpreise. 

In Württemberg verkaufte das Forstamt 
Bopfingen 85 rm Papierholz 1. Kl. zu durch- 
schnittlich 16.92 „/ und 166 rm 2. Kl. zu 14.10 A 
und 49 rm 3. Kl. zu 11.28 % je rm ab Wald. 


In Bayern hatte die unterfränkische Regie- 
rungsiorstkammer neuerdings 11000 rm Papierhölzer 
in Aschaffenburg ausgeboten, worüber wir 
schon in Nr. 51 berichtet haben. Die Versteigerung 
verlief ergebnislos. Das oberfränkische Forstamt 
Geroldsgrün verkaufte 100 rm entrindetes Pa- 
pierholz 1.—3, Kl. zu 154,6 % der Landesgrundpreise. 


Norddeutschland. Eine Versteigerung der 
Oberförsterei Rumbeck im Reg.-Bez. Arnsberg 
(17. 12.) von 320 rm Fichtenpapierholz brachte für 

1 17.10 und für 2. Kl. AÁ 14.20 und 1./2. Kl. 
gemischt / 15. 


Treibriemen seit Jahrzehnten 
a a Al "Transportbänder bestbewährte Qualitäten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, rn... 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Vom österreichischen Schleifholzmarkt. 


Die Lage am österreichischen Papierholzmarkt 
ist noch immer ungeklärt. Den Forderungen der 
Waldbesitzer nach vollkommener Freigabe der Aus- 
fuhr oder baldiger Erhöhung des Ausfuhrkontingentes 
stehen die Forderungen der Papierindustrie gegen- 
über, welche auf die schwachen Absatzmöglichkeiten 
für ihre Erzeugnisse im Ausland hinweist und die 
sofortige Erhöhung der Ausfuhrgebühren für Schleif- 
hölzer und den Abbau der hohen Preise verlangt. 
Insofern hat sich die Marktlage ein wenig verschoben, 
als die deutschen Verbraucher nicht mehr so unge- 
stün nach Ware verlangen. Auch die Bringungs- 
kosten der Rundhölzer aus dem Walde haben sich 
infolge der starken Schneefälle in den Österreichischen 
Alpen und Voralpen bedeutend verringert, und es 
besteht heuer durch Benützung der billigen Schlitten- 
wege die Möglichkeit, selbst aus den entlegensten 
Bergwäldern und Schluchten Schleifhölzer ins Tal zu 
schaffen, was für die Rohholzversorgung der Papier- 
fabriken von unschätzbarer Bedeutung ist. 

Die Lage der österreichischen Papier- und Zell— 
stoffindustrie hat sich in den letzten Wochen ver— 
schlechtert, denn die internationale Konkurrenz auf 
den außereuropäischen Absatzgebieten hat sich bce- 
deutend vergrößert, und die Ausfuhr nach Polen wird 
durch die dortige Valuta und Zollvorschriften fast 
vollkommen unterbunden. Der seit kurzem eingetre— 
tene Frost hat auch die Wasserverhältnisse der 
Schleifereien ungünstig beeinflußt, so daß in Kürze 
mit einem verminderten Angebot in Holzstoff zu 
rechnen ist. 


Alle Sorten 


Papier- Aud 
Pappenablalle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


Nr. 1 1926 


Die Schleifholzpreise konnten sich in den letzten 
Wochen fast unverändert behaupten. Bei den großen 
bundesforstlichen Versteigerungen wurden in den 
verschiedenen Forstamtsbezirken für Schleifhölzer 
folgende Preise erzielt: Bei der Versteigerung in 
Millstadt für kleinere Mengen Schleifholz von 
80 cm aufwärts lang, 8—24 cm stark, 25.50—26.15 
Schilling je cbm bahnverladen. Bei der Versteigerung 
in Villach für kleinere Mengen Schleiflolz 22.50 
bis 23 Schilling je cbm bahnverladen und frei Wag- 
gon Gmunden für 87 ebm Schleifholz 32.10 Schill. 
Bei der Versteigerung vom 1. Dezember in Groß- 
Reifling, Steiermark, erzielten 481 chm Fichten- 
und Tannenschleifholz bahnverladen 31.11 33.70 
Schilling und in Scharnitz 460 rm bahnverladen 
24.95 Schilling je rm. Bei der großen Versteigerung 
in Gmunden am 16. November wurde für la. 
Schleifholz bahnverladen 31.70- -37 Schilling je cbm 
angelegt. Holzstoff hat im Preise angezogen. 

Wo. 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 


23. Dezember 1925. 


Im Großen und Ganzen ist die Lage unverändert. 
Infolge der herannahenden Feiertage ist das Geschäft 
still geworden. In der letzten Berichtswoche waren 
die Eingänge an unsortiertem Material ganz minimal. 
Puppehadern sind hei den Sortierern keine Vorräte. 
Billigere Kattunsorten, z. B. Blaukattun, Rotkattun, 
auch HI und IV weiße Baumwollhadern könnten 
heute billig gekauft werden, da sich hier größere 
Quantitäten angesammelt haben. 

l.einenhadern, Stricke. Spagate unverändert. 
Papierabfälle sind derzeit unanbringlich, mit Aus- 
nahme von weißen Sorten. K. 


Gebrauchter, jedoch gut erhaltener 


Pergaminkalander 


zur Herstellung erstklassiger Pergaminpapiere 
zu kaufen gesucht. 


Geil. Angebote mit Angabe der Walzenzahl, Breite 
des Papierwalzenbezugs, Jahr der Anfertigung. Lie- 
ferant, sowie des äußersten Preises unter C. H. 7857 
an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


Schwefelsaure Tonerde 14/15 / u. 17/18, 


technisch eisenirei 


Gebrüder Gutbro 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier -, Pappen -, Zelistoff- und 
Holzstoff- Industrie + Verein Deutscher Zellstofi- Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappentabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstof-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Beruisgenossenschait und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstofl- Industrie für den Monat Dezember 1925. 

Die Betriebswasserverhältnisse waren durch Frost u. Hochwasser schr schwankend. 
Die Lage der Papier erzeugenden Industrien hat sich im Dezember weiter verschlechtert. 
Der Auftragseingang schrumpfte noch mehr zusammen, teils wegen mangelnder Auf- 
nahmefähigkeit des Inlandes, teils wegen der Wettbewerbsunfähigkeit im Auslande. 
Es zeigt sich immer mehr, daß die der deutschen Wirtschaft auferlegte Belastung 
zu schwer ist, sodaß auf die Dauer auch die gesündesten Betriebe zusammenbrechen 


müssen. 
—ũ— — ESS Eee 


Sitzungstafel. 


Donnerstag, den 14. Januar vorm. 9'/, Uhr Vorstandssitzung des Vereins 
Deutscher Papleriabrikanten in Charlottenburg, Neue Grolmanstraße 5/6. 


— .... . —— — 
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Zeitungs-Druckpapierpreis. 


Zwischen dem Verein Deutscher Zeitungs- 
verleger bzw. den Vertretern der Verleger- 
organisationen einerseits und den Druck- 
papierverbänden ist folgende Verständigung 
zustande gekommen: 

Der Druckpapierpreis wird auf M 34 für 
je 100 kg Rollenpapier bei Barzah- 
lung innerhalb 14 Tagen mit einem Kassa- 
skonto von 113% bemessen. Für Kunden, 


die nicht innerhalb 14 Tagen zahlen, gilt die 
Kondition „30 Tage netto“. 

Diese Vereinbarung gilt auf drei Monate, 
also vom 1. Januar bis 31. März 1926. 

Der Zeitungsdruckpapierpreis beträgt 
also jetzt: 

A 34.— für 100 kg Rollenpapier, 

M 35.— für 100 kg Formatpapier. 

(Letzte Preise siehe Nr. 41/1925.) 


u 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. | 


Betr. Wertpapiersteuer für aufgewertete 
Schuldverschreibungen. 


Bereits früher waren Pfandbriefe, Renten- 
briefe und andere Schuldverschreibungen, 
die zur Abgeltung des Anspruchs auf Auf- 
wertung von Schuldverschreibungen gewährt 
wurden, unter gewissen Voraussetzungen 
von der Wertpapiersteuer befreit. Das Auf- 
wertungsgesetz brachte für die Aufwertung 
auch dieser Papiere eine neue Rechtslage mit 
sich, welche in der Durchführungsverordnung 
zum Aufwertungsgesetz auch eine Anpassung 
der Befreiungsvorschriften erforderlich machte. 

Von der Wertpapiersteuer sind befreit 
auf Reichsmark oder Goldmark lautende 
Industrieobligationen, Pfandbriefe und ver- 
wandte Schuldverschreibungen (neue Schuld- 
verschreibungen), die vom Schuldner zur 
Abgeltung des Anspruchs auf Aufwertung 
der im Gesetz bezeichneten alten Schuldver- 
schreibungen gewährt werden. Die Wert- 
papiersteuer ist vom Betrag der Zahlungen 


Charlottenburg 2, 28. Dez. 1925. 

Neue Gromanstraße 5/6. 
des Gläubigers zu berechnen, soweit der 
Gläubiger zum Erwerb der neuen Schuld- 
verschreibungen Zahlungen zu leisten hat. 
Die neuen Schuldverschreibungen müssen 
dem Finanzamt vor der Ausgabe zur Ab- 
stempelung angemeldet und vorgelegt wer- 
den. Die Voraussetzungen für die Steuer- 
befreiung sind darzulegen. Die alten Schuld- 
verschreibungen sind mit den neuen Schuld- 
verschreibungen dem Finanzamt vorzulegen. 
Auf den alten Schuldverschreibungen muß 
das Finanzamt die Steuerzeichen vernichten, 
soweit das nicht bereits geschehen ist. Bei 
Pfandbriefen und verwandten Schuldver- 
schreibungen, für die als Abfindung gleich- 
artige Schuldverschreibungen gewährt wer- 
den, bedarf es einer Vorlegung nicht. Die 
Steuerzeichen sind auf ihnen vom Schuldner 
zu vernichten. Die Vernichtung ist dem 
Finanzamt anzuzeigen. 

Werden diese Förmlichkeiten gewahrt, so 
tritt mit Wirkung vom 15. Juli 1925 die Be- 
freiung von der Wertpapiersteuer ein. 


Handelspolitik. 


1. Ungarn. 

Durch Verordnung vom 12. November 
1925 mit Wirkung vom 20. 11. sind eine 
Reihe vorübergehender Zollbefreiungen bzw. 
.ermäßigungen verfügt worden, die im Aus- 
zuge für das Papierfach wie folgt bekannt ge- 


geben werden. 
Zolltarif-Nr. , ; . 
1. Zollfrei können eingeführt wer- 


den: 

Anmerkung 

zu 388 Sulfitablauge für Eisengießereien 
auf Erlaubnisschein unter den im 
Verordnungswege festzusetzenden 
Bedingungen und Kontrollen. 


2. Bis auf weiteres sind nur 1 0 % der 
im Zolltarif festzusetzenden Zoll- 
sätze zu zahlen für: 
aus 496a Packpapier zur Herstellung von 
Garnspulen auf Erlaubnisschein un- 
ter den im Verordnungswege fest- 
zusetzenden Bedingungen und Kon- 
trollen. 
3. Bis auf weiteres sind nur 25% der 
im Zolltarif festgesetzten Zollsätze 
zu zahlen für: 
aus 400 Einseitig geglättetes Seidenpackpa- 
pier im Gewichte von weniger als 
20 g für 1 qm. 
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2. Holland. 

Das deutsch-holländische Wirtschaftsab- 
kommen vom 26. November 1925 (siehe Nr. 
49/1925) ist am 5. Dezember 1925 in Kraft 
getreten. 


3. Griechenland. 

Gleichzeitig mit Inkrafttreten des neuen 
griechischen Zolltarifs am 1. Januar 1926 
(siehe Nr. 1) ist durch eine weitere Regie- 
rungsverordnung der Umrechnungskurs für 
die Metalldrachme auf. 14 Papierdrachmen 
(bisher 914) festgesetzt worden. 


4. Schweiz. 

In der schweizerischen Tagespresse wird 
die in Artikel 1 des deutsch-schweizerischen 
Protokolls vom 8. September 1925 zum 31. 
Dezember 1925 vereinbarte Aufhebung der 
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Einfuhrbeschränkungen offiziös angekündigt 
und gleichzeitig mitgeteilt, daß die Sektion 
für Ein- und Ausfuhr des eidgenössischen 
volkswirtschaftlichen Departements von die- 
sem Tage ab ihre Tätigkeit einstelle. Zu den 
noch bestehenden und jetzt in Wegfall kom- 
menden Einfuhrverboten gehören auch die 6 
sogenannten handelspolitischen Positionen, 
darunter: i 


Pos. 301: Schreib- u. Druckpapier, einfarbig : 
anderes als in Position 300 ge- 
genannt und 
Pos. 306e Papiere und Kartons mit gepreß- 
ten und geprägten Dessins. 
Diese haben durch die Verhandlungen 
mit Oesterreich und der Tschechoslowakei 
ihre Erledigung gefunden. 
v. W. 


— re — ͤ—— 


Die englischen Schutzzölle. 


England steht am Wendepunkt seiner 
Wirtschaftspolitik. Die Entscheidung wird 
für die gesamte Weltwirtschaft und insbeson- 
dere für Deutschland von allergrößter Be- 
deutung sein. Um der Wirtschaftskrise, die 
als Folge der Kriegs- und Nachkriegszeit 
ganz Europa betroffen hat, zu begegnen, 
glaubt England — bisher das vorbildliche 
Freihandelsliand — das zweischneidige 
Schwert der Schutzzölle und Subventions- 
politik ergreifen zu müssen. Es tritt damit 
in den Kreis der Länder ein, die einerseits 
von Deutschland laufend hohe Kriegsentschä- 
digungen verlangen, die nur, da Deutschland 
kein Gold oder Diamanten schaffendes Land 
ist, durch Ausfuhr deutscher Arbeit in Form 
von Waren geleistet werden können, die aber 
andererseits sich gegen die deutschen Waren 
durch hohe Zollmauern abschließen. Es be- 
rührt eigenartig zu sehen, daß der Dawes- 
Plan gerade von seinen Schöpfern auf diese 
Weise sabotiert wird. | 


Die deutsch-englische Handelsbilanz, die 


vor dem Kriege hoch aktiv war, weist als 
Folge dieser englischen Handelspolitik schon 
1924 ein starkes Passivum auf und wird sich 
beim Fortschreiten der schutzzöllnerischen 
Maßnahmen Englands immer ungünstiger 
für Deutschland gestalten. 

Am 1. Juli 1925 wurden die sogenannten 
MacKenna-Zölle von 1915, die eigentlich nur 
eine wirtschaftliche Kriegsmaßnahme bedeu- 
teten, wieder eingeführt. Hierdurch werden 
Automobile, Musikinstrumente, Uhren und 
Filme einem Wertzoll von 33'/s% unterwor- 
fen. Als weiterer bedeutsamer Schritt auf 


dem Wege zum Schutzzollsystem ist das Indu- 
strie-Schutzgesetz (Safe-guarding of Industries 
Act) von 1921 anzusehen, auf Grund dessen 
am 1. Oktober 1921 zuerst die sogenannten 
„Schlüsselindustriezölle“ für eine Reihe von 
Waren, wie optisches Glas, Glaswaren, wis- 
senschaftliche Instrumente, Radioröhren, Mag- 
netzünder, Kohlenstifte für Bogenlampen, 
Wirknadeln für Wirkmaschinen, Wolfram- 
metall und bestimmte Chemikalien für 5 
Jahre eingeführt wurden. Diese Maßnahme 
traf in erster Linie die deutsche Einfuhr nach 
England und hat eine katastrophale Senkung 
der Ausfuhrziffern dieser Warengattungen 
zur Folge. Die im Herbst 1924 zur Regierung 
gelangten Konservativen glaubten zwar aus 
parteipolitischen Gründen nicht offen zum 
völligen Schutzzollsystem übergehen zu kön- 
nen. Es wurde aber durch das „Weißbuch“ 
vom 3. Februar 1925 ein Verfahren festgelegt. 
nach dem auf Grund des Safe-guarding of 
Industries Act für Industrien, die sich durch 
ausländische Wettbewerbe gefährdet fühlen, 
Schutzzölle gewährt werden können. Natur- 
gemäß hat diese Maßnahme in England selbst 
stärkste Gegnerschaft, insbesondere aus den 
Kreisen der Verarbeitung, des Handels und 
der großen Masse der Verbraucher, gefunden. 
Ganz besonders wird aber das eigenartige 
Verfahren, nach welchem ein Schutzzoll ge- 
währt werden kann oder nicht, abfällig be- 
urteilt. Ein kritischer Aufsatz der englischen 
Nationalen Vereinigung der Kaufleute und, 
Handwerker schreibt wie folgt: 
„Wie man auch zur Frage eines Schutz- 
zolles steht, das Safe-guarding-Verfahren 
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und die Art seiner Durchführung ist nicht 
zu verteidigen. Selbst der eifrigste Schutz- 
zöllner kann hierfür kein gutes Wort ha- 
ben. Für die Gegner des Schutzzolles 
stellt es ein unehrenhaftes Verfahren dar, 
das absichtlich bestimmt ist, nach außen 
das Bild von englischem „fair play“ zu 
geben, für das, was tatsächlich eine un- 
ehrliche und illoyale Handlung ist.“ 

Zur Einführung eines Schutzzolles ist zu- 
erst der Antrag der betreffenden Industrie 
nötig. Daß die englische Industrie weitest- 
gehend von dieser Möglichkeit Gebrauch 
gemacht und weiter machen wird, ist bei 
ihrer augenblicklichen Lage selbstverständ- 
lich. Das Board of Trade entscheidet, ob 
der Antrag genehmigt oder einem Sachver- 
ständigenausschuß zur Untersuchung und 
Stellungnahme übertragen werden soll. Nah- 
rungsmittel und Getränke sind von einem 
Schutzzoll ausgeschlossen, ein logischer Feh- 
ler für den Aufbau eines Zolltarifs und gleich- 
zeitig eine schwere Benachteiligung der eng- 
lischen Erzeuger landwirtschaftlicher Pro- 
dukte. 

Die folgenden 8 Punkte, nach denen von 
den aus 3—5 „uninteressierten“ Mitgliedern 
bestehenden Ausschuß der Antrag geprüft 
und entschieden wird, haben gleichfalls im 
eigenen Lande die stärkste Kritik hervorge- 
rufen. 

1. Ist die antragstellende Industrie im Hin- 
blick auf die Art ihres Produktes und auf die 
Zahl der Beschäftigten von wesentlicher Be- 
deutung ? 

2. Ist die Einfuhr nach Großbritannien als 
außergewöhnlich groß zu bezeichnen? 

3. Werden die ausländischen Waren in 
England zu Preisen angeboten, zu denen sie 
die einheimische Industrie selbst nicht mit 
angemessenem Nutzen herstellen kann? 

4. Wird durch die ausländische Konkur- 
renz die Arbeits- bzw. Produktionsmöglich- 
keit in England ernstlich bedroht? 

5. Sind die Erzeugungsbedingungen des 
Auslandes von denen Englands so verschie- 
den, daß sie den Wettbewerb „unlauter“ ge- 
stalten und beruht dies auf Inflation, Zu— 
schüssen, Prämien oder anderen künstlichen 
Vorteilen oder auf schlechteren Arbeits- 
bedingungen? 

6. Wird die antragstellende Industrie mit 
hinreichender Leistungsfähigkeit und Wirt- 
schaftlichkeit betrieben? 

7. Würde die Einführung eines Schutz- 
zolles andere heimische Industrien ernstlich 
schädigen? 
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8. Welcher Schutzzoll wird gegebenen- 
falls ausreichen, um gegenüber dem unlaute- 
ren Wettbewerb des Auslandes ein Gegen- 
gewicht darzustellen? 

Der Wortlaut der Fragen läßt absichtlich 
dem Ausschuß den weitesten Spielraum zu 
ihrer willkürlichen Auslegung und Beantwor- 
tung. Ganz besonders eigenartig muß uns 
aber die 5. Frage bezüglich der „Zuschüsse“ 
berühren, nachdem der englische Kohlen- 
bergbau auf Grund der staatlichen Zuschüsse 
in Deutschland die schärfste Konkurrenz 
treibt, ohne daß dies deutscherseits bisher 
offen als „unfair“ oder „Dumping“ betrachtet 
oder behandelt worden ist. Viele Aeußerun- 
gen von Engländern weisen auf diese pein- 
liche Tatsache in aller Offenheit hin. Die 
Verhandlungen des Untersuchungsausschus- 
ses gehen in Öffentlichen Sitzungen vor sich, 
in denen Antragsteller und Antraggegner 
vernommen werden. Der „Verbraucher“ 
wird nicht gehört. Ueber das Verfahren 
äußert sich die oben angeführte englische 
Vereinigung wie folgt: 

„Wenn ein Produzent sich entscheidet, 
gegen einen Schutzzollantrag Einspruch 
zu erheben, so bedeutet das für ihn erheb- 
liche Ausgaben. Freilich gilt das gleiche 
auch für die Antragsteller, aber ihre Aus- 
gaben sind eine Einlage, und wenn sie 
mit ihrem Antrage Erfolg haben, wird die 
Dividende beträchtlich sein. Der Antrag- 
gegner dagegen kann höchstens die Bei- 
behaltung des Status quo erhoffen.“ 


Kommt der Untersuchungsausschuß zu 
einem bejahenden Bescheid, so wird der An- 
trag vom Schatzamt in Form einer Gesetzes- 
vorlage dem Unterhaus zur letzten Entschei- 
dung vorgelegt. Außer den durch die 
Finanzact 1925 schon eingeführten Schutz- 
zöllen für Seide, Kunstseide und 
Farbstoffe wurden auf Grund des Safe- 
guarding of Industries Act Schutzzölle in 
Höhe von 33'/,% ad valorem in Kraft ge- 
setzt am 1. Juli 1925 für Spitzen und am 
22. Dezember 1925 für Handschuhe, 
Messerschmiedewaren und 
Glühstrümpfe ( d pro Stück). 

Auch für Pack- und Umschlag- 
papier war ein Schutzzoll von der Ver- 
einigung englischer Pack- und Umschlag- 
papierfabrikanten beantragt worden, aber auf 
sehr lebhaften Widerstand des Handels, der 
Verbraucher und eines großen Teils der 
Verarbeiter gestoßen. Es wurde von diesen 
darauf hingewiesen, daß der Schutzzoll nur 
eine Verteuerung des Papiers zur Folge ha- 
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ben würde, daß viele Packpapiersorten in 
England überhaupt nicht hergestellt werden 
können, daß die Ausfuhr der aus Packpapier 
angefertigten Papierwaren außerordentlich er- 
schwert würde, daß die Gefahr ausländischer 
Repressalien bestände, und daß eine Be- 
grenzung des Zolles auf bestimmte Papier- 
sorten technisch undurchführbar wäre. Trotz- 
dem nahm zwar der Untersuchungsausschuß 
im Endergebnis den Antrag an, aber mit so 
schwachem Beweismaterial, daß er selbst den 
Schutzzoll von 33!/:% auf 177% ad valorem 
heruntersetzte. 

Die einzige Tatsache des „unfairen Wett- 
bewerbs“ wurde in den schlechteren Arbeits- 
bedingungen der Konkurrenzländer gesehen. 
Die bei dieser Gelegenheit seitens der eng- 
lischen Antragsteller vorgebrachten Angaben 
besonders bezüglich der deutschen Entloh- 
nung und Arbeitszeit entsprechen nicht der 
Wahrheit und sind auch englischerseits nicht 
unwidersprochen geblieben. Ebenso sind die 
Berichte eines am Papierzoll interessierten 
englischen Papierfabrikanten über die Lage 
und Arbeitsbedingungen der deutschen Pa- 
pierindustrie in einem führenden englischen 
Papierfachblatt sofort von anderer englischer 
Seite richtiggestellt worden. Sehr mit Recht 
wurde dabei auf die durch hohe Steuern usw. 


bedingten hohen Gestehungskosten der deut- 


schen Papierindustrie hingewiesen und auf 
die Unmöglichkeit, die Löhne verschiedener 
Länder bei völlig verschiedenen Zahlungs- 
methoden und Lebensbedingungen überhaupt 
zu vergleichen. Mit besonderer Freude müs- 
sen wir begrüßen, daß bei dieser Gelegenheit 
englischerseits darauf hingewiesen wird, daß 
Deutschland und England nur durch Ver- 
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gegenseitigen Warenaus- 
tauschs, nicht aber durch Absperrung 
gegeneinander die schweren Kriegsfolgen 
überwinden können. 

Für die eingeweihten Kreise, denen die 
starke Opposition im Unterhause gerade 
gegen einen Schutzzoll für Pack- und Um- 
schlagpapier bekannt war, kam es nicht 
überraschend, daß die Regierung am 4. De- 
zember 1925 in letzter Stunde ihre diesbezüg- 
liche Vorlage zurückzog und für die nächste 
Parlamentssession verschob. Zweifellos wer- 
den die am Papierschutzzoll interessierten 
Kreise alles daran setzen, daß aufgeschoben 
nicht aufgehoben ist, und daß die Vorlage in 
diesem Frühjahr dem Parlament erneut unter- 
breitet wird, was auch auf starkes Drängen 
am 8. Dezember vom Premierminister Bald- 
win zugesagt werden mußte. Aber anderer- 
seits ist auch nicht daran zu zweifeln, daß 
die Opposition nicht untätig bleiben wird, 
um das englische Volk über die nachteiligen 
Folgen eines Schutzzolles aufzuklären und 
eine Richtigstellung der falschen Daten des 
Sachverständigenberichts herbeizuführen. Auch 
die deutsche Regierung wird immer erneut 
darauf hinweisen müssen, daß die Einführung 
derartiger Schutzzölle gegen den Sinn des 
deutsch-englischen Handelsvertrags und den 
„Geist von Locarno“ verstößt. Auf die 
Dauer erscheint es unerträglich, daß England 
durch die Abwehr sorgfältig ausgewählter 
Konkurrenzindustrien Deutschland in stei- 
gendem Maße diskriminiert, während es aus 
jedem Abschluß eines Zolltarifvertrages zwi- 
schen Deutschland und einem anderen Lande 
auf Grund der ihm zustehenden Meistbegün- 
stigung neue Vorteile zieht. v. W. 


größerung des 


Ersitzung von Wasserrechten in Preußen. 


Alle wassernutzenden Industrien haben 
das größte Interesse daran, die von ihnen oft 
seit langer Zeit benutzten Wasserrechte allen 
Anzweifelungen gegenüber sicherzustellen. 
Dazu dient in Preußen die Eintragung in das 
Wasserbuch. Das Preußische Wassergesetz, 
welches mit dem Ablauf des 30. April 1914 
in Kraft getreten ist, hält alle Wassernut- 
zungsrechte aufrecht, soweit sie auf einem 
besonderen Titel beruhen. Ein Wasser- 
nutzungsrecht, das lediglich durch landes- 
polizeiliche, gewerbepolizeiliche oder was- 
serpolizeiliche Genehmigung in früherer Zeit 
erworben wurde (also nicht durch Ver- 
leihung), beruht nicht auf einem besonderen 


Titel. Besondere Titel sind vor allen Dingen 
die Bestellung des Wassernutzungsrechts 
durch rechtsgeschäftliche Erklärung der an- 
liegenden Wassergrundbesitzer. Derartige 
Bestellungen reichen oft weit zurück und 
lassen sich durch Urkunden nicht immer in 
genügendem Maße belegen. In früherer Zeit 
wurden auch durch „Privilegien“ Wasser- 
nutzungsrechte besonders verliehen; auch 
die Privilegien stellen besondere Titel dar. 
Wir wollen uns hier mit einer Art des be- 
sonderen Titels beschäftigen, welche die 
alten Privilegienurkunden, die alten Bestel- 
lungen in manchen dunklen und unaufgeklär- 
ten Fällen zu ergänzen geeignet ist, nämlich 
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mit der Ersitzung von Wasser- 
nutzungsrechten. In der Regel pflegt 
man sich um die Rechtsgrundlagen eines 
unangefeindeten Besitzes nicht zu kümmern. 
Erst in dem Augenblick, in dem der mißgün- 
stige Nachbar oder der Konkurrent die Be- 
rechtigung, das Wasser in bestimmter Weise 
für das Unternehmen zu nutzen, bestreitet, 
ergibt sich die Notwendigkeit, sein Recht zu 
beweisen. Nun werden die Urkunden aus 
dem Urkundenschrein genommen, nachge- 
prüft, und es findet sich dann oft genug, daß 
eine Lücke vorhanden ist. Niemand hat ge- 
zweifelt, daß vom Vater zum Sohn und von 
diesem zu einem anderen Nachfolger sich in 
gleicher Reihenfolge das Wassernutzungs- 
recht von selbst übertragen hat. Trotzdem 
türmen sich nun Schwierigkeiten über Schwie- 
rigkeiten. wo es heißt, sein Recht im Kampf 
zu erhärten. Die Möglichkeit, die Wasser- 
nutzungsrechte auch zu ersitzen, bringt hier 
in der Regel die gewünschte Sicherung, 
welche die Urkunden allein nicht erbringen 
konnten. 

Inhaltlich sind die Wassernutzungsrechte 
natürlich auch verschiedenster Art. Für die 
Papierindustrie und die meisten Mühlen aber 
dreht es sich fast immer um Grundgerechtig- 
keiten, um die Verpflichtung der Anlieger, 
die Stau- und Wasserzuleitungsanlagen zu 
dulden, wobei manchmal als Nebenverpflich- 
tung noch erscheint, daß beispielsweise ein 
Gutseigentümer die Wehranlagen in einem 
den Erfordernissen des Papiermühlenbetrie- 
bes entsprechenden ordnungsmäßigen Zu- 
stand zu erhalten hat. Eine derartige Grund- 
dienstbarkeit mit Unterhaltungspflicht der 
Stauanlagen konnte, wie gesagt, vertraglich 
bestellt werden. Die besonderen preußischen 
wasserrechtlichen Gesetze, zum Beispiel das 
Privatflußgesetz vom 28. Februar 1843, er- 
wähnen die Ersitzung zwar nicht besonders, 
doch wird sie durch Wissenschaft und Praxis 
allgemein zugelassen. Soweit nicht der 
code civil im Rheinland Geltung hat, der 
besondere Bestimmungen über die Ersitzung 
von Rechten auf dem Gebiete des Wasser— 
rechts enthielt, richteten sich die Zulässig- 
keit und die Erfordernisse der Ersitzung von 
Wassernutzungsrechten nach dem Preußi- 
schen Allgemeinen Landrecht. In den ge- 
meinrechtlichen Gebietsteilen war auf dem 
Gebiet des Wasserrechts die sogenannte un- 
vordenkliche Verjährung von ganz besonde- 
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rer Bedeutung. Alle diese Vorschriften fielen 
für unser allgemeines bürgerliches Recht 
durch das Inkrafttreten des Bürgerlichen Ge- 
setzbuches fort, nicht aber für das Wasser- 
recht. Hier blieben sie vielmehr aufrecht- 
erhalten und haben auch heute noch Ge- 
setzeskraft. 

Die wasser- und mühlenrechtlichen Be- 
stimmungen der Landesgesetze sind durch 
das Einführungsgesetz zum Bürgerlichen Ge- 
setzbuch ausdrücklich unberührt geblieben, 
so daß hier der frühere Rechtszustand sich 
bis zu einer Neuregelung durch die Landes- 
gesetze weiter erhalten hat. Nach dem Allge- 
meinen Landrecht ist nun für die Ersitzung 
von Wassernutzungsrechten ein 40jähriger 
Rechtsbesitz mit wenigstens dreimaliger 
Rechtsausübung zur Ersitzung erforderlich. 
Da gerade in neuerer Zeit die Bestrebungen, 
die Wassernutzungsrechte ins Wasserbuch 
einzutragen, oft genug an dem Nachweis des 
Rechts gescheitert sind, so ist hier in dem 
Ersitzungsinstitut eine Handhabe geboten, 
den Nachweis zu ergänzen oder zu ersetzen. 
Der 40jährige Rechtsbesitz mit dreimaliger 
Rechtsausübung wird in der Regel nachge- 
wiesen werden können, denn für Preußen 
muß die Ersitzung nicht schon bis zum 1. Ja- 
nuar 1900, dem Zeitpunkt des Inkrafttretens 
des Bürgerlichen Gesetzbuches, vollendet 
sein, sondern es genügt, daß die Ersitzung 
des Wassernutzungsrechts bis zum 30. April 
1914, an welchem Tage das Wassergesetz in 
Kraft trat, sich vollendet hat. Zugleich mit 
der Ersitzung des Wassernutzungsrechts, also 
des Stau- und Wasserzuleitungsrechts, würde 
auch die Nebenverpflichtung mit ersessen 
werden können, welche dem duldenden 
Grundstückseigentümer die Instandhaltungs- 
pflicht auferlegt. Hier handelt es sich nicht 
um eine selbständige Berechtigung (Reallast), 
sondern um ein Nebenrecht zu der Grund— 
gerechtigkeit, die sich im Staurecht, im Zu— 
leitungsrecht usw. äußert. Im einzelnen er— 
geben sich hier die schwierigsten Fragen des 
Wasserrechts, so dal? niemand versäumen 
sollte, die alten Wasserrechtsurkunden dar- 
auf durchzusehen, ob sie auch heute noch 
ihre volle Gültigkeit haben, die Eintragung 
des Wasserrechts ins Wasserbuch zu betrei- 
ben, wozu ihm, wie wir gezeigt haben, unter 
Umständen die Ersitzung nicht unwesent- 
liche Dienste leisten kann. 

Dr. Schulze. 


nn 
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Ein neues Buchführungssystem. 
Von H. Ironimus. ` 


A. 

Bereits in meinen „Kreditfragen der Ge- 
genwart“ (Wochenblatt für Papierfabrikation 
Nr. 38, 40, 42 Jg. 1925) habe ich im dritten 
Teile darauf hingewiesen, daß eine Gesun- 
dung aus der Kreditnot heraus nur stattfinden 
kann, wenn der einzelne Betrieb seine Orga- 
nisation so gestaltet, daß das wirtschaftliche 
Prinzip gewahrt wird. Ein Teil dieser Or- 
ganisation betrifft nun das Rechnungs- 
wesen. 

Als Grundlage dafür muß die Buch- 
haltung dienen. Es soll hier nicht darauf 
eingegangen werden, die Buchführung ihrem 
Wesen nach zu erklären, nur ihre Technik 
steht hier zur Diskussion, also die Art und 
Weise, wie die Unterlagen für die Buchun- 
gen und des Zahlenmaterials auf die zweck- 
mäßigste und rascheste Art aufgearbeitet 
werden können. 

Es ist mir wohlbekannt, daß die Praxis 
unendlich viel Mittel und Wege dazu gefun- 
den hat. Es gibt darunter veraltete Systeme, 
die von einer mangelhaften Betriebstechnik 
erzählen, sie seien mit Stillschweigen über- 
gangen. Aber es gibt auch Betriebe, deren 
Buchhaltungstechnik auf beachtenswerter 
Höhe steht. Geht man der Entwicklung, die 
diese Technik in den letzten Jahrzehnten ge- 
macht hat, nach so findet man allgemein, 
daß das gebundene Buch mehr und 
mehr verschwindet, daß an seine Stelle das 
lose Blatt oder auch die Kartei tritt. Daneben 
nun hat sich ein weiteres Prinzip zur Gel- 
tung durchgerungen, das Durchschrei- 
ben,also das gleichzeitigeBuchen 
in Grundbuch und Konto- 
korrent. 

Daß damit Zeit und Arbeit gespart wird, 
ist sicher, vor allem werden die leidigen 
Uebertragungsfehler vermieden, die Bücher 
sind immer nachgetragen. Man muß sich 
dabei nur mit der Tatsache abfinden, daß es 
nicht so schön aussieht wie in den alten 
Büchern nach System Soll und Haben (siehe 
Gustav Freytag), worauf alte Buchhalter so 
stolz waren. Aber die moderne Zeit hat noch 
viel andere schöne Formen von früher zer- 
stört, diese ist nicht die schlimmste. Die 
Zukunft wird eine andere Buchführungsform 
überhaupt nicht mehr kennen. 

Es gibt jetzt eine ganze Anzahl von 
Durchschreibesystemen, die sich teilweise 
auch der Maschine bedienen. Von den rein 
maschinellen Methoden, wie sie das 


sogenannte Hollerith- und das Powers-System 
in geradezu raffinierter Weise bieten, sehe 
ich ab; diese Maschinen sind sehr teuer 
(Hollerith-Maschine nur mietweise etwa 250 
Doll. Monatsmiete, Powers Kaufpreis etwa 
12000 Doll.) und nur im ausgesprochenen 
Großbetriebe (Banken!) rentabel. 

Ich habe aber auch nicht die Absicht, alle 
Durchschreibesysteme, von denen heuteHinz, 
Definitiv und Taylorix die bekannte- 
sten sind, zu beschreiben. Dafür fehlt mir 
die Zeit. Ich beschränke mich daher nur auf 
das letztgenannte System, die sogenannte 
Taylorix-Buchführung, weil ich 
damit in der Praxis gute Erfahrungen machen 
konnte; Erfahrungen, die mich darin bestär- 
ken, daß mit diesem System ein wesent- 
licher Schritt nach vorwärts getan worden 
ist. Sie kommt dem Ideal einer Buchführung 
sehr nahe. Mathematisch gesprochen kann 
kein System größere Vereinfachung brin- 
gen. Ich konnte in einem Werke damit 
eine Personalersparnis von etwa 
30% erzielen und habe dabei jetzt eine Buch- 
führung, die immer auf dem laufenden ist, 
bei der jederzeit eine Kontenübersicht gege- 
ben werden kann, die alle Kosten bis in die 
größten Einzelheiten unterteilt und dabei 
doch übersichtlich und klar ist, kurz, eine 
Buchführung, mit der alle zufrieden sind. 
Auch die Buchhalter selbst, die ursprünglich 
gegen das Durchschreiben die größten Be- 
denken hatten. Ihre Arbeit ist aber jetzt in- 
teressanter, sie sind nicht mehr einfache 
Uebertragungsorgane, sondern arbeiten jetzt 
nach den Originalbelegen direkt, haben also 
mehr Fühlung mit Wirklichkeit und Leben. 

Wenn ich jetzt dieses Taylorix- 
System schildere, so ist damit keineswegs 
gesagt, daß nicht de anderen Metho- 
den dasselbe leisten können, aber man gönne 
einem Praktiker die Freude, einseitig zu 
sein. Ich weiß das, aber ich hoffe — und 
das ist mit ein Grund für die einseitige Ein- 
stellung —, wir bekommen an die- 
ser Stelle auch mal das eine oder 
andere der übrigen Systeme aus- 
führlich geschildert. 


B. 

1. Das Taylorix-System ist die Erfindung 
eines Schweizers Ruf und wird in Deutsch- 
land vertrieben von der Taylorix-Organisa- 
tion G. m. b. H. (Zentrale in Stuttgart, Nie- 
derlassungen in Berlin W 8, Charlottenstr 48, 
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Köln a. Rhein, Gereonsmühlengasse 26). Ihre wenigen Obergruppen, aber weitgehend- 

charakteristischen Merkmale sind: ster Unterteilung, 

a) Grundbuch als loses Blatt in Einheits- e) Aufteilen der Posten durch Addierlineal, 
format (Formular I), f) übersichtliches Journalisieren und Sam- 


meln für das Hauptbuch, | 
g) weitgehende Arbeitsteilung und Anpas- 
sung an alle Verhältnisse, 
h) das System kann sowohl für die kauf- 
männische als die Betriebsbuchhaltung 
5 eingerichtet werden, daran anschließend 
Verwendung von Symbolen für Sach- kann sie als Wegzeiger für die Organi- 


konten usw., abgekürzter Text, N sation von Lohnbüro, Kalkulation usw. 
d) straff durchgeführtes Kontensystem mit bezeichnet werden. 


b) Durchschreiben vom Kontenblatt 
(Formular 2) auf das Journalblatt mit- 
tels Einspannapparat und Aluminium- 
platte, 


c) Verminderung der Schreibarbeit durch 


Formular 1. 
Journal 
Monat Januar 1926 


Gruppierung 
für die Tages-Bi'anz 


Kontenblatt-Durchschrift 


Gutschrift Belastung Gutschrift U.-Steuer 


Datum | Buchungstext 


Belastung 


0 3.1.24 S. Reichsbank 155 
1375.— 120.— 3 1.24 S. Reichsbank 
l 3.1 24 S. 120270 
1072.50 150 70 3.1,24 K. 101 E 8 106 
45.50 R. 102 E | | 160.— | | 1004 


Summe 8746.20 


7542.80 


Uebertrag von Seite: 


Uebertrag auf Seite: (gesetzl. geschützt Taylorix.) 
Formular 2. 
13 5 7 9 11 3 15 17 19 21 23 25 27 29 31 Konto 
Jan. Febr. März | April ; Mai Juni | Juli Aug. Sept. Okt. Nov. | Dez. 
II | | 20743 
30 Tage . . 
8 Wilhelm Maier, Dresden, Altgasse 10. a 


Hinweis 


Uebertrag: 
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2. In einzelnen sei dazu folgendes be- 
merkt: Zr 
a) Der Vorteil des losen Blattes gegenüber 
dem gebundenen Buch ist bekannt. Es er- 
möglicht das Sammeln der aus den einzelnen 
Arbeitsgebieten der Buchhaltung zusammen- 
kommenden Journalblätter an einer Zentral- 
stelle, die gleichzeitig Kontrollstelle ist. Hier 
werden die Blätter paginiert und dann ge- 
bunden. Der Einwurf, daß lose Blätter leicht 
verloren gehen können, ist längst als unbe- 
gründet eingesehen worden. 

Die rechtliche Zulässigkeit gemäß 
Handelsgesetzbuch ist bereits mehrmals von 
bedeutenden Rechtslehrern betont worden 
und wird heute kaum noch angezweifelt, es 
sei denn von: Interessenten. Das HGB. kennt 
nur „Soll“-Vorschriften und stellt im übrigen 
als ersten Grundsatz „die kaufmännische 
Uebung“ auf. Alle Bedenken dieser Art kön- 
nen wir also ruhig auf sich beruhen lassen. 


Daß ein einheitliches Journalblatt (Nor- 
malformat 35X24 cm) für alle Zwecke ge- 


nügen soll, erscheint zunächst nicht glaub- 


haft. Doch beweist die Praxis, daß man da- 
mit gut auskommt. Im übrigen kann auf 
Wunsch auch ein anderes Format geliefert 
werden. Damit läßt sich bei sehr großen 


Betrieben, besonders aber bei solchen mit 


vielen Zweigstellen oder Filialen, Tochter- 
gesellschaften, Konzernbetrieben, eine Ein- 


heitlichkeit erreichen, die bei Revisionen u.ä. 


nicht hoch genug geschätzt werden kann. 


b) Das Kontenblatt muß natürlich 
denselben Text wie das Journalblatt aufwei- 


sen, auch hier ist Einheitsformat notwendig. 
Die Spalte für den Saldo braucht nicht un- 


bedingt benutzt zu werden. 

Die anderen Durchschreibesysteme ken- 
nen das Durchschreiben vom Buch auf die 
Kontenkarte. Das Taylorix-System hat als 
Grundidee das umgekehrte Prinzip, man kann 


sagen, es ist der Kernpunkt des ganzen 


Systems, das wirklich Neue und praktisch 
Wichtige. Die Vorteile sind wesentlicher, als 
man bei einer so einfachen Tatsache anneh- 
men sollte. 


1. Das Einspannen der Kontenblätter auf 
dem Journalblatt geschieht schneller als 
das Unterschieben, 
licher Zeitgewinn. 

2. Die Kontenblätter, die oft zur Hand ge- 
nommen werden müssen, sind sauber 
geführt. Durchgeschriebene Kontokor- 
rentkarten oder - blätter verwischen leicht 
und sind unästhetisch. Das Journalblatt 


also wesent- 
| 13. 


braucht man später überhaupt nicht 
mehr, es ist „journalisiert“ und abgelegt. 

3. Wird je einmal falsch angelegt, und auf 
eine bereits beschriftete Zeile durchge- 
schrieben, so läßt sich der Fehler im 
Journalblatt leichter korrigieren als auf 
dem Kontenblatt. 


Gegen diese wesentlichen Vorzüge treten 


die Nachteile Wenn man sie so nennen will, 
zurück. Die Kontenblätter sind aus Papier, 


nicht aus Karton, also lappig, sie „stehen“ 


nicht. Man kann aber leicht abhelfen durch 
Einstellen von Leitkarten aus Preßspan oder 
Aluminium. 

Bei anderen Systemen läßt sich beim 
Durchschreiben gleich eine weitestgehende 
direkte Spezialisierung der Kosten und Kon- 
ten sofort erzielen ‚hier muß zuerst mit Hilfe 
des Addierlineals aufgeteilt werden. Aber 
das geschieht so schnell, daß es den Zeitver- 
lust, der beim Unterschieben von Karten 
usw. entsteht, mehr als voll aufwiegt. 

Eine wesentliche Hilfe aber ist die Spalte 
„Gruppierung für die Tagesbilanz“. 

c) Interessant ist die Kontengrup- 
pierung, die deshalb nachstehend so ge- 
schildert sei, wie sie sich als praktisch 
besonders für die Papierindustrie 
erwiesen hat. Damit zeigt sich dann gleich- 
zeitig, wie der oben unter c) genannte Vor- 
teil der Arbeitsersparnis erreicht wird. Daß 
dieser einheitliche Kontenplan, den übrigens 
auch andere Systeme in ähnlicher Form 
kennen, bei Revisionen sehr praktisch ist, liegt 
auf der Hand. 

Obergruppen. 


1. Geld (umfaßt den ganzen Geldverkehr), 

2. Debitoren (Kunden), 

3. Kreditoren (Lieferer), 

4. sonstiges (Darlehen, Anlagen, Ab- 
schlußkonto), 


5. Betrieb (Aufwendungen des Betriebes), 
6. Handlungsunkosten (Vertrieb und Ver- 
waltung), 
7. Waren (Verkaufserlös und Erlösminde- 
rungen). N 
Jede Gruppe ist wieder nach Bedarf unter- 
geteilt, also 2. B. Geld in: 
10. Kasse, 
11. Wechsel, 
12. Postscheck, 
Bank N 
usw. 
In Gruppe 2 und 3 hat jeder Kunde 
bzw. Lieferer seine Nummer. 
Gruppe 4 2. B.: 
10. Gebäude, 
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11. Maschinen 


. usw. 

21. Direktor N 
usw. 

31. Hypothek I 
usw. 


ln Gruppe 5 werden die Rohstoffe mit- 
aufgeführt, während für Waren unter Nr. 7 
ein besonderes Konto geführt wird. Man 
kann aber auch ein sogenanntes Fabrikations- 
konto führen, das links Aufwand, rechts Erlös 
zeigt. 

10—20. Rohstoffe also 2. B.: 

10. Zellulose, 
11. Holzschliff, 
12. Füllstoff 

usw. 
21—30. Betriebsmittel und Hilfs- 

stoffe 2. B.: 

21. Kohle, 
22. Elektrizität, 
23. Wasser, 
24. Filze 

usw. 

31—40. Personalkosten z. B.: 
31. Löhne, 
32. Ueberstunden, 
33. Prämien, 
34. Krankenkasse 

usw. 

41—50. Verschiedenes z.B.: 
41. Patente, 
48. Feuerversicherung 

usw. 

Gruppe 6 Handlungsunkosten, z. B. 

10—20. Personalkosten: 

10. Gehälter, 
17. Provisionen 

usw. 

21—30. Werbung: 

21. Reklamedrucksachen, 
22. Anzeigen, 
23. Reisen — Inland, 
27. Besuche 
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51—60. Verkehrskosten z.B.: 
51. Porto, 
52. Telephon, 
53. Telegramme, 
54. Bahnfrachten 

USW, 

51—60. Steuern. 
61—70. Finanzkosten 2. B.: 

61. Bankspesen und Provision, 
62. Zinsen und Diskont, 


63. Skonto 


USW, 


Gruppe 7 Waren kann untergeteilt 
werden nach Sorten oder Ländern. 

Enthalten sind hier noch: Kisten, Ballen, 
Retouren, Preisdifferenzen, Umschlagprämien 
USW. 


Natürlich braucht sich niemand an das 
Schema zu halten. Eines schickt sich nicht 
für alle. Aber an sich ist der Kontenplan 
sachlich annehmbar. Ihn im Einzelfall anzu- 
passen, ist Sache jeden Betriebes. Jeder 
weiteren Zergliederung, jeder Zusammenfas- 
sung kann Rechnung getragen werden. 


d) Es entstehen so Doppelzahlen, die 
immer ein bestimmtes Konto bezeichnen. So 
ist z. B. 6/51 das Konto Porto, 5/11 das 
Konto Holzschliff usw. Diese Zahl genügt 
als Bezeichnung des Gegenkontos vollstän- 
dig. Eine weitere Vereinfachung von Schreib- 
arbeit ist nicht gut möglich, dabei gehen 
dem Buchhalter die Zahlen rasch in den 
Kopf. 

e) Ist ein Journalblatt voll beschrieben, 
so werden mittels Addierlineal die gleich- 
artigen Posten ausgezogen und auf der Seite 
gesammelt und in ein Sammeljournal über- 
tragen. Die Probe ergibt Uebereinstimmung 
von Soll und Haben für jeden Tag. l 


Am Schlusse des Monats wird das Tages- 
journal, das nur die 7 Gruppenspalten ent- 
hält, zusammenaddiert, gleichzeitig aus den 
Kontenblättern die Umsatzziffern festgestellt 


usw. und in einem Monatsjournal gebucht und 
31—40. Bürobetrieb. der Saldo gezogen. Das kann so aussehen: 
41—50. Beiträge. z.B.GruppeHandlungsunkosten. 
Monat | Gesamtsumme H. U. | Gehälter | Sonderzulaxe 
| 
1925 Soll Haben . Sollsaldo Soll Haben | Sollsaldo Sol! Haben Sollsaldo 
| i ] 
Januar 149000 | 6000 | 143000 || 35200 | 200 35 000 550 | — | 550 
Februar Haze 1500. 128000 34 800. — 34800 200 100 100 
Jan.— Februar 276500 7500 | 269000 || 70000 , 200 : 69x00 


750 | 100 650 


März usw. 
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Nach diesem Saldenbuch erfolgt wieder 
Zusammenstellung für Hauptbuch bzw. 
Meldezettel an Direktion. 


In gleicher Weise werden die Salden der 
Kontokorrente ausgezogen, eine gute auto- 
matische Kontrolle, wie sie das System bringt, 
sorgt für richtiges Arbeiten. 


Die vorliegenden Ausführungen gehen 
noch nicht ein auf eine besondere Betriebs- 
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buchführung, sie sind gedacht für einen 
Betrieb, dem die Angaben der in vorliegender 
Form aufgemachten kaufmännischen Buch- 


führung auch die Unterlagen für die Kalku- 


lation geben. Bei vielseitigem Betrieb ge- 
nügt dieses System noch nicht, es empfiehlt 
sich dann eine besondere Betriebs- 
buchführung. Auf dieses Problem soll 
aber erst in einem späteren Aufsatz einge- 
gangen werden. 


— — . Fe ae 


Die Stetigen Schleifer. 


Autorreferat des Herrn Dipl.-Ing. Winter meyer, 


Heidenheim, über seinen Vortrag 


auf der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker u. Ingenieure. 
(Schluß zu Nr. 1, S. 7.) 


Mit den bisherigen Ausführungen ist ein 
angenähertes Bild über den augenblicklichen 
Stand der Entwicklung der Stetigen Schleifer 
gegeben. Es bleibt noch eine kurze Würdi- 
gung der technischen und wirtschaftlichen 
Vorteile dieser Maschinenart im allgemeinen 
und ihrer einzelnen Typen vorzunehmen so- 
wie der tatsächlichen praktischen Leistungen, 
die bisher mit ihnen erreicht werden konnten. 

Auch hier muß ich den Voithschen Ste- 
tigen Schleifer in den Vordergrund stellen, 
denn er ist derjenige, der alle anderen Aus- 
führungen, die außer dem Warren-Schleifer 
heute noch sämtlich im Versuchsstand stek- 
ken, weit hinter sich gelassen hat. Die Ge- 
samtzahl der gelieferten und in der Anferti- 
gung begriffenen Voith’schen Stetigen Schlei- 
fer hat bereits die Zahl 150 überschritten, 
was einer Ausnützung von weit über 100 000 
PS entspricht. 

Ueber die Kraftaufnahme der verschie- 
denen Typen gibt die Tafel des folgenden 
Bildes 11 einen Ueberblick. Die nach Meter- 
maß bestimmten Abmessungen sind die in 
den europäischen Ländern üblichen, außer 
in England, wo sich die Schleifbreite nach 
Fuß bestimmt. Es hängt dies lediglich mit 
den landesüblichen Holzlängen zusammen. 
Im übrigen enthält die Tafel die Bezeich- 
nung, den Steindurchmesser, die Pressen- 
breite, Umdrehungszahl, Kraftbedarf, einschl. 
Nebenmaschinen und Produktion in 24 
Stunden. 

Eine wichtige und häufig gestellte Frage 
lautet: „Wieviel PS braucht der Voith’sche 
Stetige Schleifer für 100 kg lufttrocken ge- 
dachten Stoff in 24 Stunden?“ Die Beantwor- 
tung hängt natürlich im hohen Grade von 
den Anforderungen ab, die an das Erzeugnis 
gestellt werden. Außerdem ist zu beachten, 
ob bei den jeweils gemachten Angaben die 


reine Schleifarbeit gemeint, oder der Arbeits- 
bedarf der Nebenmaschinen eingerechnet ist. 
Das folgende Bild 12 zeigt Ihnen eine Tafel, 
aus der Sie die hauptsächlichen Werte ange- 
nähert ersehen. Die Werte sind Mittelwerte 
einschl. Nebenmaschinen. Der Braunschliff 
erfordert naturgemäß die geringste Arbeit, 
3,8—4,5 PS, da das Holz schon teilweise 
aufgeschlossen in den Schleifer gelangt. Der 
Weißschliff verschiedener Feinheit erfordert: 


Größe, Lerstung und Aroftaufnohme 
Teer Schleifer 


grober für Pappen 4—5 PS, feiner für Zei- 
tungsdruck 5—5,5 PS; feiner für Schreib- 
und bessere Druckpapiere 6—7 PS; feiner für 
Spezialpapiere 7—8 PS; feinster für Kunst- 
druckpapiere 8—9 PS. 

Die üblichen Temperaturen bewegen sich 
bei sämtlichen Schleifvorgängen zwischen 
60 und 65°C. Am geeignetsten haben sich 
die auf der Tafel angegebenen Steinsorten 
für die verschiedenen Stoffarten erwiesen, 
nämlich: für Braunschliff A2 bis B, für 
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grobe Pappen A—A 2, für feinen Zeitungs- 
druck A—AO, für Schreib- und bessere 
Druckpapiere AD—A OO, für Spezialpapiere 
AOO, für Kunstdruckpapiere AOOO. Die 
Schärfung ist in den einzelnen Fällen vorzu- 
nehmen mit den Rollen Nr. 6 für die beiden 
ersten, Nr. 8 für die beiden folgenden und 
Nr. 10 für die beiden letzten Fälle. Dabei 
wird die steilere Steigung jeder Nummer 
für die feinere Sorte Holzschliff angewandt. 

Die Firma Feldmühle A.-G. ging in neue- 
rer Zeit mehr und mehr zur Benutzung grö- 


Xroftbedars; Steinsorte u. Schörfung 
fair verschiedene Arten von Holzschlif 


— Fre des Wolzschlifes [y err ergangen 


Brounschliff 


feiner für Spessolpoprere ! 
fenster für Hunt | 


berer Steinsorten über. So hat sie für ihren 
feinen Druckpapierstoff mit der Steinsorte 
AO gegenüber früher A OO so gute Erfah- 
rungen gemacht, daß sie die Wirkung durch 
Uebergang zu Nr. Al noch zu verbessern 
hofit. In der Tat ist die gröbere Steinsorte 
naturgemäß für die Produktion zunächst 
vorzuziehen, aber auch für die Qualität des 
Stoffes vorteilhaft, falls nur erst die richtige 
Behandlung des Steines bezüglich der Schär- 
fung erlernt ist, und die richtige Temperatur 
und Spritzwassermenge für die jeweils ge- 
wünschte Stoffsorte erprobt ist. 

Es ist, wie früher bereits bemerkt, von 
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anderer Seite auch schon die Frage aufge- 
worfen worden, ob der stetige Betrieb gegen- 
über dem intermittierenden überhaupt Vor- 
teile bringe und worin diese Vorteile lägen. 
Ich habe diese Frage an früherer Stelle aus 
allgemein technischen Gründen bejaht, will 
Ihnen aber jetzt noch zwei Schaulinien zei- 
gen, die diese Ansicht unterstützen. Bild 


13 zeigt zwei gleichzeitig aufgenommene 


Temperaturkurven. Die obere stammt von 
einem Voith’schen Stetigschleifer, die untere 
von einem Dreipressenschleifer. Beide er- 
strecken sich über 24 Stunden, und es hat 
bei beiden keine Regelung der Spritzwasser- 
menge durch einen Thermostaten oder dgl. 
stattgefunden. An dem allgemeinen Verlauf 
ersieht man mit einem Blick, daß die Regel- 
mäßigkeit beim Stetig-Schleifer der anderen 
weit überlegen ist. Während die Gesamt- 
schwankungen dort bei wechselnder Außen- 
temperatur 314° im ganzen nicht übersteigen 
und sich meist innerhalb von 1° halten, be- 
trägt hier der Höchstunterschied etwa 160, 
wobei sich die einzelnen Pressenwechsel — 
trotz des Ausgleiches durch die beiden wei- 
terarbeitenden Pressen — mit je etwa 7° 
markieren. Dabei ist zu beachten, daß be- 
reits ein Temperaturunterschied von 5° als 
unzulässig bezeichnet werden muß, denn er 
beeinflußt die Eigenschaft des Stoffes so, daß 
eine gleichmäßige Papierherstellung, beson- 
ders bei schnell laufenden Papiermaschinen, 
sehr erschwert wird. Wenn auch die Tempe- 
ratur nicht allein als Maßstab anzusehen ist, 
so ist ihre Gleichförmigkeit doch symptoma- 
tisch für den ganzen Schleifvorgang, denn 
sie ist direkt abhängig von der geleisteten 
Schleifarbeit, und da weder die Steinschärfe 
sich plötzlich ändern kann, noch auch die 
Spritzwassermenge geändert wurde, so ge- 
stattet sie einen direkten Schluß auf die 
Gleichförmigkeit des erzeugten Stoffes. Ich 
glaube, daß angesichts dieser beiden Kurven 
die Ueberlegenheit des stetigen Betriebes 
nicht zweifelhaft sein kann. 
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Bild 14 gibt hierzu eine Bestätigung. Es 
stellt die Kraftaufnahme eines z m-Stetig- 
Schleifers während 12 Stunden dar (350 PS) 
und zeigt eine so weitgehende Gleichförmig- 
keit, wie sie praktisch nicht besser verlangt 
werden kann. 

In Nr. 11 von „Zellstoff und Papier“ ver- 
öffentlichte Herr Dr. Arthur Klein einen 
Leistungsbericht vom Warren-Schleifer, des- 
sen Zahlen Bild 15 enthält. Man ersieht, 
daß sich bei den Versuchen als Höchstes 
eine Produktion von 28 000 kg in 24 Stunden 
ergeben hat, wobei die vom Stein aufgenom- 
mene Arbeit 1275 PS war, während bei Ver- 
such 1 die Produktion nur: 15 500 kg in 24 
Stunden bei 948 PS betrug. Leider enthielt 
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eintritt. Es ergibt sich alsdann eine Produk- 
tion von 23400 kg bei einer Kraftaufnahme 
entsprechend 1220 PS, was in guter Ueber- 
einstimmung mit dem Warren-Versuch Nr. 2 
steht. 

Dabei darf allerdings angenommen wer- 
den, daß die Feinheit des Stoffes beim 
Warren-Versuch Nr. 2 die des verglichenen 
Voith-Versuches nicht erreicht, was auf den 
günstigen Einfluß zurückzuführen ist, den 
die Firma Voith der größeren Länge ihrer 
Schleiffläche zuschreibt. 

Der Versuch Nr. 5 zeigt die Voithschen 
Zahlen über die Erzeugung eines guten Holz- 
schliffes, der für bessere Zeitungsdruckpapiere 
bestimmt ist. Dieser letztere Versuch liegt 
bereits 11, Jahre zurück und hat im Dauer- 
betrieb der Zwischenzeit durchweg seine Be- 
stätigung erfahren. Die Gesamtausbeute beträgt 
29000 kg in 24 Stunden bei einem Arbeits- 


aufwand von 1160 PS, was einer spezifischen 
Leistung von 4 PS auf 100 kg in 24 Stunden 
entspricht. 

Von Stetigen Schleifern anderer Systeme 
stehen ähnliche Aufzeichnungen nicht zur 
Verfügung. 

Die Anzahl der Abbildungen hat bei die- 
ser Druckwiedergabe aus Rücksicht auf den 
verfügbaren Raum gegenüber der Lichtbilder- 
vorführung beim Vortrag stark beschränkt 
werden müssen. Es ist jedoch zu hoffen, daß 
dem Leser auch so ein einigermaßen anschau- 
licher Ueberblick über den weitverzweigten 
Stoff ermöglicht worden ist. 


REN mit Stetigschleifern Warren” 
voert f. 
reog 


AE 
Ji. 2 Jönge 


meet on 
| 2 | 7220 | 7550 
E 


Ergebnisse mit 3 „Vor 


| umgerechnet auf Wolslonge 1220 mm ) 


die Veröffentlichung über die näheren Be- 

dingungen des Versuches, vor allem die Art 

des erzeugten Holzschliffes, keine näheren 

Angaben. Es kann aber angenommen wer- 

den, daß es sich um Stoff mittlerer Güte für 

Zeitungsdruck, nicht etwa um ausgesproche- 

nen Feinschliff handelt. 2 
Zum Vergleich mit diesen Zahlen finden 

Sie in den Spalten 4 und 5 die Ergebnisse 

von Versuchen mit Voithschen Stetigschlei- 7 

fern angeführt. Bei Versuch Nr. 4 wurde 

bester Feinschliff von vorzüglicher Qualität 

erzeugt. Einzelheiten über diesen Versuch 

sind in Nr. 48 des Papier-Fabrikanten ver- 

öffentlicht. Zur Erleichterung eines glatten I 

Vergleiches sind die Zahlen in den beiden 

letzten Spalten auf die Holzlänge von 1200 

mm wie beim Warren-Schleifer umgerechnet, 

was ohne weiteres zulässig ist, da durch die i 

Aenderung der Steinbreite eine anderweitige —— 

Beeinflussung des Betriebsergebnisses nicht Abb. 9 (zu Nr. 1. S. 11). 

— . . ̃——— 
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Totenschau 1925. 


Adolf Palm sen., Gründer der Firma Gebrüder 
Palm, Papierfabrik in Neukochen, f am 14. Jan. 

EmilVogeler, Leiter und Mitinhaber der Papier- 
fabrik Hahnemühle G. m. b. H., f am 26. Januar. 

Julius Illig, Teilhaber und Direktor der Patent- 
papierfabrik Hohenofen G. m. b. H., am 10. Fe- 
druar. 

Wilhelm Fritz, Inhaber der Firma Müller & 
Schimpf, Papierfabrik in Gengenbach, f am 
12. März. 

Johann Geißlreither, langjähriger Papier- 
fabrikdirektor, T am 3. April in Altenfelden (Ob.- 
Oesterreich). 

Paul Naucke, Kommerzienrat, technischer Direk- 
tor der Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Pa- 
pierfabrikation in Aschaffenburg, Vorstandsmit- 
glied des V. D. P., f am 15, April. 

Eugen Füllner, Geh. Kommerzienrat, Dr.-Ing. 
h. c., Gründer der Maschinenfabrik H. Füllner in 
Warmbrunn sowie Mitgründer und stellvertreten- 
der Vorsitzender des Aufsichtsrats der „Elsen- 
thal“ Holzstoff- und Papierfabrik A.-G. in Gra- 
fenau, f am 24. Mai. 

Theodor Bausch, Geh. Kommerzienrat, Grün- 
der der Firma Felix Schoeller & Bausch, Papier- 
fabrik in Neukaliß, f am 25. Mai. 

Paul Riecke, kgl. sächsischer Hofrat, Direktor 


Adolf Martin Schroeder, 


der Papierfabrik Kübler & Niethammer in Krieb- 
stein. T am 25. Mai in Stuttgart. 

Karl Oswald GeßBner sen., Seniorchef der 
Firma Geßner & Kreuzig, Papierfabriken in Nie- 
derschlag i. Sa., f am 28. Juni. 

Hermann Freitag, Mitgründer der Firma Ge- 
brüder Freitag in Raschau i. Erzgeb., f am 
11. Juli. 

Mitinhaber der 
Schroederschen Papierfabrik Gebrüder Schroeder 
in Golzern-Mulde und der Firma Sieler & Vogel. 
Leipzig, Berlin, Hamburg, München, f am 6. Au- 
gust in Hamburg, 

Emil Buchholtz, Fabrikbesitzer, Gründer der 
Märkischen Holzstoff- und Pappenfabrik G. m. b. 
H. in Bredereiche, * am 8. Oktober. 

Robert Fuchs-Robettin, Präsident der 
Böhmisch-Kamnitzer Papierfabriken A.-G., t am 
10. Oktober. 

Friedrich Hugo Münzner, Seniorchef der 
Eisengießerei, Maschinen- und Pappenfabrik F. A. 
Münzner G. m. b. H. in Obergruna i. Sa., t am 
20. November. 

Theodor Moritz, Direktor der 
Schlöglmühl, f am 26. November. 

Richard Scheerer, Mitinhaber der Firma ]. 
Scheerer. Strohstoff-, Papier- und Pappenfabrik 
in Göritzhain i. Sa., T am 27. November. 


Papierfabrik 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen-Teck, Die 
Aehnlichkeit des Namens dieser Firma mit dem der 
G. Schaeuffelenschen Papierfabrik A.-G. in Heilbronn, 
die unter Geschäftsaufsicht steht, hat verschiedentlich 
zu Verwechslungen geführt. Es wird deshalb darauf 
hingewiesen, daß die Papierfabrik Scheufelen in Ober- 
lenningen mit der Heilbronner Firma nichts zu tun 
hat. Die Papierfabrik Scheufelen in Oberlenningen 
ist, wie immer, gut beschäftigt, ebenso auch ihre Ab- 
teilung Zellstoffgarnspinnerei. Die Zahl der Arbeiter 
in Oberlenningen und bei der Zweigfabrik Werk Fran- 
keneck (Pfalz) beträgt gegenwärtig insgesamt über 
tausend. 


Die München Dachauer Papierfabriken Aktien- 
geselischalt in München hat Herrn Karl Böhrin- 
ger in München, Comeniusstraße 1 (Fernspre- 
cher Nr. 43 776), vom 1. Januar 1926 ab ihre Ver- 
tretung für München und das übrige Bayern: südlich 
der Donau einschließlich Regensburg, Ansbach und 
Donauwörth übertragen. Es geschieht dies im Ein- 
vernehmen mit der befreundeten Papierfabrik Scheu- 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


Papierholz 


felen in Oberlenningen, für die Herr Böhringer in 
der seitherigen Weise auch weiterhin tätig sein wird. 


Die Firma Poensgen & Heyer A.-G. hat ihre 
Papierfabrik Lennemühle in Lethmathe, 
Westf., stillgelegt. Dazu teilt uns die Firma mit, daß 
der Hauptteil ihrer Firma auf den sieben deutschen 
Niederlassungen in Köln, Berlin, Hamburg- 
Inland, Hamburg-Export, Frankfurt 
a. M., Leipzig und München besteht, die sich 
sämtlich ausschließlich mit dem Papiergroßhandel be- 
fassen. Alle diese Filialen werden nicht zuletzt dank der 
in reichem Maße vorhandenen Vorräte aller von der 
Firma geführten Spezialitäten und sonstigen Papiere 
in der seitherigen Weise in vollem Umfange den 
Betrieb als Papiergroßhandlungen weiterführen. 


Maschlnenpapler- und Hoizstofiabriken A. & F. 
Netti in Tafelbauden a. d. Elbe, Böhmen. Die Herren 
Arthur Nettl, Prag, Sohn des Herrn Adolf Nettl. 
und Georg Nettl, Arnau, Sohn des Herrn Fer- 
dinand Nettl, wurden als öffentliche Gesellschafter in 
die Firma aufgenommen. 


Holz- 
2 Makler, 


Hamburg 27 


rue... Emst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema sachsen. 
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Zeitungsnachrichten zufolge soll 
fabrik Schrader & Co. in Goseck bei Weißenfels we- 
gen Absatzmangels zum 1. Januar außer Betrieb ge- 
kommen sein; der gesamten Belegschaft sei gekün- 
digt worden. — Auf unsere diesbezügliche Anfrage 
haben wir von dem Besitzer dieser Holzstoffabrik, 
Herrn L. Floto, erfahren, daß er seine Fabrik be- 
reits im Jahr 1923 an die Firma Holzstoflabrik Jonas- 
mühle, Schrader & Co. in Dresden-A., Schweizer- 
straße 7, verpachtet habe, seine Firma sei erloschen. 


Der Betrieb in Goseck sei allerdings vor kurzem ein- 


gestellt worden, soll aber demnächst wieder aufge— 
nommen werdeu. N 

Wie uns Herr L. Kriesler in Dornholzhausen bei 
Bad Homburg mitteilt, hat er im Jahr 1925 die Pap— 
penfabrik von Ph. August Deisel in Dornholzhausen 
käuflich erworben und führt dieselbe unter der Firma 
Pappdeckelfabrik ‚Forellenteichmühle“ Inh. Ludwig 
Krlesler, Dornholzhausen i. T. weiter. Die Firma 
Ph. August Deisel ist erloschen. 

Die Firma Ferdinand Heim, Maschinenfabrik in 
Darmstadt (Inh. Dipl.-Ing. Wilh. Ferdinand 
Heim), hat die Generalvertretung der Firma Aile- 
xander Lohmann A.-G., Langenfeld i. Rheinland, für 
Provinz Hessen-Nassau, Freistaat Hessen. Freistaat 
Baden, Freistaat Württemberg, Bayrische Rheinpfalz 
übernommen. Diese Firma befaßt sich seit 1906 mit 
der Herstellung von Rotationsmaschinen für Billetts, 
Kassenblocks, Zeitungen mit kleiner Auflage usw., 
von Rotations-Querschneidern. Rollenschneidmaschi- 
nen, Distributeurmaschinen usw. 

Herr K. G. Neukirchner, Düsseldorf, Vertreter 
der Filztuchfabrik C. G. Güttler A.-G., Schmiede- 
berg, und der Metalltuchfabrik Julius Pohle. Raguhn, 
verlegte seinen Wohnsitz nach Düsseldorf, Collen- 
bachstraße 114. 

Die Firma Leop. Wiener, Wien, I. Getreidemarkt 
Nr. 12, hat die Generalvertretung der Neubrucker 
Papler-Fabrik Gustav von Neuleldt-Schoeller ab 1. Ja- 
nuar 1926 übernommen. 

Zeitungsnachrichten zufolge sollte die Papier- 
fabrik des Herrn M. Wappa, Belgrad, vom jugo- 
slavischen Staat übernommen worden sein. Nach 
neueren Nachrichten hat sich indessen die Regierung 
mit Herrn Wappa nicht einigen können, und die 
Fabrik bleibt deshalb nach wie vor in dessen Besitz. 


Stlllegungen. 

Vom Gläubigerbeirat der Papierfabrik Köslin 
wurde beschlossen, die Papierfabrikation stillzulegen 
und nur die Abteilungen Spinnerei und Buchbinderei 
mit den vorliegenden Arbeiten weiter zu beschäfti- 
gen. Mehrere hundert Arbeiter sind beschäftigungslos 
geworden. 

Die Dirschauer Papierfabrik in Dirschau, eine 
polnische Gründung. hat den Betrieb infolge Mangels 
an Betriebsmitteln vollständig eingestellt. 


die Holzstofi- 
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= Geschäftsaulsicht. 
Fein- und Zigarettenpapierfabrik A.-G. in Köbeln 
bei Muskau, O.-L. (Kapital R.-M. 872 000). 


Konkurs. 
Die Leipziger Pappeniabrik A.-G. in Leipzig ist 
in Konkurs geraten, nachdem der angestrebte außer- 
gerichtliche Vergleich von 50% gescheitert ist. 


Die Holzzellstofl- und Papleriabrlken A.-G., Neu- 
stadt / Sehwarzwald. hatte am 26. Dezember ihre 
Werksangehörigen zur Ehrung langjähriger Mitarbei- 
ter in das Hotel „Krone“ eingeladen. Der Arbeiter- 
verein „Hupag“ verband hiermit gleichzeitig eine 
einfache Weihnachtsfeier und sorgte für beste und an- 
genehme Unterhaltung. Eingerahmt von schönen 
Musikstücken der Stadtmusik wurden ernste und 
heitere Darbietungen geboten, die den Anwesenden 
einige schönen Stunden bereiteten. Die Leitung des 
Arbeitervereins und die Mitwirkenden wurden für die 
mühevollen Vorbereitungen durch lebhaften Beifall 
belohnt. 

Im Mittelpunkt des Abends stand eine Ansprache 
des Herrn Direktors Christiani, der nach der 
Begrüßung der Gäste und Werksangehörigen zu- 
nächst die diesjährigen 19 Jubilare ehrte und dann 
einen Rückblick auf das vergangene Jahr und einen 
Ausblick in die Zukunft gab, Die Worte klangen aus 
in ein freudig aufgenommenes Hoch auf die Jubilare, 
dem die Verteilung der Diplome des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten und der Ehrengeschenke der 
Firma folgte. Die Namen der diesjährigen Jubilare 
sind folgende: 

in 10jähriger Tätigkeit: Haag, Eu- 
gen, Buchhaltungsvorstand, Brunnenkant, Gott- 
lieb, Holzputzereiarbeiter. Bösl, Frau Albertine. 
Arbeiterin. Armbruster, Hugo, Pappenmaschinen- 
führer, -Doser, Bernhard. Holländermüller, Fi- 
scher, Karl Il, Elektriker. Glocker, Josef, 
Kollergangführer, Gantert, Ernst, Stoffkollerarbei- 
ter, Käferloher, Jakob, Maschinenführer, Kä- 
ferloher, Frau Anna, Sortiererin. Kalten- 
bach, Simon, Holzschäler, Kuhn, Emil, Maschi- 
nenführer, Melicher, Jakob, Dampfmaschinen- 
wärter, Rösch. Johann, Wäschereiarbeiter, 
Tröndle, Adolf, Holländermüller, Weiler, Emil, 
Schleifereivorarbeiter, Kuhli, Frau Paula, Konsum- 
verwalterin; 


in 20jähriger Tätigkeit, Hrach, 
Josef, Nachtwächter. Springmann, Karl, Roll- 
apparatführer. 


Herr Maschinenführer Kuhbn dankte im Namen 
der Jubilare der Direktion für die Auszeichnungen. 
Gemeinsame Lieder und ein Tänzchen hielt die Teil- 
nehmer noch einige Stunden beieinander und zeugten 
von der Harmonie zwischen Direktion und Arbeiter- 
schaft. — 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und, 
erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 
Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 
durch Stirnräder, . 
mit Leerlaufscheibe oder. Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 
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efkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstotfabriken“ und Strobach: 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


seinen Sohn“. 


„Briefe eines Papiermachers an 


Frage Nr. 3341. Kreppapier. Bei welcher 
Schaberstellung erhalte ich bei einem 50 g/qm schwe. 
ren Zellulosepapier die dichteste Kreppung? Bedin- 
gen stärkere Papiere eine veränderte Schaberstel- 
lung? Wie muß der Schaber beschaffen sein? N. 


Frage Nr. 3342. Saugfählgkelt von Perga- 
mentrohstoffl. Stehen Saugfähigkeit und Durch- 
Saugfähigkeit von Pergamentrohstoff in einem be- 
stimmten Verhältnis? lch habe schon Rohpapiere 
von hoher Saugfähigkeit (bis 70 mm) gefunden, wel- 
che ein schlechteres Durchdringen der Pergamentier— 
flüssigkeit zeigten, als Papier von nur 45—50 mm, 
welche sehr gut vor allem rasch die Säure aufnah— 
men. Kann Siebnummer bzw. Siebmarkierung oder 
Glätte Einfluß haben? Fr. Kr. 


Frage Nr. 3343. Kochen und Bleichen von 
Leinenhadern. Welches Koch- und Bleichveriahren 
hat sich für das Bleichen von halbweißen Leinen- 
hadern gut bewährt bei allergrößter Schonung der 
Faser? K. 


Arsenhaltiger Schwefeikies. 
Antwort auf Frage Nr. 3327 in Nr. 49/1925, S. 1498. 

I. Arsen als solches, wie es sich ab und zu in 
den Schwefelkiesen, z. B. im Meggener Kies, in 
Spuren vorfindet, oxydiert bei höherer Temperatur zu 
Arsensulfat. Dieses zersetzt sich erst bei Weißglut, 
einer Temperatur, wie sie beim Abrösten von Schwe- 
felkies (600—700° C) wohl nie erreicht wird. Etwas 
anders gestaltet sich die Sache jedoch, wenn Arsen 
zusammen mit Selen in den Schwefelkiesen auftritt, 
wie dies z. B. bei Kiesen aus den Gruben von Kala- 
tin am Ural beobachtet wird. 

Bei diesen Kiesen ergeben sich störende Ein- 
wirkungen katalytischer Art auf die Kochlauge, und 
wenn die Gase aus solchen Kiesen nicht von Arsen 
und Selen befreit werden, sind Schwarzkochungen 
unvermeidlich. Allerdings ist dabei zu beachten, daß 
das Arsen an diesen Erscheinungen weniger als das 
Selen beteiligt ist. Meines Wissens hat darüber Kla- 
son Versuche angestellt und kam zu dem Ergebnis, 
daB schon % Milligramm Selen-Arsen im Liter Koch- 
lauge zu unbedingter Fehlkochung führt. 

Als bestgeeignetes Mittel, die Gase von diesen 
störenden Beimengungen zu befreien, haben sich die 
elektrischen Gasreiniger bewährt. Mit diesem Ver- 
fahren gelingt es, bis zu 99,5% der Beimengungen 
den Gasen zu entziehen, 

Ing. E. Belani, Villach. 


Deutschland. 


„Tschechoslowakei. 


Papierhölzer 


Anmerkung der Schriftleitung. Daß 
Arsen beim Erhitzen zu Arsensulfat oxydiert wird, 
ist falsch. Arsen verdampft bei etwa 449, 5% ohne 
vorher zu schmelzen. An der Luft erwärmt, ver- 
brennt es mit blauer Flamme unter Bildung von 
Arsentrioxyd. Alle Arsenverbindungen sind für Pilan- 
zen und Tiere heftige Gifte. Sie vermögen ferner 
manche anorganisch chemische Reaktion zu beein- 
trächtigen (Kontaktgifte). Ueber die Reinigung von 
Röstgasen von Arsenbeimengungen sei auf die D.R.- 
Patente 106 715, 159 976, 221 847 verwiesen. 

Ueber Unregelmäßigkeiten im Kochverlauf, die 
jedoch meist durch Selenbeimengungen verursacht 
sind, vergl. die Ausführungen von Klason im „Wo— 
chenblatt“ 1910, S. 464 u. ff. und S. 545 u. ff. 


Holzstoffelndickung. 
Antwort auf Frage Nr. 3329 in Nr. 49/1925, S. 1438. 
(Siehe auch Nr. 1. S. 25.) 

III. Ich empfehle zum rationellsten Eindicken 
die Mosebach-Spiral-Presse. Der Kraft- 
verbrauch stellt sich je nach Größe und Leistung 
der Anlage sehr verschieden, Er berechnet sich auf 
der Basis von 10000 kg trocken ged. Stoffes in 24 
Stunden mit 4 bis 5 PS. Zur Bedienung von 3 Pres- 
sen ist nur 1 Mann erforderlich. 

Der Stoff verläßt die Presse je nach Wunsch 
bis zu 60% entwässert und wird mittelst einer 
Transportschnecke oder Pumpe nach den Holländern 
befördert oder auf einem Trockenband in krümeliger 
Farm auf jeden gewünschten Trocken- 
gehalt gebracht. 

Diese Methode des Eindickens wird heute als die 
ncueste und wirtschaftlichste bereits vielfach ange- 
wendet. Die Ziffern ändern sich daher nur sehr we- 
nig, ob es sich nun um Weiß- oder Braun-, Grob- 
oder Feinschliff handelt. Ing. E. Belani, Villach. 


IV. Zum Eindicken von Holzstoff auf Holländer- 
konsistenz gibt es verschiedene Methoden und Appa- 
rate, und zwar tritt der Stoff entweder, wie z. B. 
beim Rollfof, innen in die mit Sieb überzogene Trom- 
mel ein und das Abwasser fließt nach außen, während 
der Stoff durch das feinmaschige Sieb zurückgehalten 
wird und am Ende der Trommel austritt oder umge- 
kehrt, wie z. B. beim Reform-Stoffänger. Solche und 
ähnliche Apparate eignen sich sehr gut zum Stoff- 
entwässern und sind im Betriebe billig, da Filze, wie 
bei Pappenmaschinen, nicht zur Anwendung kommen 
und die Siebe eine ziemlich lange Lebensdauer haben. 


Oesterreich. 


Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meifiner & Hohmann di. m. H. H. Holzhandiung, 


Triptis J. Thir. 
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Recht gute Erfolge habe ich auch mit mehreren hin- 
tereinander geschalteten Waschtrommeln, die in einem 
Gerinne laufen, gemacht. Für am zweckmäßigsten 
halte ich allerdings konische Siebtrommeln. Derartige 
Apparate habe ich verschiedentlich angewendet und 
sehr gute Erfahrungen damit gemacht. Sie können 
sich solche konischen Siebtrommeln in eigener Werk- 
statt herstellen. Ing.-Chem. O. Kück. 


Viskose. 
Autwort auf Frage Nr. 3330 in Nr. 49, S. 1498. 
J. Ueber Verwendung und Verwendungszweck 
von Viskose finden Sie lehrreiche Ausführungen im 
Wochenblatt für Papierfabrikation Jahrgang 1923, 
S. 1050, sowie in der Festschrift des Wochenblattes, 
Jahrgang 1924, S. 96. Ing.-Chem. O. Kück. 


Verpackung von bleichlählger Natronzellulose. 
Antwort auf Frage Nr. 3331 in Nr. 50, S. 1526. 
J. Wenn Sie bleichfähige Zellulose beziehen, so 
ist es ganz selbstverständlich, daß die Ballen oder 
Rollen derartig verpackt sein müssen, daß die Zellu- 
lose nicht verschmutzt werden kann. Diese Zellulose 
findet doch nur für bessere Papiere Verwendung und 

hat auch einen entsprechenden Preis, 

Ing.-Chem. O. Kück. 
ll. Eine mir bekannte Papierfabrik, welche viel 
nordische Natronzellstoffe bezieht, erhält die Ballen 
in der gleichen Art und Weise verpackt, die Frage- 
steller beanstandet. Aus meinem Aufenthalt in den 
nordischen Staaten ist mir bekannt, daß dies die dort 
übliche Art der Verpackung ist. Es wäre jedoch 
durchaus wünschenswert, wenn dies in sorgfältigerer 
Weise geschehen würde, da man sonst mit Ver- 
schmutzen und Verlusten bis zu 0,5% rechnen muß. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Umrollen von Papler. 
Antwort auf Frage Nr. 3332 in Nr. 51/1925, S. 1570. 

J. Im allgemeinen ist es gleich, ob man das 
Papier nach innen (Siebseite) oder nach außen um- 
rollt. Der Papiermacher fragt nur, wie geht das 
Umrollen am schnellsten und bequemsten, wie sind 
die Klebestellen am günstigsten zu machen. Da hat 
sich nun herausgebildet, daß das Umrollen am besten 
geht, wenn die Siebseite des Papiers auf dem Auf- 
wickeltambour nach oben kommt. Letzten Endes 
kommt es aber nur auf die Einarbeitung des Perso- 
nals an. 

In der Druckerei darf die Art des Umrollens 
keine Schwierigkeit ergeben, denn in den Rotations- 
druckmaschinen können die Rollen von oben und von 
unten abgerollt werden. Nur bei Maschinen älteren 
Systems ist auf die Stellung der Bremsen acht zu 
geben. Humulus. 


II. Die Siebseite aller Papiere besteht aus kür- 
zeren Fasern als die obere Seite (? Red.). Weil die 
kürzeren Fasern im Verhältnis zu den längeren in 
feuchter Luft sich mehr dehnen und in trockener 


etwas mehr schrumpfen, ziehen sich lange, in über- 


— — — 


hitzten Räumen flachgelegte Papierbogen auf der 
unteren Seite mehr als auf der oberen zusammen. 
was ein Krümmen des Bogens hervorruft. Um dies 
nach Möglichkeit zu vermeiden, empfiehlt es sich, die 
Papierbahn auf der Umrollmaschine so zu wickeln, 
daB die untere Seite oben zu liegen kommt, wodurch 
deren Spannungsverschiedenheit etwas ausgeglichen 
wird und sich das Papier auf der Streichmaschine 
und in der Druckerei leichter verarbeiten läßt. 
H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Wenn das Papier auf der Papiermaschine 
gut und richtig gearbeitet ist, muß es sich gleich 
bleiben, ob die Siebseite oder die entgegengesetzte 
Seite des Papieres auf der Umrollmaschine nach oben 
kommt, zumal cs sich bei Ihnen doch anscheinend 
um satinierte Papiere handelt. Zu empfehlen ist 
allerdings, daB immer die gleiche Seite nach oben 
kommt. Für gute Rollenwicklung ist es natürlich 
sehr wesentlich, daß die Papierstärke auf der ganzen 
Breite der Bahn gleichmäßig ist. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Ich arbeitete sehr viel Rotationsdruck für 
große Zeitungsdruckereien, deren Faktoren die Sie b- 
seite nach außen gewickelt wünschten. Aber es 
gab so manche Druckerei, welche das Gegenteil vor- 
schrieb. Erklärt wurde mir dieses mit den verschie- 
den konstruierten Einführungen in die Rotationsdruck- 
pressen und den Gewohnheiten der Maschinenführer 
dieser Druckmaschinen. 

Beim Umrollen selbst konnte ich feststellen, daß 
beim Wickeln der Siebseite nach außen sich we- 
niger leicht Falten zogen. Elektrische Erscheinungen 
und Staubbildung blieben unbeeinflußt und ebenso 
war kein Unterschied beim gleichzeitigen Schneiden 
der Rollen zu bemerken. Bei Schreib- und Chromo- 
papieren war das bedeutend geringere Einlaufen von 
Falten oder Wulstbildung direkt auffallend. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Elnblasen von Luft in die Trockenpartie. 
Antwort auf Frage Nr. 3333 in Nr. 51/1925, S. 1570. 
I. Das Einblasen von Luft in die Trockenpartie 
empfiehlt sich überall dort, wo der Papiermaschinen- 
raum nicht genügend gelüftet wird und sich an der 
Decke Wassertropfen bilden. Das Einblasen von er- 
wärmter Luft in, besser unter die Trockenpartie, 
wird schon seit einigen Jahrzehnten mit bestem Er- 
folg angewendet. Am besten geschieht dies in der 
Weise, daß die Luft durch geeignete Kaloriferen 
überhitzt, mittels Gebläsen unter die Trockenpartie 
gedrückt und über dieser nach erfolgter Sättigung 
mit Wasserdampf durch Ventilator abgesaugt wird. 
Wenn etwas mehr Luft in den Maschinenraum ge- 
drückt wird, als der Ventilator absaugt, so wird ein 
Luftüberdruck erzeugt. Der lästige Zug und die 
überaus störende Tropfenbildung an der Decke des 

Maschinenraumes werden verhindert. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


— ŘĖ 


Maschinen-Siebe 


aller Art ln anerkannt vorzüglicher Beschaffenhelt 


liefern 


Foest & Loesche, in len & Scaner, Rosslau, chobal). 


Qegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Marktberichte. 


Die Papierholzversorgung Deutschlands 
im Jahre 1925. 


Von Walter Wannenmacher. 


Das abgelaufene Jahr hat im mitteleuropäischen 
Papierholzhandel belangreiche Verschiebungen ge- 
bracht, die vor allem auf die stark gesteigerten 
Bezüge Deutschlands, dann auf die geschwächte 
Lieferfähigkeit des bisherigen größten deutschen 
Lieferanten, der Tschechoslowakei, zurückzuführen 
sind. Daß die deutsche Einfuhr in starkem Steigen 
begriffen ist, kann nicht verwunderlich sein, da einer- 
seits gegen den Frieden neue Anlagen errichtet und 
die Kapazität alter vergrößert wurde, andererseits 
Deutschland durch den Versailler Vertrag 1523 343 ha 
Wald verloren hat, was bei Zugrundelegung des 
Durchschnittserträgnisses des Deutschen Reiches von 
1,4 fm pro Hektar ein Minus an Holzeinschlägen von 
jährlich 2132670 fm ergibt. Vergleichen wir die 
Monatsdurchschnitte der Papierholzeiniuhr in den 
beiden letzten Jahren mit denen des Friedens, so 
ergibt sich folgendes Bild (Monatsdurchschnitte in 


Tonnen): 
1912. „ 92 725 
1924 117 650 
1925 I. Hälfte 128 266 


1925 II. Hälfte 255 687 (olıne Nov. u.Dez.) 


Diese ganz auffallend scharf ansteigende Kurve 
besonders im zweiten Halbjahr 1925 kann wohl kaum 
durch größeren Verbrauch bzw. geringere Produk- 
tion allein erklärt werden, sondern es dürfte hier 
eine verstärkte Vorratspolitik der Fabriken eine ge- 
wisse Rolle gespielt haben, die bei der teilweise un- 
angenehm fühlbaren Verknappung des Marktes lieber 
größere Reserven zur Verfügung haben wollten. Es 
hängt dies auch mit umfangreichen Käufen in Nord- 
europa zusammen, welche eine fühlbare Entlastung 
der Nachfrage in Mitteleuropa mit sich brachten und 
eine Dämpfung der seit fast anderthalb Jahren herr- 
schenden Hausse bewirkten. 

In den Lieferanten Deutschlands ist eine bedeu- 
tende Umgruppierung eingetreten. Das mitteleuro- 
päische Produktionsgebiet war der gesteigerten 
Nachfrage Deutschlands nicht gewachsen und man 
war genötigt, wie früher im Frieden die größere 
Hälfte des Bedarfs in den Gebieten des ehemaligen 
Rußland einzudecken. Unter der scharfen Nachfrage 
hatten die Preise gegen den Sommer bereits eine der- 
artige Höhe erreicht, daß neben dem polnischen auch 
finnische und russische Papierhölzer vorteilhafter als 
zentraleuropäische besorgt werden konnten. Gleich- 
zeitig wurde im Zuge dieser Entwicklung der Aktions- 
radius des bisher herrschenden tschechoslowakischen 
Holzes, das früher auf große Entfernungen verfrachtet 
wurde, nunmehr auf nahe der Grenze gelegene Ge- 
genden beschränkt. Die Statistik liefert hierüber fol- 
gende Uebersicht: 


FETTE DISCO ———̃— z aN 
i Gummi: Walzen- Bezüge 0 


| für die gesamte Pepierindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten 


eg R einshagen, Lege > — 


Ses Gegrün Je 7 1 8 6 825 Se ee ER, 85 


— 


in 1000 Tonnen 


Monat Gesamt- Tschecho- Finn- Polen Rußland 
Einfuhr slowakei land 
Januar 162,8 117,7 3,8 30,8 —- 
März 93,0 65,7 1,0 23,8 = 
Juni 234,8 107,2 70,2 45,3 1,9 
Juli 251,4 81,9 74,4 66,2 11,4 
August 258,5 59,9 95,0 80,1 9,0 
September 266,6 43,8 99,6 50,4 17,8 
Oktober 246,1 36,3 80,6 75,3 25,8 


Die Gesamteinfuhr erreichte ihren Tiefstand im 
März, stieg dann langsam an, um im Juni einen ge— 
waltigen Sprung um rund 120% zu machen. In die- 
sen Monat fällt das sehr wichtige erste Auftreten 
Rußlands und der enorme Aufschwung der finnischen 
Lieferungen. Gleichzeitig setzt der konstante Rück- 
gang der tschechischen Importe ein. Dieser ist vor 
ullem darauf zurückzuführen, daB die Beendigung der 
Nonnenkampagne starke Einsparungen notwendig 
machte und die Papierholzerzeugung zuungunsten an- 
derer Sortimente nicht sehr ausgedehnt wurde, da 
auch diese sich in Jer Regel mit ähnlichem Ertrag 
verwerten ließen. Dann begann auch der tschecho- 
slowakische Konsum, dessen Bedarf auf jährlich 
450 000—500 000 Tonnen geschätzt wird, stark einzu- 
greifen, so daß infolge knapper Warenbestände ein 
Großteil des deutschen Marktes an die nordischen 
Produzenten abgegeben werden mußte. Die Freigabe 
eines nicht bedeutenden Ausfuhrkontingentes seitens 
Oesterreichs spielte weder im Markte, noch zifiern- 
mäßig in der Gesamtversorgung Deutschlands eine 
Rolle. Ebenso blieb die minimale, um 1000 Tonnen 
monatlich schwankende Papierholzausfuhr Deutsch- 
lands in die Schweiz ohne Bedeutung. 

Es ist anzunehmen, daß im kommenden Jahre der 
Papierholzimport Deutschlands nicht weiter steigen, 
vielmehr sogar unter den Ziffern des Jahres 1925 
im Durchschnitt etwas zurückbleiben dürfte. Trotz- 
dem ist das Problem der klaglosen Belieferung zu 
den jetzigen stabilisierten Preisen noch sehr akut. 
denn die Lieferfähigkeit Zentraleuropas wird nicht 
mehr steigen, während die Papierholzkäufe Deutsch- 
lands in Finnland bereits unter der dortigen ver- 
arbeitenden Industrie Beunruhigung hervorgerufen 
haben sollen. Die Aufgabe wird darin bestehen, auf 
dem heuer angebahnten, nach Rußland führenden 
Weg weiter fortzuschreiten, um so die Nachfrage in 
Zentraleuropa, welche immer den latenten Keim einer 
Hausse in sich birgt, zu entlasten, Dann wird sich 
auch das Preisniveau stabil halten können, was für 
die Kalkulation aller doch das Beste ist. 


Papiermarkt in Rußland. 


Der Papiermarkt des Moskauer Bezirks lag in 


den letzten Wochen entschieden ruhig. Die Vor- 
räte sind sehr knapp geworden und können der 
Nachfrage bei weitem nicht mehr genügen. Im freien 
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Handel herrschen sehr hohe Preise vor. Zudem sind 
nur geringste Quantitäten, sowohl in Papier als auch 
in Pappe erhältlich. Ungefähr die gleichen Verhält- 
nisse herrschen auch in Petersburg vor. Hier hatte 
sich daher eine zeitlang ein gewisser Zwischenhan- 
del breit gemacht. Durch den Beschluß des Lenin- 
grader Papiertrusts, nur an direkte Verbraucher, 
insbesondere Druckpapier nur an Verleger, abzuge- 
ben, sind diese Wiederverkäufer jetzt ausgeschaltet 
. worden. Z. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Mitte Dezember 1925. 

Die Nachfrage nach den verschiedenen Papier- 
sorten ist anhaltend groß und die Preise sind gut 
behauptet. 

Holzschliff. Die Lage auf dem Holzschliff- 
markt hat sich etwas gebessert, obschon das Ange- 
bot immer noch ziemlich geringfügig ist. Das Ge— 
schäft in prompt lieferbarer Ware war unbedeutend. 
während in der letzten Berichtswoche eine größere 
Anzahl von Zeitgeschäften gemacht worden sind. 

Zellstoff ist ungewöhnlich fest und die Preise 
sind immer noch im Steigen. Sofort greifbare Ware 
und überseeische Ware ist sehr knapp. Die einhei— 
mischen Fabriken sollen voll beschäftigt sein. 5. 


Vom Papierholzmarkt. 

Süddeutschland. Das forstliche Angebot 
blieb nach wie vor knapp, während anderseits eine 
gewisse Zurückhaltung im Einkauf seitens der süd- 
deutschen Kundschaft nicht zu verkennen ist. Mittel- 
deutsche und sächsische Fabriken dagegen kauften 
bei guten Preisen ziemlich flott, bis herunter nach 
Oberbayern. So konnten z, B. von den am 25. No- 
vember in Aschaffenburg unverkauft geblie- 
benen 11500 Ster Papierholz inzwischen im Nach- 
gebotsverfahren rund 7000 Ster zu 135% bzw. 140% 
der Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 & je Ster 
1.—3. Kl. ohne Rinde bzw. 11, 9 und 7 AM je Ster 
ebenso mit Rinde ab Wald verkauft werden, während 
zuvor dafür nur 91—123% dieser Sätze geboten wor- 
den waren. (Vom Rest gingen 1600 fm zu Papier- 
holz geeignetes Fichtenstammholz 5. und 6. Kl. als 
Mastenholz um 119% bzw. 122% der Grundpreise 
für Fichten und Tannen weg.) Das niederbayerische 
Forstamt Wolfstein erlöste durch Submission für 
rund 6000 Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde durchschnittlich 
112% der Grundpreise, wozu noch 3 «A je Ster an 
Triitkosten kommen. Die Rückkehr des mitteldeut- 
schen und sächsischen Kaufinteresses nach Bayern 
erklärt sich aus den zu hohen Forderungen für böh- 
mische Ware, für die im allgemeinen 18% —19 M je 
Ster ausfuhrfrei Grenze verlangt wurde. Aus den 
badischen und württemb. Staatsforsten lie— 
gen nur ganz wenige Verkaufsmeldungen vor; die 
ersten erzielten für rund 170 Ster 145% der vor- 
genannten Grundpreise, während in den anderen rund 
130 Ster 2. und 3. Kl. ohne Rinde um 11.15 & bzw. 
9.13 «A je Ster ab Wald abgegeben wurden. Der 
Bedarf der südwestdeutschen Verbraucher gilt als 
noch nicht gedeckt. 


Einfuhr und Ausfuhr von Papierholz im Oktober 1925. 

Die Einfuhr von Papierholz im Monat Oktober 
hat gegenüber dem Vormonat eine Minderung erfah- 
ren. Sie betrug im Oktober 244 715 t = 416015 fm 
gegenüber 266614 t = 453 243 fm im Monat Sep- 
tember und 258 523 t = 439490 fm im August dieses 
Jahres. 


— 


Wie im Vormonat ist die Tschechoslowakei an 
der Minderung des Anteils stark beteiligt. Mit Aus— 
nahme von Rußland und Lettland, die ihre Ausfuhr 
beträchtlich steigern konnten, haben fast alle Länder 
eine Abnahme der Einfuhr zu verzeichnen. An erster 
Stelle an der Einfuhr steht immer noch Finnland und 
an zweiter Stelle folgt Polen mit einer etwas ge— 
ringeren Einiuhrmenge als im Vormonat. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist im Berichts- 
monat ebenfalls zurückgegangen und betrug 836 t = 
1421 fm gegenüber 1200 t = 2040 im im September. 
Die ausgeführte Holzmenge ging fast ausschließlich 
nach der Schweiz. 


Paplerholzgrundpreise In Württemberg für 1926. 
1. Kl. gereppelt über 14 cm Zopistärke 16 RM. je rm, 
2. Kl. gereppelt 10—14 cm Zopfstärke 13,5 RM. je rm, 
3. Kl. gereppelt 7—10 cm Zopfstärke 11 RM. je rm, 
in Rinde je 10% weniger. 


Papierindusirie-Kalender 192526 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten. Verfaßt von Professor 
Dr. Paul Klemm. Achtundzwanzigster 
Jahrgang. Preis geb. R.-M. 3.—. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 
aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 
Zellstoffindustrie 
zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies» und Schwefelofengase 
Keine SO,- u. Gipsbildung, kein SO,=Verlust. 
20% Schwefelersparnis 
Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 


also 


bedeutende Produktionssteigerun 


un d Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau- Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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m Siebleder hervorragende 


Gummi: 


Qualitäten 
Schläuche schmidt & Brösel 


Klappen alle a. d. Saale. 
Gustav Maukeuberg 
Stettin XIV 


„. r m 


Lochmesser, Schlitzmesser fur Knotenfänger, 
beschwindigkeitsmesser, Tachometer, Mikrometer etc. 
Alexander Alexander Jacobs, R Köln, Genterstraße 28. 


| 

i Fz Schopper Trockengehallsprüler i 
i 

4 


IE: ch it: 
wie an das Staatl. Materlalprüfungs- — i 
amt Berlin-Lichterfelde geliefert. 
für Gas-, Dampf-, oder elektr. Heizung 
schnell und sicher arbeitend, billig im Betriebe ! 1 0 7 Präzisions- 
Festigkeitsprüfer SL, Dampfdruck- 
für Spinnpapier, sowie alle übrigen Papiere, * 
een und Papiergewebe Minder ventil 
Dickenmesser :: Veraschungsapparate 


„Gloria“ 
Präzisions-, Papier- und Pappenwagen besonders auch als. Frischdampl- 
erzeugt in anerkannt bester Ausführung zusatzventil bei Zwischendampf- 


beheizung zu empfehlen. 
Louis S chopper, Leipzig 3 Abdampf-Druckregiler 
Bayerschestr. 77 und Arndtstraße 27. 
Vorwärmer 
Fabrik für Materlalprüfungsmaschinen 


wissenschaftliche und technische Apparate. 


Entöler 
Schwimmerventile. 


patent LAMOTÍ Anolenlänger 


mit gefrästem Zylinder T Schutzmarke Rembo 


D. R. p. Nr. 196519 Auslands Patente 


D. R. P. Nr. 229797 


Etwa 1400 
Ausführungen 


Allein- 
Ausführungsredht 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Finckh 


Reutlingen, Wir. 


Ingenieurbüro Dr Wol 
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Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 

30. Dezember 1925. 
In der letzten Berichtswoche wurden keine be— 
langreichen Abschlüsse in irgendwelchen Artikeln ge- 
tätigt. Die von vielen Fabriken eingeholten Offerten 
scheinen nur Informationszwecken für die Inventur 
gedient zu haben, haben jedoch immerhin bewirkt. 
daß die Tendenz etwas fester geworden ist. Ich bin 
nach wie vor der Meinung, daß im Falle sich der 
Bedarf nur etwas hebt, unbedingt mit einem An- 
steigen der Preise zu rechnen ist. Dies hat sich z. B. 
in der letzten Zeit gezeigt, als I und II weiße Baum- 
wolle für prompte Lieferung gesucht wurden. Die 
verlangten Quantitäten konnten, da dieselben im In- 
lande ziemlich schwer fallen, nicht aufgebracht wer- 
den und konnten daher die geringen Lager zu zu- 

friedenstellenden Preisen geräumt werden. K. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgcteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 2. Januar 1926. 

Terpentinöl ist in Amerika fester. Savan- 
nah notierte am 29. 12, = 92 cents und am 31. 12. 
= 95 cents. 

Der Rar z markt ist in Amerika wieder fester 
und ziehen die Preise. wieder an. Ob diese Befesti- 
gung nur vorübergehend oder von längerer Dauer 
sein wird, wird ganz davon abhängen, ob der Welt- 
konsum größere Aufträge erteilt. 
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Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 


Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmanı & Theilnehmer. 


Hamburg, 2. Januar 1926. 


Gleich zu Beginn des Monats Dezember wurde 
die kalte Witterung, die schon in den letzten Tagen 
des November geherrscht hatte, zu einem ausgespro- 
chen scharfen Frost, der binnen kurzer Zeit die ganze 
Flußschiffahrt zum Stillstand brachte. Diese Eis- 
periode war allerdings nicht von langer Dauer, du 
schon um den 10. Dezember herum ein Witterungsum- 
schlag eintrat, aber die Schiffahrt blieb doch, beson- 
ders auf der Oberelbe, bis in die letzten Dezember- 
tage hinein stark behindert, denn die Wärmeperiode 
setzte sich anfangs nicht durch, wurde vielmehr im- 
mer wieder von Kälterückschlägen unterbrochen. Erst 
nach Weihnachten ist ausgesprochenes Tauwetter mit 
ungewöhnlich hoher Temperatur und überaus starken 
Regenfällen eingetreten, so daß auch Hochwasser- 
erscheinungen sich zeigten — zum Teil sogar in 
katastrophalem Ausmaß. So stehen auch die ober- 
elbischen Umschlagsplätze unter Wasser und bieten 
daher im Augenblick keine Ein- und Auslade'nöglich- 
keiten, doch ist anzunehmen, daß die Hochwasser- 
welle sich bald verlaufen wird, worauf die unterwegs 
befindlichen Kähne ihre Fahrt werden fortsetzen 
können. 

Das Importgeschäft ist nicht besonders rege und 
die Tendenz auf dem Frachtenmarkte zurzeit weich 
und nachgiebig. Wie die Weiterentwicklung sein wird, 
ist naturgemäß nicht vorauszusagen., da sie in erster 
Linie von der Gestaltung der Witterung abhängt und 
immerhin anzunehmen ist, daß wir noch neue Frost- 
perioden in diesem Winter erleben werden. 

Die Hamburger Kaiverwaltung hat die Ladce- 
zehühren an den Freiladekaianlagen von 2 auf 1 Pix. 
herabgesetzt. wovon indessen nur ein relativ geringer 
Teil des Umschlags betroffen wird. 

Die Flußfrachten stellten sich am 1. 
komplette Kahnladungen erstklassiges 
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allwitzhafen . Breslau schw. Futter- 
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Handelspolitik. 


1. Belgien. 

Am 28. Dezember ist ein belgisch-tsche- 
choslowakisches vorläufiges Wirtschaftsab- 
kommen in Prag unterzeichnet worden, 
dessen tarifarische Bestimmungen bereits mit 
Wirkung vom 1. Januar 1926 in Krait gesetzt 
worden sind. Durch dieses Abkommen erhält 
die Tschechoslowakei die Meistbegünstigung 


mit Ausnahme von 14 Positionen, die aber 
nicht das Papierfach betreffen. Nachdem nun- 
mehr Oesterreich und die Tschechoslowakei 
bezüglich der Papierpositionen die belgische 
Meistbegünstigung genießen, sind in Zukunit 
bei der Einfuhr deutscher Papiererzeugnisse 
nach Belgien keine Ursprungszeugnisse mehr 
notwendig. v. W. 


— . — - 


Postbezug 


für Februar. 


Wir machen darauf aufmerksam, daß die Postbestellung für Februar späte- 


stens bis 25. Januar erfolgt sein muß; 


andernfalls tritt eine Erhöhung von 10 Pfg. 
auf den Bezugspreis von R.-Mk. 1.20 ein. 
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Englische Urteile über die deutsche Papierindustrie. 


Mit erfreulicher Wahrheitsliebe und Un- 
voreingenommenheit haben es zwei auch in 
Deutschland bekannte englische Papierfach- 
leute unternommen, in der englischen Fach- 
presse die falschen Darstellungen des Herrn 
Harrison über die Lage der deutschen 
Papierindustrie durch einwandfreies Tat- 
sachenmaterial richtigzustellen. Herr John 
Mutimer schreibt in der World’s Paper 
Trade Review unter der Ueberschrift „Löhne 
und Arbeitszeit der deutschen Papierfabriken“ 
wie folgt: 

„Die Darstellungen in Ihrem letzten Heft 
können sehr leicht zu Irreführungen Anlaß 
geben. Es ist eine bekannte Tatsache, daß die 
Verhältnisse in Deutschland nicht mit den 
englischen verglichen werden können. Die 
Vornehmheit des Engländers wird allgemein 
anerkannt und deshalb wird unser Ansehen 
in den Augen anderer Nationen nicht geho- 
ben, wenn falsche Darstellungen durch uns 
verbreitet werden. Tatsächlich arbeiten von 
den 80000 Arbeitern in deutschen Papier- 
fabriken gegenwärtig etwa 7500 in zwei 
Schichten. Es ist zwar noch keine endgültige 
Verständigung erreicht, aber man nimmt all- 
gemein an, daß das Zweischichtensystem in 
Deutschland vom 1. Januar nächsten Jahres 
an aufhören wird. Die folgenden Einzelheiten 
sind vielleicht interessant: 

48 000 Arbeiter — 60% arbeiten 48 Stunden, 

11 100 j — 13,7% „ 534 N 

13 500 55 — 17% arbeiten über 54 St., 

7 500 = — 9,3%, arbeiten wie oben 
gesagt im Zweischichtensystem. 

Sonntagsarbeit gibt es nur in den Zellstoff- 
fabriken, und auch hier nur in den chemischen 
Abteilungen. 

Die längste Arbeitszeit ist in Ostpreußen, 
wo die wöchentliche Arbeitsdauer auch nicht 
über 60 Stunden hinausgeht. Ueberstunden- 
zahlung erfolgt in Ostpreußen bei einer Ar— 
beitszeit über 56 Stunden. 

Die wöchentliche Arbeitsdauer von 48 
Stunden schließt die Arbeitspausen nicht 
mit ein. Wenn der Arbeiter es wünscht, kann 
die wöchentliche Arbeitszeit bis zu 60 Stun— 
den verlängert werden. 56 Stunden wird 
ohne Ueberstundenzahlung gearbeitet. 57 bis 
60 Arbeitsstunden müssen dem Tarif ent— 
sprechend mit einem Ueberstundenzuschlag 
von 25% bezahlt werden. 

Die Zweischichtenarbeiter erhalten einen 
Arbeitslohn für 10 Stunden. Keine Schicht 
darf länger als 12 Stunden dauern einschließ- 
lich der Arbeitspausen. Die Fabrikleitung 


muß für die nötige Vertretung in den Pau- 
sen Sorge tragen. Die Arbeiter dürfen wäh- 
rend der zweistündigen Pause das Werk 
verlassen. Augenblicklich gibt es in Deutsch- 
land 11 Gruppen, in denen die Lohnhöhe je 
nach der Gegend sehr verschieden ist. Die 
Hauptmasse der Papierfabriken ist in Sach- 
sen, wo die Löhne erheblich über dem 
Durchschnitt liegen. 


Besondere Abmachungen werden mit dem 
Maschinenführer getroffen. Sie erhalten 
höhere Stundenlöhne und außerdem bekom- 
men verschiedene Arbeitergruppen Akkord- 
gelder und andere wöchentliche Zulagen. 


Ferner bezahlen viele Arbeiter weniger 
als 6 £ Miete im Jahr für ihre Werkwohnun- 
gen. Besondere Zulagen bestehen für ver- 
heiratete Arbeiter mit Familie. 


Ich möchte bei dieser Gelegenheit noch 
darauf hinweisen, daß einer der Gründe für 
die deutsche Anleihe war, Deutschland zu 
befähigen, wieder auf die Beine zu kommen, 
so daß es mehr englische Güter kaufen 
könnte. Es wurde seinerzeit festgestellt, daß 
der Erfolg zuerst ein gegenteiliger sein, aber 
später dem englischen Handel nützen würde. 
Tatsächlich hat die englische Ausfuhr nach 
Deutschland zugenommen und nimmt weiter 
zu. Vor dem Kriege waren die Deutschen 
die größten Verbraucher englischer Waren. 
In unserem gegenseitigen Interesse sollten wir 
ihnen nach besten Kräften helfen und wir 
helfen uns dadurch selbst. Bevor nicht die 
Länder Europas zu geordneten Verhältnissen 
gelangen, wird nach allgemeiner Ansicht kein 
guter und gleichmäßiger Warenaustausch 
möglich sein. 

Schließlich mag vielleicht interessieren, 
daß der Lebenshaltungsindex in Deutschland 
143,5 beträgt gegen 176 in England. Von 
besonderem Interesse würde sein, zu erfah- 
ren, welche tatsächlichen Stundenlöhne in 
englischen, schottischen und irischen Papier- 
fabriken für die verschiedenen Arbeitergrup- 
pen bezahlt werden, und zwar die tatsäch- 
lichen Löhne und nicht die Tariflöhne, 
einschließlich Akkordgeldern und Zulagen.“ 


Fast gleichzeitig äußert sich der Herr G. 
W. Turner über die Lage der deutschen 
Papierindustrie folgendermaßen: 

„In letzter Zeit hat sich die finanzielle 
und wirtschaftliche Lage in Deutschland sehr 
geändert. Die deutschen Unternehmer arbei- 
ten jetzt unter außerordentlich großen 
Schwierigkeiten. Sie haben eine Zeit der In- 
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lation hoher Preise und teurer Lebens- 
bedingungen durchgemacht, und zwar in viel 
stärkerem Maße als es bei uns der Fall war, 
und daher ist auch der Wiederaufbau entspre- 
chend schwerer. Die Kosten der Rohstoffe 
sind gestiegen und die Erzeugungskapazität 
hat sich beträchtlich vermindert. Die Folgen 
zeigen sich in den Preisen der Fertigfabrikate 
in den Läden, die die Kaufkraft weit über- 
steigen. Es ist nicht richtig, jetzt von dem 
billigen deutschen Papier zu sprechen. Die- 
ses Schreckensgespenst ist verschwunden. 
Eine Ware ist nicht unbedingt deshalb billig, 
weil sie aus Deutschland kommt. Die Stabi- 
lisierung der Währung hat eine völlige Um- 
wälzung der Bedingungen hervorgerufen, die 
früher eine billige Produktion gestatteten. 
Außer den sonstigen hohen Gestehungs- 
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kosten sind sehr hohe Steuern eingeführt, um 
die Finanzlage zu ordnen und eine neue 
Inflation zu verhüten. Alle Preise sind sehr 
hoch im Vergleich zur Kaufkraft des Landes 
und die Folgen hiervon zeigen sich in der 
deutschen Ausfuhr von Papier und anderen 
Waren. Nur die Konzerne ohne Schulden 
und mit gesunden Hilfsquellen können der 
Zukunft mit Zuversicht entgegensehen.“ 
Daß bei einer unvoreingenommenen Be- 
urteilung der wirtschaftlichen Lage und der 
Arbeitsverhältnisse der deutschen Papier- 
industrie keinerlei Grund zur Einführung 
eines englischen Schutzzolles auf Umschlag- 
und Packpapier wegen „unfairen“ Wett- 
bewerbs Deutschlands gefunden werden 
kann, braucht nach obigem kaum noch deut- 
scherseits betont zu werden. v. W. 


— . IR Emm 


Von neuen Sorgen in der Papiermacherei. 
Ein Mahnwort zur Einigkeit von Heino Castorf. 


Lähmender Pessimismus, Kleinmut und 
Hoffnungslosigkeit für die nächste Zukunft 
gehen in dieser Zeit um wie bleiche Gespen- 
ster. Anzeichen der Entartung, des Abbie- 
gens vom geraden Wege erschrecken die bis 
letzthin noch gutgläubige Gegenwart, hohl- 
augig schaut die Wirtschaftsnot uns an, und 
unser altes Erbübel, die dem Gesamtwohl so 
oft abholde Zwietracht und Eigenbrödelei, 
droht wie nur je zuvor am bis dahin noch 
leidlich gesund gebliebenen Mark unseres Vol- 
kes zunagen. Selbst dem hofinungsfreudigsten 
Optimisten wird es schwer, Lichtpunkte zu 
entdecken, welche den dunstigen Nebel auf- 
hellen und einen Ausweg zeigen könnten aus 
dem Labyrinth zermürbender Sorgen dieser 
schicksalsschwangeren Tage. Die Tatsache 
wirtschaftlichen Elends, die uns in immer 
wieder neuer Beleuchtung vor Augen geführt 
wird, ist niederdrückend und hoffnungsarm. 
Aus einem schweren Jahre sind wir anschei- 
nend in ein noch schwereres übergetreten. 
Es hilft nichts, sich Illusionen hinzugeben. 

Daß wir, die einst so stolzen Erben 
eines unerhörten wirtschaftlichen Auf- 


schwungs nach der Einigung der deutschen 


Volksstämme, nun nach dem Willen neidischer 
Schicksalsgötter an Geld und Gut ein bettel- 
armes Volk geworden sind, das bedarf keiner 
neuen Beglaubigung, aber es ist immerhin 
lehrreich, daß uns die Statistik mal zifiern- 
mäßig vor Augen führt, wie es um uns steht. 
Nach anscheinend zuverlässigen Feststellun- 
gen belief sich vor dem Kriege unser mobiler 
deutscher Besitzstand (Aktienwerte, Bank- 


kreditoren, Hypotheken, Lebensversicherun- 
gen und Sparkassenguthaben) einschließlich 
12 Milliarden Werte im Ausland auf rund 
132 Milliarden. Für 1925 dagegen hat man 
unser Volksvermögen nur noch mit 21 Mil- 
liarden errechnet. Schon durch diese Ver- 
kümmerung unserer Kapitalbasis mag der 
Niedergang unserer Wirtschaft seine teilweise 
Erklärung finden, und mit einiger Berechti- 
gung wird man es uns wohl als Fehler an- 
rechnen können, daß wir diese Zusammen- 
hänge nicht rechtzeitig erkannt und unseren 
Produktionsapparat gedrosselt haben, statt, 
wie geschehen, ihn immer weiter auszubauen. 
Jedenfalls aber hatte die Inflation und die 
durch diese herbeigeführte Flucht in die so- 
genannten Sachwerte die leidige Folge, daß 
es heute nicht mehr möglich ist, diese erwei- 
terte Produktionsanlage voll auszunützen, 
und überdies ist die Umwandlung des zuviel 
angelegten stehenden Kapitals in flüssige 
Betriebsmittel, an denen es heute an allen 
Ecken und Enden fehlt, inzwischen unaus- 
führbar geworden. Arbeitsmangel und Geld- 
not treffen so zusammen, um einen verlust- 
bringenden Leerlauf erheblicher Teile unserer 
Werke zu beklagen mit allen den bösen Be- 
gleiterscheinungen der Entlassung vieler 
Tausender fleißiger Hände und der Unpro- 
duktivität der Unternehmungen. Besser hätte 
man sicher getan, die früher verfügbaren 
Gelder einer kleineren, dafür aber auf die 
höchste Stufe technischer Vollendung zu 
bringenden Produktionsgrundlage zuzufüh- 
ren, doch davon ist hinterdrein gut reden. 


54 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Was positiv nun zu tun oder zu lassen wäre, 
um aus dieser Verstrickung wirtschaftlicher 
Not wieder herauszufinden, darüber zer- 
brechen sich alle Wirtschaitsverbände die 
Köpfe. Geduld, zähe Beharrung, ein eisen- 
fester Wille und noch manches andere wird 
dazu gehören, um nicht zu erlahmen. Möchte 
es den führenden Geistern gelingen, bald die 
richtigen Wege zu erkunden, denn durch 
viele Wirtschaftskreise geht im Augenblick 
ein dumpfes Zagen, ein beklagenswerter 
Mangel an Zuversicht, daß unsere Industrie 
die widrigen Strömungen in absehbarer Zeit 
überwinden und den auf sie einstürmenden 
Gewalten ein trutziges „Und dennoch!“ ent- 
gegenrufen könnte. 

Auch in die Reihen der Papierindustrie 
scheint dieser schlimme Geist der Mutlosig- 
keit schon eingedrungen zu sein, er pocht 
hier und da an die Tore der Papiermacher 
und versucht, diesen einzureden, es streite 
sich erfolgreicher im Einzelkampf als in ge- 
schlossener Schlachtordnung. Eine kurzsich- 
tige Einstellung des Augenmaßes führte dem 
unwillkommenen Fremdling leider schon 
einige Gefolgschaft zu, die bereit erscheint, 
leichtfertigerweise das Gebilde der Gruppen 
zu zerschlagen, das vor einem Jahrzehnt in 
langer, mühsamer Arbeit aufgebaut wurde. 
Als ob es späterhin, wenn mit tödlicher 
Sicherheit die schon umgefallenen oder noch 
umfallenden Berufsgenossen ihrerseits nach 
neuen Gruppenorganisationen jammern wer- 
den, ein leichtes sein würde, die zertrüm- 
merten Scherben wieder zusammenzuleimen! 

Gewiß, die jetzige Zeit ist in jeglicher 
Hinsicht verheerend auch für den Papier- 
macher und des Leides voll. Es ist traurig, 
die Maschinen tageweise abstellen zu sollen 
und unendlich schwer, den unsäglichen Wi- 
derwärtigkeiten standzuhalten und den Glau— 
ben an baldige Besserung aufzubringen. Wie 
es denn ja auch noch immer unsicher ist, ob 
wir den Gipfelpunkt der Krisis schon über— 
schritten haben und wir nicht etwa noch 
vom Regen in die Traufe kommen werden. 
Die Frage ist nun aber diese: Sind wir mit 
dem festen Willen gewappnet, den heute mehr 
denn je zuvor nötigen Zusammenhalt in un— 
seren Reihen nicht zu verlieren? Sind wir 
uns klar darüber, daß eine wenig ehrenvolle 
Fahnenflucht, ein Imstichlassen der mit ihrer 
vorsichtigen Preispolitik segensreich sich be- 
tätigenden Vereinigungen gerade in dieser 
schlimmen Zeit einen Einsturz der Stützen 
bedeuten würde, welche dem Papiermarkt 
den Halt gaben? Sind wir dessen eingedenk, 
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daß, wenn die Preise durch fortgesetzte Un- 
terbietungen ins Wanken kommen, kein Ende 
mehr abzusehen ist? Daß man durch ver- 
meintliche Augenblickserfolge sich nicht über 
den später unausbleiblichen Zusammenbruch 
hinwegtäuschen darf? Es wäre geradezu 
unverantwortlich, weil von heute noch ganz 
unübersehbaren Folgen, wollte man jetzt 
unmutig die Flinte ins Korn werfen und den 
Zusammenhalt in Frage stellen. 


Einem invaliden Veteranen, der ein halbes 
Säkulum an der Front des Wirtschaftskampfes 
stand, der, wenn auch nicht mehr im gleichen 
Schritt und Tritt mit den jüngeren Kamera- 
den gehend, so doch mit vollem Herzen am 
Wohl und Wehe der alten Kollegenschaft 
teilnimmt, möge es hier gestattet sein, seine 
warnende Stimme zu erheben und an so 
manches trübe Jahr der Vergangenheit zu 
erinnern, in der wir der Verbände entbehrten 
und jeder einzelne deshalb nach seiner Art 
in den Kampf zog. Da suchte ein Fabrikant 
dem andern den Rang abzulaufen, und fort- 
gesetzte Preisunterbietungen wurden zur 
süßen Gewohnheit, weil man nicht rechnen 
konnte oder nicht rechnen wollte oder zu 
rechnen erst anfing, wenn es nicht mehr 
nötig, weil die Fabrik inzwischen zur Strecke 
gebracht war. Sollen diese Zeiten nun wie- 
derkehren? Sind aus dem Gedächtnis der 
heutigen Zeitgenossen jene schlimmen Erfah- 
rungen schon getilgt, jene Jahre, die eine 
lange Reihe alteingesessener, einst wohl- 
habend gewesener Papiermacherfamilien mit 
dem weißen Stocke von ihrem Eigen ab- 
ziehen sahen, und ungezählte Millionen von 
Aktienkapitalen zu Bruch gingen? Und das 
alles, weil eine Industrie von der Bedeutung 
und dem Ausmaße der deutschen Papier- 
erzeugung nicht genug Entschlußkraft auf- 
bringen konnte oder wollte, selbst in den 
Zeiten schlimmster Wirtschaftsnot Wandel zu 
schaften und einen unvernünftigen, weil 
schrankenlosen und undisziplinierten Wett- 
bewerb in geordnete Bahnen zu lenken. Wie 
damals, so scheint es auch neuerdings, wie 
die in meinem Tuskulum ab und zu vorspre- 
chenden alten Kollegen zu berichten wissen, 
als ob es mal wieder ın der Papiermacherei 
siedet und brauset und zischt. Die falschen 
Propheten sind wieder mal am Werke, und 
die Lehren der Vergangenheit, die gar nicht 
einmal so weit zurückliegt, werden in den 
Wind geschlagen zur Erlangung vermeint- 
licher Augenblicksvorteile, während man in 
Wirklichkeit doch den Ast ansägt, auf dem 
man selber sitzt. Was zunächst Vereinzelte be- 
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gonnen, findet ja, wie die Erfahrung bezeugt, 
bald Nachahmung von denen, die da glauben, 
das Rennen mitmachen zu müssen, und fort- 
zeugend wird die böse Tat neues Unheil 
gebären. Deshalb die Mahnung: Was Ihr 
tut, bedenket das Ende! 

Die Betriebsergebnisse der Papierindu- 
strie in 1924 waren schon ein Menetekel, die 
für 1925 werden sich voraussichtlich noch un- 
günstiger ausweisen, wie werden die für 1926 
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erst aussehen, wenn die durch die eiserne 
Not der Kriegsjahre glücklich aufgerichteten 
Konventionen ihre Grundpfeiler als Wellen- 
brecher gegen neue Sturmfluten erst unter- 
spült sehen? Der Lockerung der Verbände 
sich entgegenzustemmen, muß als Gewissens- 
pflicht jedes einzelnen Berufsgenossen gelten. 
Möge der V. D. P. die Führung fest in die 
Hand nehmen, auf daß man nicht leichtfertig 
mit dem Feuer spiele. Videant consules! 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 1. Der zentrale Moskauer Papiertrust „Zen- 
trobumtrust“ hat, wie der „Edo“ erfährt, die 
Spezialisierung seiner Fabriken auf die Herstellung 
bestimmter Papier- und Kartonsorten beschlossen. 
Im Hinblick darauf, daß die Fabriken des Trusts im 
Gouvernement Nowgorod sich besonders für die Ver- 
arbeitung von importierter Holzmasse eignen, ist die 
Verarbeitung stark holzhaltiger Papiersorten geringe- 
rer Qualitäten auf diese Fabrik beschränkt. Die Ver- 
arbeitung von Papiersorten höherer Qualitäten ge- 


schieht in der Fabrik im Gouvernement Kaluga, wo 
aus diesem Grund: auf zwei Werken die Lumpen- 
abteilungen liquidiert wurden. Die gesamte Ver- 
arbeitung von Lumpen wird auf das Troizker Werk 
im gleichen Gouvernement beschränkt. Mittlere 
Papiersorten werden in den Gouvernements Kama, 
Pensa und der Fabrik „Sokol“ im Gouvernement 
Wologda produziert. Die Kartonnagenfabrikation ist 
in den Fabriken des Kamagebietes konzentriert. 


Diplomempfänger des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E.V. 


Jahre 
Wilh. Heyne, Eythra l. Sa. 
Otto Plaul, Maschinenführer 25 


Kartonfabrik Hohenwarte Grosch & Zitkow, 
Elchicht I. Thür. 


Heinrich Müller. Schmied 16 
Louis Zörbel, Schleifmeister 10 
Michael Herzog, Schleifmeister 12 
Paul Weber, Schleifer 10 
Karl Melle, Maschinengehilfe 11 
Emil Appelfelder. Holländermüller 18 
Hugo Bähring, Packer 11 
Erwin Bär schneider, Tischler 11 
Reinhold Beyer, Maurer 12 
Albin Fleck, Holländermüller 12 
Franz Gabel, Tischler 14 
Josef Herzog, Maschinengehilfe 12 
Anna Jakob, Sortiererin 13 
Heinrich Kachold, Schleifmeister 21 
Alfred Kicfner, Holländermüller 16 
Artur Klemm, Zimmermann 16 
Hermann Mösch, Streckenvorarbeiter 12 
Emil Müller. Holländermüller 13 
Otto Petermann, Holländergehilfe 14 
Otto Seifert, Maurer 13 
Karl Trautsch,. Holländergehilte 12 
Louis Weedermann, Schleifer 17 
Anna Weidner, Sortiererin 16 
Erwin Wöckel, Holländergehilfe 15 
Hermann Stöckert, Hoimeister 20 
Guido Trautsch. Maschinenmeister 17 
Martin Langhammer, Maschinenführer 11 
Arno Langhammer, Schleifer 11 
Ernst Könitzer Il, Maschinenführer 10 
Paul Löser, Maschinist 10 
Ernst Kühn, L Maschinengchilfe 10 
Arno Schlegel. Maschinist 10 
Robert Walter, Hofarbeiter 10 
Louis Riedel, Maurer 10 


A. Zacharias, Pirna a. Elbe. 


Karl Forker, Prokurist 12 
Alwin Winter, Zimmermann 17 
Robert Emil Thomas, Pappenmacher 10 
Emil Otto Thomas, Pappenmacher 10 
Oswald Walther. angel. Heizer 12 
Alwin Gebauer, Hofarbeiter 12 
Richard Körnert, 1. Schleifer 10 
Emil Vetter, angel. Heizer 16 
Frau Klara Dubsky, Arbeiterin 16 
Emilie Stephan. Arbeiterin 12 
Anna Waurig, Arbeiterin 12 
Louise Jeanin, Arbeiterin 13 
Anna Herschel, Arbeiterin 20 
Ida Walther, Arbeiterin 12 
Alwin Mehner, 1. Schleifer 10 
Gustav Eysold, Pappenmacher 10 
Paul Weller, Hofarbeiter 13 
Arthur Küchler, Maschinist 12 
Ernst Buruck, Zimmermann 24 
Hermann Mutze, Maschinist 10 
Camillo Mende, Maschinist 12 
Frau Martha Peschke, Arbeiterin 22 
Ida Eichler, Arbeiterin 20 
Marie Hartmann, Arbeiterin 19 
Minna Weidner, Arbeiterin 15 
Emma Wittix, Arbeiterin 15 
Amalie Göbel, Arbeiterin 15 
Marianne Reichel. Arbeiterin 18 
Marie Jentsch, Arbeiterin 12 
Emilie Michael, Arbeiterin 15 


A. Finger & Comp., Lauterbach i, Hessen. 


Hch. Müller, Packer und Sortierer 40 


Karion- und Pappeniabrik A. Otto Schmidt, 
Leutenberg I. Thür, 
Franz Burgold, Werkmeister 40 
Otto Wolfram, Expedient 25 
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A. Pott, Innerstetal b. Langelsheim a. H. 


Hermann Pahl. Werkführer 30 
Karl Heine, Heizer 30 
Ernst Bauerochse, Zimmermann 20 
August Bothe, Fuhrmann 20 
Ferdinand Bauerochse,. Sortierer 10 
Albert Heine, Holzschleifer 10 
Wilhelm Schubert, Holzschleifer 10 
Friedrich Schilling, Sortierer 40 
Otto Lüttgering, Arbeiter 10 
Langenhennersdorfer Papierstoff- und Pappenfabrik 
H. Schmidt & Co.. 
Langenhennersdori (Sächs. Schwelz). 
Reinhold Endler, Heizer 25 
Klenzerle & Kie., Oberau / Oberbayern. 
Johann Schnitzbauer, Fabrikarbeiter 25 
Georg Uhlig, Geyersdorf b. Annaberg. 
Ernst Langer, Schnitzer 15 
Otto Schreiter, Holzschleifer 12 
Martin Meyer, Pappenmaschinenführer 11 
Helene Meyer. Sortiererin 10 
Bad. Holzstoff- u. Pappenfabrik Obertsrot I. Murgtal. 
Theobald Eicher, Bürovorstand 25 
Otto Wieland, Saalmeister 30 
Martin Weiler, Schmierer 40 
Michael Fell moser, Holzputzer 30 
Adolf Sarbacher, Schleifer 30 
Tobias Schäfer, Hoiarbeiter 25 
Wilhelm Stösser, Installateur 25 
Moritz Weiler, Holländerarbeiter 25 
Wilhelm Rheinschmidt, Dampfmasch.-Wärt. 25 
Herbert Klumpp, Kartonnagenarbeiter 25 
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Xaver Schmitt, Schmierer 25 
Bernhard Krieg. Kartuonnagenarbeiter 25 
Stefan Wieland, Dampfmaschinenwärter 30 
Leo, Strobel, Kartonmaschinenführer 25 


Fürstiich Stolberg’sche Kartoniabrik, 
Colonnowska, O.-S. 


Johann Jendreczyk, Heizer 11 
Vinzent Sokalla, Heizer 16 
Ignatz PruB, Obermaschinist 18 
Josef Bock, Kochereiarbeiter 14 
Ignatz Ziaja., Kochereiarbeiter 10 
Lorenz Gerlich, Holzfahrer 10 
Simon Koj, Holzputzer 10 
Peter Gaida, Heizergehilfe 15 
Franz Czupalla, Schleifereivorarbeiter 12 
Adrian Puzik, Schleifereiarbeiter 10 
Franz Spallek, Schleifereivorarbeiter 16 
Philipp Wiora, Holländerarbeiter 13 
Hermann Dreja, Schleifereiarbeiter 14 
Franz Kulawik, Holzfahrer 10 
Simon Bednorz. Holländerarbeiter 10 
Johann Witzok. Holländerarbeiter 16 
Josef Scholz, Kartonmaschinenführer 17 
Thomas Schostok, Kartonmaschinenführer 12 
Josef Luczyk, Kartonmaschinenführer 10 
Johann Gomoluch, Packereivorarbeiter 16 
Paul Bednarek, Packer 16 
Thomas Smieskol, Packer 17 
Stanislaus Felix, Packer 18 
Christian Ziaja 1, Schlosser 10 
Josef Rock I, Zimmermann 16 
Gertrud Leja, Platzarbeiterin 10 
Thomas Dreja, Wächter 11 


Amerikanischer Reisebericht. 


Bei Lohnkämpfen mit den Industriearbei- 
tern wird vielfach von den Arbeiterführern 
die Behauptung aufgestellt, daß die deutsche 
Industrie seit dem Kriege technisch nicht 
mehr auf der Höhe sei. Insbesondere wird 
in der gewerkschaftlichen Presse auf die 
amerikanischen Arbeitsmethoden hingewie- 
sen, die alle Nöte der Lohnarbeiter beheben 
sollen und die in der Art, wie sie geschildert 
werden, einen geradezu paradiesischen An— 
strich erhalten. 

Wer nun glaubt, für seinen Teil an der 
Lösung der „sozialen Frage“ mitgearbeitet 
zu haben, und andererseits zu denen ge- 
rechnet wird, die den Arbeitern aus Un— 
fähigkeit Vorteile vorenthalten, der hat einen 
unüberwindlichen Drang in sich, die viel 
gepriesenen Produktionsbedingungen und 
Voraussetzungen an Ort und Stelle kennen- 
zulernen. Aus diesem Grunde trat ich mit 
meinem Vorhaben, einen Einblick in die 
amerikanische Papierindustrie zu nehmen, an 
den Vorsitzenden unserer Gesellschaft, Herrn 
Kommerzienrat Petersen, heran, und ich war 
erfreut, dessen Zustimmung zu einer Reise 
nach Amerika zu erhalten, die von mir am 
25. 9. v. J. mit dem Hapag-Dampfer „Albert 
Ballin“ angetreten wurde. 


Es wollten sich anfänglich nicht weniger 
als 7 Herren aus unserer Industriegruppe an 
dieser Reise beteiligen, als aber der Tag der 
Ausreise herangekommen war, da war nur 
noch Herr Ing. Hoehl von der Firma Grahl 
& Hoehl in Dresden übrig geblieben, und 
es war gut so. Mit meinen Empfehlungen 
und den amerikanischen Beziehungen und 
Reiseerfahrungen des Herrn Hoehl sind wir 
beide rascher zum Ziele gekommen, als es 
mit einer Delegation möglich gewesen wäre. 

In New York besuchten wir zunächst 
einige Papiergroßhändler, und ich muß sa- 
gen, daß wir von diesen und allen anderen 
Amerikanern, mit denen wir in Berührung 
traten, in zuvorkommender Weise in unserem 
Vorhaben unterstützt wurden. Von verschie- 
denen Herren, insbesondere Louis Dejonge, 
Fitchburg und Mr. Becker i. Fa. Bird Paper 
Comp., Walpole, erhielten wir noch eine 
Reihe weiterer Einführungsschreiben. Beide 
Herren widmeten sich uns persönlich zwei 
Tage lang und stellten uns ihre Autos zur 
Verfügung, um die entfernt liegenden Pa- 
pierfabriken rascher erreichen zu können. 

Auf diese Weise war es uns möglich, 14 
der größten Papierfabriken und Streiche- 
reien zu sehen, und zwar: 
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Bryant Paper Co., Kalamazoo (Mich.), 

Champion Coated Paper Co., Ha- 
milton (Ohio), 

Crocker, Burbank & Co. Ass'n, 
Fitchburg, 

Dill & Collins Co., Philadelphia, 112 
North 12th St., 


Kalamazoo Paper Co., Kalamazoo 
(Mich.), : 

Watervliet Paper Co., Watervliet 
(Mich.), 


Falulah Paper Comp., Fitchburg, 
Fitchburg Paper Comp., Fitchburg, 
Louis Dejonge Comp., Fitchburg, 
Louis Dejonge Comp., New York, 


Hammermill Paper Comp., Erie 
(Pen.), 

Marton Cantine Comp., Sangerties 
(N. Y.), 


Bird Paper Mill, Walpole (Mass.), 
A. M. Collins Mfg. Comp., Philadel- 
phia. 


Einen Teil unserer Empfehlungen mußten 
wir unbenutzt lassen, denn wir hatten noch 
das Ford-Werk in unser Reiseprogramm auf- 
genommen und die Zeit reichte nicht aus, 
weitere Besuche zu machen. 


Wenn ich nun meine Eindrücke über die 
amerikanische Industrie wiedergebe, so muß 
ich vorausschicken, daß es kein abschließen- 
des Urteil sein soll. Das Land ist 20mal 
größer als Deutschland und die Gegensätze 
berühren sich in den einzelnen Staaten nur 
zu oft. Was ich aber als das wichtigste in 
allen Betrieben festgestellt habe, ist, daß 
überall mit einem außerordentlichen Fleiß 
gearbeitet wird. Erzielt wird diese Regsam- 
keit der Arbeiterschaft durch eine stark 
mechanisierte Arbeitsweise, die in sich selbst 
die beste Kontrolle der Leistung darstellt und 
die durch das Ineinandergreifen der einzelnen 
Arbeitsphasen faule Leute ausschaltet. Mit 
ungeschickten oder faulen Leuten hält sich 
der Amerikaner nicht auf; sie werden rück- 
sichtslos entlassen. Um Arbeitslose kümmert 
sich der Staat nicht und deshalb ist jeder- 
mann aus dem Selbsterhaltungstriebe heraus 
zur Arbeit gezwungen, für die er dann ent- 
sprechend bezahlt wird. 


Der amerikanische Arbeiter in Papier- 
fabriken verdient mehr als der europäische, 
andererseits ist der amerikanische 
standard sehr hoch und die Kaufkraft des 
Dollars ist gegenwärtig nur mit 57% zu be- 
messen. Wenn der Arbeiter trotzdem Er- 
sparnisse macht, so wird er nicht zuletzt 


Lebens- 
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dazu gezwungen sein, weil es eine soziale 
Fürsorge nicht gibt. 

Es ist zweifellos richtig, wenn behauptet 
wird, daß man in Amerika Akkordarbeit im 
allgemeinen nicht kennt, aber bei dem mecha- 
nischen Ineinandergreifen der einzelnen Ar- 
beitsprozesse (Transportbänder, automatische 
Hilfsmaschinen, automatischer Transport der 
Halbfabrikate, hohen Arbeitsgeschwindigkei- 
ten usw.) kann man wohl sagen, daß hier- 
gegen die Akkordarbeit in der Leistung noch 
weit zurückbleibt. Die deutschen Arbeiter 
sollten sich diese Arbeitsmethoden nur an- 
sehen und ihr schönes Lied mit dem herr- 
lichen Refrain „Akkordarbeit ist Mordarbeit“ 
würde sehr bald niemand mehr mitsingen. 


Die amerikanische Papierindustrie weist 
neben älteren Gründungen viele Neubauten 
auf, in denen man sich alle Erfahrungen der 
letzten Jahre zunutze machen konnte. Ueber- 
all verläuft der Arbeitsprozeß in folgerichtiger 
Weise, so daß ein unnützes Hin- und Her- 
bewegen der Rohstoffe und Fabrikate ver- 
mieden ist. In allen Betrieben ist reichlich 
viel Platz vorhanden, der es vielfach er- 
möglicht, Deckentransportanlagen für den 
Fabrikationsprozeß anzuwenden. 


Der sportliebende Amerikaner ist natur- 
gemäß darauf eingestellt, auch in seinem Be- 
trieb Rekordleistungen zu erzielen. Man 
sieht daher überall Feinpapiere für Druck- 
und Streichzwecke bis zu 150 m/Min. bei 
einer Arbeitsbreite von über 3 m laufen. Auch 
bei der Weiterverarbeitung dieser Papiere 
auf den Kalandern kann man Geschwindig- 
keiten von 200 m/Min. feststellen. Daß mich 
bei derart stark forcierter Arbeitsweise die 
Ausschußfrage ungemein interessiert hat, ist 
nur zu begreiflich, denn wir müssen in dieser 
Beziehung ganz individuell arbeiten, wenn 
der Ausschuß für uns in tragbaren Grenzen 
bleiben soll. Auf meine diesbezüglichen Er- 
kundigungen hin waren meist keine Angaben 
zu erhalten oder die Ausschußziffer wurde 
mir mit ungefähr 15—20% angegeben. 

Für unsere Industrie ist die Ausschuß- 
frage von eminenter Bedeutung, denn wir 
können eine Erhöhung der Arbeitsgeschwin- 
digkeiten nur dann vornehmen, wenn sie mit 
dem Fabrikationsausschuß im Einklang bleibt. 
Für den Amerikaner scheint diese Frage 
nebensächlicher Art zu sein, die ihre Be- 
gründung in der Verwendung billigerer Roh- 
stoffe findet. Man verarbeitet in allen Be- 
trieben große Mengen holzfreies bedrucktes 
Altpapier, sogenanntes Magazinpapier, das 
man im Holländer mit Soda aufschließt, dann 
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viermal auf der Entwässerungsmaschine 
wäscht und bis zu 70% den zu arbeitenden 
Druck-, Schreib- und Streichpapieren zusetzt. 

Wenn man sich vergegenwärtigt, daß für 
holzfreies Magazinpapier Doll. 46 pro Tonne 
bezahlt wird, und daß man dafür einen hoch- 
wertigen Füllstoff für einige 20 Pfg. das 
Kilogramm erhält, so kann man leicht zu der 
Auffassung kommen, daß wir in Deutschland 
eine falsche fabrikationstechnische Einstellung 
haben. Dem ist aber nicht so. Diese volks- 
wirtschaftlich außerordentlich wichtige Zir- 
kulation der Rohstoffe kann sich nur der 
Amerikaner leisten, weil er nur wenig Papier 
exportiert und das zeitungslesende Publikum 
keine Zeitschrift aufbewahrt, wodurch das 
gesamte Altpapier der Wiederverarbeitung 
zuzuführen ermöglicht wird. 

Obgleich diese Fabrikationsmethode für 
ein auf Export eingestelltes Land wie Deutsch- 
land nicht einzuführen ist, so bleibt sie doch 
für uns immerhin beachtlich, weil für die 
deutsche Papierindustrie ein Wald nach dem 
anderen niedergelegt und das Holz aus dem 
Auslande bei steigenden Preisen eingeführt 
werden muß. Bei der Wiederverarbeitung 
holzhaltigen Altpapieres ist in Deutschland 
nichts versäumt worden, aber durch den Auf- 
schlie ßungsprozeß wird das Material grau 
und es kann dann nur noch für billige Ein- 
lagestoffe verwendet werden. 


Ich fand die amerikanischen Stoffe, die 
meist nicht beschwert werden, recht griffig 
und weich. Gerade der letztere Umstand er- 
möglicht es dem amerikanischen Buchdrucker, 
außerordentlich plastische Reproduktionen auf 
solchen Papieren wiederzugeben. Auch bei 
den Streichstoffen, denen samt und sonders 
viel Ausschuß beigegeben wird, konnte ich 
eine gute Durchsicht und Aufsicht, und je 
nach den Ansprüchen auch eine gute Festig- 
keit feststellen. Beachtlich ist dabei, daß die 
Preise zwischen 55 und 80 Pfg. für das Kilo- 
gramm liegen, Streichpapiere sind um 20 bis 
30% billiger als deutsche Erzeugnisse. 

Zurzeit ist der Amerikaner noch in der 
Lage, den größten Teil der Fabrikate unserer 
Art im eigenen Lande absetzen zu können, 
aber wenn sich einmal die bestimmt in Er- 
scheinung tretende Ueberproduktion auf dem 
Weltmarkte bemerkbar machen wird, dann 
dürfte die deutsche Papierindustrie einem 
schweren Kampfe ausgesetzt sein. Der hohe 
Lebensstandard, den die Kriegsjahre hervor— 
gerufen haben, wird sich nach Aussage ame- 
rikanischer Industrieller auf die Dauer nicht 
halten lassen, so daß mit einem Rückgang 
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der Löhne, also mit einer Verbilligung der 
Herstellungskosten in Amerika gerechnet 
werden muß: 

Um auf die Fabrikation zurückzukommen, 
möchte ich darauf hinweisen, daß die Papier- 
maschinen durchweg elektrisch regulierbar 
und mit sehr vielen, teils bis zu 80 Trocken- 
zylindern ausgestattet sind. Der Antrieb 
durch Transmissionen ist fast ganz ver- 
schwunden. Hilfsmaschinen (Kalander, Um- 
roller, Schneide-, Färbmaschinen usw.) sind 
vielfach mit einem regulierbaren Motor ge- 
kuppelt oder durch Kettenantrieb usw. vom 
Motor aus angetrieben. 

Es muß zugegeben werden, daß die 
Amerikaner auf elektrotechnischem Gebiete 
große Fortschritte zu verzeichnen haben; 
man registriert z. B. durch elektrische Appa- 
rate alle Arbeitsphasen hinsichtlich des Kraft- 
verbrauches usw., so daß sich die leitende 
Persönlichkeit jederzeit durch Diagramme an 
der Kraftquelle unterrichten kann. 


Soweit nicht maschinenglatte Papiere in 
Frage kommen, für die achtwalzige Glätt- 
werke vorhanden sind, satiniert man durch- 
weg mit siebenwalzigen Baumwollkalandern, 
die ich in Arbeitsbreiten bis zu 320 cm an- 
getroffen habe. Die Arbeitsgeschwindigkeit 
dieser Maschinen ist meist 200 m/Min. An- 
gesichts dessen, daß die Papiere zweimal 
satiniert werden müssen, kann man das als 
eine gute Leistung ansprechen. 


Das Schneiden in Bogen erfolgt durchweg 
auf Verny-Schneidemaschinen mit automati- 
schem Bogenableger und hohen Geschwin- 
digkeiten. Ich konnte mich überzeugen, daß 
die Bogenlängen dementsprechend ungleich 
waren, was aber in Amerika nichts auf sich 
hat, da sämtliche Formatpapiere nochmals 
vierseitig beschnitten werden. Dieser Abfall 
ist mit 3% zu bewerten und für deutsche 
Verhältnisse nur bei hochwertigen Papieren 
tragbar. Die Formatpapiere werden auf fahr- 
baren Tischen abgesetzt und von hier aus 
wieder auf fahrbare Tische sortiert. Teil- 
weise wird das Heben und Senken der Tische 
mittels Motoren oder durch hydraulische 
Pressen besorgt. 

Daß jede Papierfabrik ihre eigene Kisten- 
bauerei hat, ist eine Selbstverständlichkeit, 
denn bei den wenigen Formaten, die man 
im Gegensatz zu unseren Absatzgebieten hat, 
ist eine derartige Anlage leicht rentabel zu. 
gestalten. 

Von den genannten 14 Papierfabriken 
sind 3 Anlagen (Cantine, Dejonge in Fitch- 
burg und New York) ohne eigene Rohstoff- 
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erzeugung; sie sind bedeutend und es ist 
bezeichnend, daß sie mit ihren Qualitäten 
an der Spitze der amerikanischen Chromo- 
und Kunstdruckpapierindustrie marschieren. 


Sämtliche Streichereibetriebe sind mit 
großzügigen Einrichtungen für die Herstel- 
lung von Streichfarben versehen. Manches 
davon ist von mir bereits vor 20 Jahren in 
einer anderen Fabrik zur Ausführung gekom- 
men. Ohne bauliche Aenderungen sind sie 
in unserem Betriebe nicht vorzunehmen; sie 
werden aber spruchreif werden müssen, weil 
dadurch erhebliche Arbeitskräfte gespart 
werden können. 

Die Streichsäle sind überall sehr lang, oft 
bis 80 m. Daß der Aufenthalt in diesen 
Trockenräumen angenehmer als bei uns 
wäre, kann ich nicht sagen, im Gegenteil, es 
war vielfach unerträglich heiß. Diese Er- 
scheinung ist darauf zurückzuführen, daß 
man mit viel flüssigeren Streichfarben arbeitet 
und demzufolge erhebliche Mengen Wasser 
zu verdunsten hat. Einige der größten Werke 
haben die Arbeitsgeschwindigkeit der Streich- 
maschinen durch gute Heizungs- und Ven- 
tilationsanlagen sehr gesteigert und man hat 
zugleich elektrotechnische Vorrichtungen ge- 
schaffen, welche die Zu- und Abluft in den 
Trockenräumen entsprechend der notwendi- 
gen Luftfeuchtigkeit automatisch regeln. 


Die doppelseitige Streichmaschine für 
Kunstdruckpapier ist nicht überall eingeführt; 
man streicht diese Papiersorten teilweise 
noch auf einseitigen Maschinen. Diese Ar- 
beitsweise ist für deutsche Verhältnisse ganz 
und gar unrentabel. Unter den Streichmaschi- 
nen befand sich oft recht veraltetes Material. 
Mit unseren sauber und genau arbeitenden 
Streichmaschinen leisten wir qualitativ Bes- 
seres und wir könnten mit dem amerikani- 
schen System die an unsere Erzeugnisse ge- 
stellten hohen Druckansprüche nicht befrie- 
digen. Die Unzulänglichkeit dieser Maschi- 
nen würde besonders hervortreten, wenn 
holzhaltige Papiere gestrichen werden müß- 
ten, aber diese Frage ist für den Amerikaner 
noch nicht so brennend geworden. 


Ich kann wohl sagen, daß ich von dieser 
Reise viele Anregungen heimbringen konnte, 
die in unserem Betriebe, soweit es angängig 
ist, Anwendung finden werden, aber daß 
Amerika ein Schlaraffenland sein soll, das 
habe ich nirgends bestätigt gefunden. Ge- 
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wiß ist überall ein Ueberfluß an Material 
und Geld zu beobachten, man muß aber 
ebenso feststellen, daß mit außerordentlichem 
Fleiß und mit einem nationalen Geiste ge- 
arbeitet wird. Die Einstellung der Arbeiter- 
schaft ist nicht marxistisch, sondern rein kauf- 
männisch. Sie besitzt die innere Reife, um 
zu verstehen, daß es ihr nur gut gehen kann, 
wenn für ihren Brotgeber dieselben Voraus- 
setzungen gegeben sind. Dieser Gemeinsinn 
ist uns verlorengegangen, und ihn aufzurich- 
ten, das sollte das eigentliche Ziel ehrlicher 
Arbeiterführer sein. Setzen sich diese weiter- 
hin über Wirtschaftsgesetze hinweg, um sich 
ihre unproduktiven Pöstchen zu erhalten, 
dann wird der Hunger und die Not zu wirk- 
lich demokratischen Maßnahmen zwingen. 


Daß wir uns als hochstehendes Volk aus 
diesem Chaos nicht herausfinden können, ist 
dem Amerikaner unverständlich. Noch un- 
verständlicher aber ist es für ihn, wenn 
irgendein Piefke aus Deutschland in Amerika 
Vorträge über unsere wirtschaftliche Not 
zum besten gibt. In einem Lande, wo nur 
der Selfmademan etwas gilt, hat man für das 
„weltverbrüdernde“ Gejammer absolut kein 
Verständnis. Man achtet in Amerika nur 
den, der etwas ist, und besonders den, der 
noch mehr leistet als der Amerikaner selbst. 
Ich habe hierüber nur die eine übereinstim- 
mende Meinung gehört, daß solche Send- 
boten den denkbar schlechtesten Eindruck 
hinterlassen. 


Es ist zu wünschen, daß der in Deutsch- 
land auf Massenprinzip eingestellte Staats- 
gedanke recht bald einem System Platz 
macht, durch das die deutschen Arbeitgeber 
und Industriellen ihre Kräfte wieder frei ent- 
wickeln können. Aber nicht vom Arbeitgeber 
allein kann der Wiederaufbau der deutschen 
Wirtschaft erreicht werden, auch die Arbeit- 
nehmer müssen mittun, ihre volle Arbeits- 
leistung in den Dienst der wirtschaftlichen 
Befreiung zu stellen. Eine Agitation auf 
dieser Grundlage wäre zweckmäßiger und 
brauchbarer als den Humbug zu verbreiten,. 
daß die deutschen Arbeitgeber an geschäft- 
licher und sozialer Rückständigkeit leiden. 


Leipzig-Plagwitz, 28. Dez. 1925. 


Kurt Bauer, Direktor der Chromo— 
Papier- und Carton-Fabrik vorm. Gustav 
Najork A.-G. 
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Nr. 3 1926 


Kraftbedarf von Papiermaschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 52/1925, S. 1592.) ? 


Figur 19 veranschaulicht in schematischer 
Darstellung der drei Naßpressen der als Bei- 
spiel zu betrachtenden Papiermaschine, und 
zwar wird auch hier wie bei der Gautsch- 
presse wieder nur unter Eigengewicht der 
oberen Walzen gepreßt, so daß also die Ge- 
wichtshebelbelastung wieder von vornherein 
ausscheidet. Die Naßpressen bestehen in der 
Hauptsache aus: 


un m — ————— — 


keiten festzustellen. Gegenüber der Sieb- 
spannung von rund 5,43 kg / em Siebbreite 
bleibt hier aber grundsätzlich zu beachten, 
daß naturgemäß die je nach Art der herzu- 
stellenden Papiere feinen oder hochfeinen 
Filzgewebe lange nicht mit der Spannung 
belastet werden dürfen, wie das immerhin 
doch bezüglich seiner Festigkeitseigenschaften 
weniger empfindliche und höheren Anforde- 
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I. Naßpresse: rungen gewachsene Metallgewebe, wenn 


Durchm. Bahnlg. 
1 untere Naßpreßwalze . 550 3800 
1 obere Naßpreßwalze 600 3800 
6 Naßäilzleitwalzen 220 3900 
1 Filzsauger mit Plattenbelag, 
240 mm breit, 
1 Filzwäsche mit 
unteren Walze 400 3950 
oberen Walze 400 3050 
5 II. Naß presse: 
l untere Naßpreßwalze . 550 3800 
obere Naßpreßwalze 600 3800 
7 Naßäillzleitwalzen 220 3900 
1 Naßfilzleitwalze . 195 3900 
III. Naßpresse: 
l untere Naßpreßwalze . 550 3800 
l obere Naßpreßwalze 600 3800 
8 Naßfilzleitwalzen 220 3900 
3 Papierleitwalzen 160 3900 


Wie bei Gautschpresse und Siebpartie 
sind auch hier wieder die Drehmomente der 
resultierenden Belastungen eines jeden dieser 
Bestandteile nicht nur von Gewicht und 
Zapfenreibung, sondern vor allem von der 
Spannung der sie umfassenden Filze ab- 
hängig. Somit ist also hier wieder zuerst 
die in Frage kommende Filzspannung unter 
Berücksichtigung der durch die vorhandenen 
Filzspannvorrichtungen gegebenen Möglich- 


dieses auch darum immer noch der sorgsamst 
zu behandelnde Teil der Bespannung einer 
Papiermaschine bleibt. Man rechnet für ge- 
wöhnlich bei Filzen von durchschnittlich 
etwa 500—600 g/qm Gewicht unter Berück- 
sichtigung einer noch mehrfachen Sicherheit 
mit Spannungen von etwa 1—1,5 kg/cm Filz- 
breite bei schnell laufenden Druckpapier- 
maschinen, wenn auch diese bei Filzen größe- 
ren Gewichtes allzu oft erheblich überschrit- 
ten werden und dann die Ursache sind bei 
oft eintretenden Zapfenbrüchen an Filzleit- 
walzen. 


Die vorhandenen Spannvorrichtungen der 
Naßfilze besitzen Spindeln mit zweigängigem 
Flachgewinde von 35 und 25 mm Durch- 
messer und 4 Gängen auf 1“ e sowie ein 
Handrad von 500 mm Durchmesser und 
konische Räder von je etwa 140 mm Durch- 
messer der Teilkreise. Für die an der Sieb- 
stütze verhältnismäßig kleinen Handräder von 
nur 250 mm Durchmesser wurde mit nur 
einer am Umfang derselben zur Wirkung zu 
bringenden Handkraft von P _ 10 kg ge- 
rechnet. Hier kann aber des größeren 
Durchmessers wegen ohne weiteres mit P — 
15 kg Handkraft gerechnet werden. Unter 
Bezugnahme auf (10) errechnet sich dann der 
die Filzspannung erzeugende Spindeldruck: 


Nr. 3 1926 
o_p.R.R@ar—uh)_ 
N., x (h NT) 
15 * 7x 


7 (2 X N 1, 5 — 0,175 x 2 x 0,635) 
1,5 (2 x 0,635 ＋ 2 N x 1,5 x 0,175) 
— 786 kg (72) 


Dieser Spindeldruck Q erzeugt in erster 
Linie alle aus der Filzspannung resultieren- 
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Wert, der ohne Bedenken als den tatsäch- 
lichen Verhältnissen entsprechend angesehen 
werden kann und als solcher nun zur Ermitt- 
lung der Kraftkonstanten der Naßäilzleitwal- 
zen mit 490 kg für die etwa 390 cm breiten 
Naßfilze zugrunde gelegt werden soll. Die 
Zapfen der Walzen haben 50 mm Durch- 
messer. Das Gewicht einer solchen Leitwalze 
wurde zu G — ~ 280 kg ermittelt. Die Um- 
spannungswinkel können aus Figur 19 ab- 
gelesen und daraus die Resultierenden aller 


GU 20 b 


G. 2400 Kg 


8 


G. 2100 Kg 


den Reaktionen für einen Umschlingungs- 
winkel der Spannwalze von 145° unter einem 
Neigungswinkel von 33° zur Horizontalen: 
N Q 786 
R cos 33” 0, 83867 

Unter Berücksichtigung des zur Entwick- 
lung der Beziehung (12) Gesagten errechnet 
sich dann die Filzspannung: 

l 940 

oder auch 1,25 kg / em Filzbreite. 

Das ist ein an sich durchaus normaler 


=~ 940 kg (73) 


26 


P- 3800Kq 


die Zapfen belastenden Reaktionen errechnet 
werden. Nach dem Kosinussatz für zwei be- 
kannte Seiten und dem von ihnen eingeschlos- 
senen Winkel ergibt sich für jede Walze die 
Resultierende der Zapfenbelastung und dar- 
aus bei ıı — 0,05 (der Filzleitwalzenlagerung . 
wird in der Regel nicht die gleiche Aufmerk- 
samkeit zuteil wie z. B. der der Siebleitwal- 
zen) das Drehmoment der Zapfenreibung. 
Die spezifische Drehzahl kann für die erste 
Naßpresse bei 4% Nacheilung ermittelt wer- 
den und somit für jede einzelne Walze dann 
die entsprechende Kraftkonstante: 
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Nazi Nr. 575) = 4 
Umspannungswinkel x — 187° Mj; = 111,75X 5 „ 155 kg. 
Nr = 1,9963x40 = 980 kg Nazfilzleitwalze = 2o... . . (76) 
R = V 980?+280?—(2X980x280xX.cos 64°) Umspannungswinkel & — 30° 
— 894 kg NR = 0,5176X490 — 254 kg | 
Mm - 8044005 >. — 111,75 cmkg R = V 254:+280?+(2X254X 280xX cos 1750) 
2 — | — 533 kg 
45 
; j Ma = 533X 0,05X —— 67 cmk 
Figur 2i: 2 * 
Mj = 67x ;, „= =i = = 93 kg. 
ö 1 Nr. Foa aa aa e T) 


Umspannungswinkel & = 176° 
NR = 1,0088 K 400 = 980 kg 
R = V 980?+280°+4(2Xx 980x280 X cos 97°) 
— 1067 kg 
Ma = 0, 125 41067 — 133,5 cmkg 
Mj = 1,385 K 133,5 — 185 kg. 
Naßäilzleitwalze Nr. . . . (78) 
Umspannungswinkel æ — 130° 
NR = 1,8126X490 — 890 kg 
R = V 890°+280:-4-(2X890x280X cos 107°) 
— 1008 kg 
Mj —— 1,385X126 -- 175 kg. 
Naßfilzleitwalze Nr. 5s. . (79) 
Umspannungswinkel x — 145° 
m. — 1,0074 4400 — 940 kg 


= Y 940?-+280°—(2X940xX280x cos 58°) 
— 827 kg 
Ma — 0,125X827 — 103,5 cmkg 
MI = 1,385 103,5 — 144 kg. 
Naßfilzleitwalze Nr. . . . . . . (80) 
Umspannungswinkel œ — 67° 
NR S 1, 10304400 — 542 kg 
R = V 542?-280:4(2X542%X 280X cos 168°) 
Ma = 0,125X818 — 102,25 cmkg 
Mj = 1.385 102.25 — 142 kg. 


Die freistehende Filzwäsche im ersten 

KR: Naßfilz besitzt keine Gewichtshebelbelastung, 
5650k sondern die Anpressung der oberen gegen 
Br die untere Walze erfolgt außer durch das 
> Eigengewicht der oberen Walze noch unter 
Einfluß einer durch den Lagerhebel der 

oberen Walze übersetzten Federbelastung. In 

ihrer Wirkung ist allgemein eine solche ziem- 

lich unkontrollierbar. Bei stark gespannter 

Feder kann deren Druck mit etwa 1000 kg je 

Zapfen angenommen werden, und dieser 

kommt dann mit etwa 3800 kg zusammen auf 

beide Zapfen der oberen Walze zur Wirkung. 

Das Eigengewicht beider Walzen beträgt 

8 ` , je etwa 2100 kg. Die obere Walze liegt 198° 
Kräfte m afsta D 1 Mhu *50Kg 1 im Filz und somit errechnet sich 


P- 8 OO Kg 


s mal 
. | 
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die Resultante der aus dem Filzzug hervor- Nu = 75 mm = 7500 kg . . . . (90) 
gehenden Reaktionen mit: entsprechend einem Drehmoment für den 
Nr = 1,9754 K 400 — 970 kg . . (81). Widerstand der Lagerreibung an den Zapfen 


Die zeichnerische Zusammensetzung aller der unteren Filzwaschwalze: 
die Zapfen der oberen Walze belastenden 
Kräfte ergibt dann eine Resultierende: 8 
Ro = 123,5 mm = 6175 kg . . . (82). figur 22. 
Das Drehmoment für den Widerstand der F 
Zapfenreibung in den Lagern der oberen 
Walze errechnet sich damit bei 400 mm Wal- | 
zendurchmesser und 110 mm Durchmesser 
der Zapfen zu: 


Ma = bo u 617580 


S 1355 cmkg. . . . . . (83). 
Dafür gilt eine Kraftkonstante : 
M M 1355X D 
J = Md. ni = 40 * 
— 1035 g (84). 


Für den Widerstand infolge roflender Rei- | 
bung zwischen beiden Walzen wie auch für 
den Liniendruck ist aber maßgebend die wirk- 
liche Resultierende in der Richtung des Win- | 
kels der Berührungslinie. Durch 5 
von Ro in der gezeichneten Weise nach D F 
und R ergibt sich für diese: u 
R = 113mm = 5650 kg. . . (85). 
Mithin gilt für den Liniendruck: 
R 5650 
p= 5 395 14,3 kg / em (86). $ 
Von den Maschinenfabriken werden im 
allgemeinen für die Filzwäschen bei schnell 
laufenden Druckpapiermaschinen 15 kg/cm Gu‘ 2300K a 
von vornherein als erreichbar vorgesehen. È 
Auch hier sei f — 0,02 wieder angenom- 8 - rn 


R: S650 Ka 


men, so daß für den Widerstand der Mantel- NR" 
reibung gilt: qu oke 
Ma = R. f = 5650 X0,02 — 113 cmkg (87) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
100 — 4 
Mj = == My - | > 113X — 40 
= 86 kg . (88). 
Die untere Walze der Filzwäsche liegt 
213° umspannt im Filz und die Resultante der BE 11 
aus dem Filzzug hervorgehenden Reaktionen Ma = Risp: 2 INA 8 
beträgt: — 1650 emkg ee e 
NR = 1,9176400 — 940 kg . . (89). und einer Kraftkonstanten: 
Die resultierende Gesamtbelastung der u RR 100 — 4 
Zapfen der unteren Walze ergibt sich aus der MI = Ma. m = 1650 
zeichnerischen Zusammensetzung der einzel- — 1260 g. . . (92). 
nen Kräfte mit: | | (Fortsetzung folgt.) 


Kraftemaßstak 1 400 Kg 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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Die Stetigen Schleifer. 


Aussprache über den Vortrag des Herrn Dipl.-Ing. Wintermeyer, 


Heiden- 


heim a. d. Brenz, auf der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
(Nachtrag zu Nr. 2, S. 39.) 


An den Vortrag des Herrn Dipl.-Ing. 
Wintermeyer schloß sich eine lebhafte 
und ausgedehnte Diskussion, welche neben 
Herrn Direktor Rinderknecht und 
Oberingenieur Grewin die Vertreter aer 
ebenfalls Stetige Schleifer herstellenden Fir- 
men auf den Plan rief. 

Herr Direktor Rinderknecht hält 
auch die Stetigen Schleifer noch nicht für das 
Ideal. Die wechselnde Größe der wirklichen 
Schleiffläche verursache, je nachdem die mei- 
sten Hölzer eben angeschliffen oder bis zur 
Mitte aufgeschliffen seien, verschieden großen 
spezifischen Schleifdruck und dadurch Quali- 
tätsschwankungen des Schliffes. An Hand 
zweier Kreideskizzen erläuterte er die beiden 
extremen Fälle. 

Herr Oberingenieur Grewin von Hol- 
mens Bruks, Norrköping, führte aus, daß die 
seit Anfang Mai 1924 bei seiner Firma im 
Betrieb befindlichen Voithschen Stetig-Schlei- 
fer von Anfang an sehr günstige Betriebs- 
ergebnisse gezeitigt hätten. Wenn man 
bisher bei modernen Schleifereianlagen mit 
1350 KW / t Schliff bei 1000—1200 KW am 
Stein gerechnet habe, hätten sie pro Tonne 
1100 KW und 800—900 KW am Stein ge- 
messen, was eine Kraftersparnis von 15 bis 
20% bedeute. Die von Direktor Rinderknecht 
skizzierten extremen Fälle der wechselnden 
Schleiffläche kämen bei dem Voithschen 
Stetig-Schleifer nicht vor, und deshalb sei 


diese theoretische Frage praktisch von unter- 
geordneter Bedeutung. Infolge der starken 
seitlichen Komprimierung durch die Voith— 
Ketten biete die Holzfüllung am Stein stets 
eine gleichmäßige und fast geschlossene 
Schleifiläche dar. Er bat seine deutschen 
Kollegen, alle Zahlen für Kraft und Leistung 
in KW anzugeben, damit die Ausländer ohne 
weiteres dieselben verstehen können. 

Herr Dr. Müller jr., Finkenwalde, ver- 
teidigte den Dauerschleifer Patent Nenzel der 
Füllnerwerke. Auch dieser Schleifer sei, wie 
durch Versuche festgestellt, zur Aufnahme 
großer Leistungen befähigt. Eine Zerstörung 
des Holzes durch die Anprefßschnecken sei 
nie festzustellen gewesen. 

Herr Direktor Herdey der Eisengieße- 
rei und Maschinenfabrik A.-G., Bautzen, er- 
läuterte in längeren Ausführungen die 
besondere Holzanpreßvorrichtung seines 
Stetig-Schleifers. Er hält die Anpressung 
durch Rollen für das Gegebene und Vorteil- 
hafteste, weil dieselben der Form des Holzes 
am besten angepaßt seien. Ki. 


Berichtigung. 

In dem Schluß des Autorreferats von 
Dipl.-Ing. Wintermeyer in Nr. 2 muß es auf 
Seite 39, rechte Spalte, Zeile 5 und 6 von 
oben, heißen: „Die Werte sind Mittelwerte 
ausschließlich Nebenmaschinen“ und 
nicht „einschließlich Nebenmaschinen“. 


— . ... ee —ñ— 


Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie E. V. 


Am 1. Januar ist die Geschäftsstelle von Chemnitz nach Charlottenburg, 
Neue Grolmanstraße Nr. 5/6 verlegt worden. 

Alle Zahlungen (Beiträge usw.) sind zu leisten auf das Postscheckkonto Berlin 
Nr. 28040 an den Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie e. V., Büro Char- 
lottenburg, Neue Grolmanstraße Nr. 5/6. 


Soeben ist erschienen: 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis # 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Geschäftsberichte. 


Verein für Zellstoff-Industrie Aktlengesellschaft, 
Berlin. 1924.25. 


Unsere Werke waren fast während der ganzen 
Dauer des Berichtsjahres, das nach dem Beschlusse 
der Generalversammlung vom 11. November 1924 
achtzehn Monate umfaßt, ausreichend beschäftigt. 
Wir konnten bereits Anfang 1924 unsere für kurze 
Zeit stillgelegte Fabrik Wildshausen wieder voll in 
Betrieb nehmen, und im Laufe der nächsten Monate 
steigerte sich alsdann die Nachfrage nach unseren 
Erzeugnissen in solchem Maße, daß wir zeitweise dem 
Bedarfe unserer Kundschaft nicht genügen konnten. 
Diese Nachfrage hat, allerdings in etwas ruhigerer 
Form, bis zum Ende des Berichtsjahres angehalten, 
so daß wir unsere Produktionseinrichtungen gut aus- 
nützen und die höchsten Zahlen unserer Vorkriegs- 
erzeugung übertreffen konnten. Wir haben uns dabei 
mit Erfolg bemüht, durch eine zweckmäßige Vertei- 
lung unseres Absatzes auf Inland und Ausland und 
durch sorgfältige Auswahl unseres Kundenkreises 
sowie durch eine mäßige Preispolitik auch für die 
Unterbringung unserer Erzeugung in künftig voraus- 
zusehenden schwierigen Zeiten Vorsorge zu treffen. 


Wenn trotz des hohen Umsatzes unserer Werke 
der Abschluß nur einen kleinen Gewinn ausweist, S0 
ist dabei in erster Linie die außerordentliche Höhe 
der Steuern und sozialen Lasten zu bedenken, die 
uns, wie die gesamte deutsche Industrie, schwer ge- 
troffen haben. Wir haben in der Berichtsperiode 
nahezu R.-M. 500 000 zahlen müssen, einen Betrag, 
der nicht nur prozentual an unserem Kapital und 
unserem Umsatze gemessen, überaus hoch ist, son- 
dern auch eine starke Schwächung der Betriebsmittel 
bedeutet. Solche Beträge, das Doppelte des ausge- 
. eren Reingewinnes, sind selbstverständlich schon 
in Zeiten guten Absatzes und normaler Zahlungs— 
eingänge seitens der Kundschaft kaum aufzubringen; 
in Zukunft müssen diese Anforderungen, wenn sie 
weiter andauern, für die gesamte deutsche Zellstoff- 
und Papierindustrie bei schwierigeren Absatzverhält- 
nissen und bei dem Zwange, auf dem Weltmarkte mit 
Werken von günstigeren Produktionsbedingungen und 
ohne übersteigerte Öffentliche Lasten zu konkurrieren, 
zu stärksten Befürchtungen Anlaß geben. Es liegt die 
Gefahr nahe, daß insbesondere durch die Lasten für 
soziale Zwecke so viele Arbeitsplätze vernichtet 
werden, daß keine soziale Fürsorge mehr in der 
Lage ist, für die Arbeitslosen zu sorgen. 


Die Zugänge auf den Anlagekonten betreffen die 
Fertigstellung der Sulfitspiritusanlage in Wildshausen 
und die Inangriffnahme der Vergrößerung der Zellu— 
losefabrik in Oberleschen. Die erstere Anlage ist 
bereits in der ersten Hälfte des Berichtsjahres in 
Betrieb genommen und arbeitet zu unserer vollsten 
Zufriedenheit. Die Verwertung der Ablaugen in 
Wildshausen geschieht nunmehr, indem der ganze 
Anfall auf Spiritus verarbeitet und eingedickt wird, 
in der nach dem heutigen Stande der Technik voll— 
kommenst möglichen Weise. Die Vergrößerung un— 
serer Oberleschener Zellulosefabrik setzt uns in den 
Stand. die für die dortige Papierfabrik nötige Menge 
an Zellulose selbst zu erzeugen. während wir bisher 
einen erheblichen Teil des Bedarfs kaufen mußten. 
Wir haben gleichzeitig mit der Vergrößerung der 
Zellulosekocherei die bisherige Aufbereitungsanlage 


nach dem neuesten Stande der Technik umgebaut 
und erhoffen für die Zukunft aus dieser Rationalisie- 
rung erhebliche Vorteile. Im laufenden Geschäftsjalır 
ist der Bau fertiggestellt worden. Wir sind soeben 
im Begriff, einen Teil der Neuanlage in Betrieb zu 
nehmen; die Inbetriebsetzung des übrigen Teiles 
erfolgt im ersten Viertel des nächsten Jahres. 


Bei der Eigenart unserer Industrie haben wir der 
bevorstehenden Vergrößerung der Zelluloseproduktion 
in Oberleschen bereits im voraus durch eine Ver- 
größerung unserer Holzbestände Rechnung tragen 
müssen; hierdurch erklärt sich die mengenmäßige 
Erhöhung der Vorräte gegenüber der Goldmarkbilanz. 


Das Anwachsen der Außenstände und Verbind- 
lichkeiten sowie die Erhöhung der Gesamtbilanz- 
summe erklären sich einesteils in erfreulicher Weise 
aus der Entwicklung unseres Unternehmens, zum 
anderen Teil aus der weniger erfreulichen Tatsache, 
daß auch wir von der allgemein schlechten Zahlweise 
der Abnehmer betroffen werden. 


Als Abschreibungen wurden für das abgelaufene 
Geschäftsjahr R.-M, 212685 in Abgang gestellt. 


Nach Absetzung derselben sowie der vertrags- 
mäßigen Gewinnanteile verbleibt ein Gewinn von 
R.-M. 251 346 zur Verfügung der Generalversammlung. 
Der Aufsichtsrat hat beschlossen, bei der General- 
versammlung die Verwendung des Betrages in fol- 
gender Weise zu beantragen: 7% Dividende auf die 
R.-M. 50000 Vorzugsaktien p. r. t. R.-M. 5250, sat- 
zungsmäßige Tantieme an Aufsichtsrat 14012, 6% 
Dividende auf die R.-M. 3000000 Stammaktien 
R.-M. 180 000, Vortrag auf neue Rechnung R.-M. 
52 084. 


Im laufenden Geschäftsjahr sind wir bisher voll 
beschäftigt gewesen und verfügen auch zurzeit über 
einen angemessenen Auftragsbestand; unsere Ver- 
luste an Debitoren halten sich bisher in erträglichen 
Grenzen. Eine Voraussage über die Zukunft ist nicht 
möglich. Das Inlandgeschäft ist in den letzten Mo- 
naten unter dem Einfluß der bekannten allgemeinen 
Verhältnisse zurückgegangen; auch im Export ist nur 
schwer Ausgleich zu finden. Abgesehen von dem 
internationalen scharfen Wettbewerb auf dem Welt- 
markte, der, besonders für Papier, Preise gezeitigt 
hat, die keinem der Produzentenländer mehr einen 
angemessenen Nutzen lassen, verstärken sich auch 
die Absperrungstendenzen der einzelnen Länder, die 
nationale Industrien selbst da schützen wollen, wo 
gar keine vorhanden oder vorhandene offensichtlich 
nicht lebensfähig sind. Trotzdem hoffen wir, dank der 
Rationalisierung unserer Fabrikation und der Ver- 
besserung unserer Erzeugnisse, auch für das laufende 
Geschäftsjahr unseren Aktionären ein befriedigendes 
Ergebnis vorlegen zu können, vorausgesetzt, daB die 
allgemeinen Schwierigkeiter sich nicht noch ver- 
größern und vor allen Dingen, daß bei der Unmögx- 
lichkeit einer Erhöhung der Preise für unsere Er- 
zeugnisse keine weiteren Verteuerungen in den 
Löhnen und sonstigen Gestehungskosten eintreten. 


Die Papeterie de la Robertsau im Elsaß hat im 
verflossenen Geschäftsjahr, per 30. Juni 1925, einen 
Reingewinn von Fr. 71975 erzielt. Die Dividende 


beträzt 12%. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Günther & Richter, Papier- und Holzstoffabriken 
in Wernsdorf, Post Pockau (Flöhatal) i. Sa. Herr 
Georg Rupp, bisher Prokurist der Vereinigten 
Holzstoff- und Papierfabriken A.-G. in Niederschlema, 
ist am 1. Januar als kaufmännischer Direktor in die 
Dienste der Firma getreten; er zeichnet in Kollektiv- 
prokura. 


G. Schaeuffelensche Papieriabrik, Hellbronn a. N. 
In der am 9. Januar stattgefundenen außerordentlichen 
Generalversammlung wurde durch den Vorsitzenden 
des Aufsichtsrats ein ausführlicher Bericht vorgelegt, 
in welchem die Verhältnisse dargelegt werden. Nach 
einer eingehenden Debatte wurde dieser Bericht von 
der Versammlung zur Kenntnis genommen. Im übri- 
gen teilt uns die Verwaltung der Gesellschaft mit, 
dab ein Interessent die Absicht kundgegeben hat, den 
Aktionären ein Angebot auf Erwerbung der Aktien 
zum Kurse von 10% zu machen. Gleichzeitig soll 
den Gläubigern ein Zwangsvergleich auf der Grund- 
lage von 60% unter entsprechender Garantie ange- 
boten werden. Da die zur Durchführung erforderliche 
Garantie nur beschafft werden kann, wenn die Ga- 
ranten die qualifizierte Mehrheit des Aktienkapitals 
hinter sich haben, so liegt die Unterstützung der 
Anträge der Verwaltung durch die Aktionäre sowohl 
in deren Interesse als auch im Interesse der Gläubi- 
ger. Die Verwaltung empfiehlt nach Lage der Ver- 
hältnisse den Aktionären die Annahme des 
beabsichtigten Angebots. Die von der Gesellschaft 
beauftragte Vermittlungsstelle zur Entgegennahme 
von Verkaufsangeboten ist die Deutsche Bank Filiale 
Heilbronn a. N. 


Eine englische Gruppe unter Führung des Herrn 
William Harrison in London, Präsident eines 
britischen Papierkonzerns, hat das gesamte Aktien- 
kapital der Koholyt A.-G. gekauft. Der Koholyt-Ge- 
sellschaft gehört die Königsberger Zellstoffiabrik, die 
Norddeutsche Zeiluiosefabrik, die Papierfabrik Hal- 
brock in Hillegossen (Westfalen), die Rheinischen 


Elektrowerke Wesseling sowie die Deutschen Wil- 


dermann-Werke in Lülsdorf am Rhein, (Sehr be- 
* dauerlich. D. R.) 

Der Verwaltungsrat der Inveresk Paper Co. in 
London hat den Ankauf der R.-M. 17,60 Mill. Aktien 
der Koholyt A.-G. zum Preise von R.-M. 16 Mill., 
die bar bezalılt werden, bestätigt. Damit ist der 
Koholyt-Verkauf aus der Masse Stinnes perfekt ge- 
worden. In England besteht die Absicht, die Aktien 
in eine Holding-Gesellschaft zu legen, bei der sich 
eine große Reihe von britischen Papierfabriken be- 


teiligen soll. (Fitr. Ztg.) 


Neue Pappenfabrik. Im letzten Jahre 
wurde von der Firma W. Straus, Weidenzüchterel in 
Brleg auf dem Flugplatze Brieg bei Breslau eine neue 
Pappenfabrik errichtet, deren Leitung Herrn C. Ur! 
übertragen wurde. Vorerst sind 2 Pappenmaschinen 
von 1.25 und 1,50 m Breite aufgestellt worden, welche 
täglich 3000 kg Spezialpappen für alle Zwecke, na- 
mentlich Schuhpappen, Koiferpappen usw. erzeugen. 

Die Firma Heinrich Lanz in Mannheim ist in eine 
Aktiengesellschaft unter der Firma Heinrich Lanz 
Aktiengesellschaft umgewandelt worden. Zu ordent- 
lichen Vorstandsmitgliedern sind die Herren Max 
Hans Schmid und Egon Kaufmann, zu 
stellvertretenden Vorstandsmitgliedern die Herren 
Otto Faul und Dr. Otto Kölsch besteilt 
worden. 


Anı 16. Januar 1926 vollendet Herr Direktor 
Franz Schmidt in Flensburg sein 50. Lebensjahr. Herr 
Schmidt ist beim Konzern Reisholz seit der Gründung 
tätig, zuerst im Werk Reisholz bei Düsseldorf, später 
im Werk Flensburg in Holstein, Seit dem 1. Oktober 
1911 leitet Herr Schmidt dieses letztere Werk als 
Betriebsdirektor. In der kurz nach dem Kriege so 
stark gefährdeten Nordecke unseres Vaterlandes, in 
der Nähe der deutsch-dänischen Grenze, hat Herr 
Direktor Schmidt als biederer, aufrechter Westfale 
in schweren Zeiten seinen Mann gestanden. Möge 
ihm ein gütiges Geschick weiterhin Gesundheit, Wohl- 
ergehen und reiche Erfolge auf seinem wichtigen 
Vorposten deutscher Wirtschaftstätigkeit bescheren. 


Treue Mitarbeit. In der Feldmühle, Pa- 
pier- und Zellstofiwerke A.-G., Hauptverwaltung Stet- 
tin, kann Herr Paul Klemm Mitte Januar d. J. 
auf eine 30jährige Tätigkeit als Proku- 
rist der Gesellschaft zurückblicken. Genannter ist 
Anfang 1892 bei der Firma eingetreten und demnach 
34 Jahre bei derselben ununterbrochen tätig. Mit 
unermüdlicher Schaffenskraft hat sich der Jubilar 
stets in den Dienst der Gesellschaft gestelit. 


Nach mehr als 30jährigem Bestand ist das Zen- 
tralverkaufsbüro der österr.-ungar. Holzpappenfabri- 
ken in Liquidation getreten und wird demnächst seine 
Tätigkeit einstellen. Der seit dem Jahre 1897 ver- 
dienstvoll wirkende Leiter dieses Büros, Herr Pe- 
ter Freyler, wurde pensioniert; er hat aber 
einige Pappenfabriksvertretungen übernommen und 
wird deshalb nach wie vor in dieser Industrie tätig 
sein. — 


Unveränderte Preise für Maschinenlederpappe. 

Der Vereln Deutscher Pappengroßhändler . läßt 
die gegenwärtig gültigen Preise und Bedingungen für 
Maschinenlederpappe zur Anfertigung von 
Postversandkartons unverändert bis zum 31. März 
1926 bestchen. 


Herabsetzung des Reichsbankdiskonts auf 8%. 

Die Reichsbank hat den Wechseldiskontsatz von 
9% auf 8% und den LombardzinsfußB von 11% auf 
10% ermäßigt. 

Zur Stärkung des langfristigen Anlagemarktes ist 
ferner neben anderen Erleichterungen im Lombard— 
verkehr beschlossen worden, die Beleihungsgrenze 
für Gold- und Reichsmarkpfandbriefe von 50% auf 
65% zu erhöhen. 


Erhöhung der Warenumsatzsteuer-Pauschale 

tür Papier in Oesterreich. 

Seither wurde dem Papierbezieher vom Papier— 
preise der Fabrik eine Pauschale von 4,2% berech- 
net. Von seiten der Regierung war geplant, eine 
Erhöhung auf 5, vielleicht auch mehr Prozent vor- 
zunehmen. Auf die Vorstellungen der Vertreter der 
Papiererzeugung, der graphischen Gewerbe usw. 
wurde indessen nur eine Erhöhung auf 4,38% vor- 
genommen. Für Rotationsdruckpapier tritt eine 
Herabsetzung auf 2,8% ein. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Ausgabe unseres Blattes liegt eine 
Werbedrucksache der Firma Atlas-Werke Aktiengeseli- 
schaft, Bremen, fiber „Atlas-Verdampfer“ bei. 

Wir empfchlen diesen Prospekt der Aufmerksam- 
keit unserer Leser. 


— ẽẽẽ . — 
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Auslands-Rundschau. 
England. Produktion an feineren Papieren wie auch 


Die Papiereinfuhr im Novem- 
ber hat sich im Vergleich zum Vormonat 
wenig geändert. Die Haupteinfuhrländer 
blieben Skandinavien, Finnland und Kanada 
einschließlich Neufundland. Der deutsche 
Anteil war wieder bei Pack- und Umschlag- 
papier sowie gestrichenem Papier beträcht- 
lich. Hier nimmt die deutsche Einfuhr den 
zweiten bzw. ersten Platz ein, und zwar bei 
der ersteren Sorte mit 74877 cwts und bei 
der zweiten mit 6238 cwts. Bei Druck- und 
Schreibpapier steht Deutschland als sechster 
Lieferant mit 13 595 cwts gegen die Vor- 
monate gut behauptet da. Die Gesamtimport- 
ziffer stellt sich im November auf 1 321 345 
cwts, hiervon entfallen auf Druck- und 
Schreibpapier 397 211 cwts, auf Pack- und 
Umschlagpapier 379 460 cwts, gestrichenes 
Papier 13939 cwts, Buchdruckpapier 2550 
cwts, Maschinenleder-- und Kartenpappe 
113 071 cwts, Strohkarton 350 543 cwts, alle 
anderen Sorten 64 565 cwts. Z. 


Schweden. 

Neue Holzschleiferei. Tollare 
Pappersbruk bei Stockholm wird in der 
nächsten Zeit eine Schleiferei bauen für eine 
Produktion von 6000 tons trocken gedacht, 
die für die eigene Papierfabrik verwendet 
werden soll. Sic. 


Norwegen. 

Infolge der schlechten Konjunktur auf dem 
Papiermarkt ist der Betrieb der Papierfabrik 
Hamang sowie die Papierabteilung von Kat- 
fos ab 1. Januar eingestellt worden. Sic. 


Finnland. 


Hovinna Papierfabrik, die seit 


Anfang 1923 stillstand, hat in der letzten 
Novemberwoche den Betrieb wieder aufge- 
nommen. 

. Nokia A.-G. hat die Aktienmehrheit 
der Abo- Kraft- A.-G. erworben. Der 
letzteren Firma gehören eine Reihe großer 
Wasserfälle am Kumoelf, die zusammen etwa 
50 000 PS darstellen. Diese würden die stän- 
dig steigende Nachfrage nach elektrischer 
Kraft in Mittel- und Westfinnland befriedigen 
können. 

Die Haarlan Papierfabrik A.-G. 
in Tammerfors stellt eine neue Papier- 
maschine auf. Die Maschine stammt von den 
Füllnerwerken in Warmbrunn und ist gebaut 
für eine Leistung von 2000—2500 t jährlicher 


Seiden und Streichholzpapieren. 


Es wird 
mit Inbetriebnahme der Maschine im März 
1926 gerechnet. 

Brand bei der Tornator A.-G. 
Am 14. Nov. entstand in einem Lager der 
Sulfitzellstoffabrik Tornator bei Tainionkoski 
ein Brand, der sich schnell auf die Papier- 
fabrik und die Reparaturwerkstatt ausdehnte. 
Der entstandene Schaden soll nicht allzu groß 
sein und man rechnet mit Wiederaufnahme 
des vollen Betriebes in kurzer Zeit. 

Ms. 

Die „Mercator“ 
schreibt: 

Die finnische Sägewerksindustrie 
ist nunmehr in eine sehr prekäre Lage ge- 
kommen, und es ist kaum eine Aussicht für 
eine rasche und dauernde Besserung auf dem 
Holzwarenmarkt vorhanden. Eher ist mit 
einer Verringerung im Export von gesägter 
Ware, auch mit niedereren Preisen per Stan- 
dard zu rechnen. Finnland muß daher in 
höherem Grade, als es bisher der Fall war, 
diese seine größte Exportindustrie umstellen, 
die allzu einseitig auf den Export von gesäg- 
ter Ware anstatt mehr auf die Veredelung 
von Holz zu Zellstoff und Papier einge- 
stellt ist. 

Bei der Beurteilung der Zukunitsmöglich- 
keiten für die Sägewerks- und Papierindustrie 
muß man sich daran erinnern, daß der Holz- 
warenexport immer von den Absatzmöglich— 
keiten nach England abhängig sein wird, wo- 
gegen Zellstoff und Papier vorteilhaft nach 
transozeanischen Ländern Absatz finden 
können. Man kann bestimmt mit einem stei- 
genden Absatz von Papier rechnen. Finn- 
land hat in vielen Punkten gute Aussichten 
für seine Papierindustrie. Nächst Rußland 
besitzt Finnland die größten Fichtenwälder 
Europas, und der nördliche Teil des Landes 
hat beinahe unbegrenzte Mengen von Roh- 
stoff für die Herstellung von Sulfitzellstoff 
aufzuweisen. Obgleich dem Lande die ein- 
heimische Steinkohle mangelt, hat es im 
Sägewerksabfall einen billigen Brennstoff, 
aus welchem gegenwärtig nicht einmal die 
Hälfte nutzbringend verwendet wird. 

Eine Umlegung der holzindustriellen 
Betriebe in großem Maßstabe erfordert na- 
türlich bedeutende neue Investierungen. Die 
Stabilisierung der finnischen Valuta, die gün- 
stige Gestaltung der Handelsbilanz und die 
vorteilhafte Entwicklung auf dem Geldmarkte 


finnische Zeitschrift 
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erleichtern diese Neugestaltung, die eine un- 
abweisbare Notwendigkeit für die Sicher- 
stellung einer fortgesetzten aktiven Handels- 


bilanz ist. Zwei der größten nordfinnischen 


Sägewerke haben bereits vor langer Zeit 
begonnen, der Verlegung des Schwerpunktes 
von Holzwaren auf Zellstoff festere Gestalt 
zu verleihen. 

Da daher Finnland unter dem Zwang der 
Umstände wahrscheinlich in kurzem vor 
einer größeren Ausdehnung seiner Papier- 
industrie stehen wird, wirft sich die Frage 
auf, inwieweit es mit den Interessen des 
Landes vereinbar ist, die Ausfuhr von Pa- 
pierholz in unbegrenzten Mengen zuzulassen. 
Bisher hat der gesamte Jahresexport an 
Papierholz nur zweimal 700 C000 cbm über- 
stiegen, nämlich in den Jahren 1905 und 
1923. Dagegen ist während der ersten 10 
Monate des Jahres 1925 der Export dieses 
wichtigen Rohmaterials bereits auf nahezu 
1 400000 cbm gestiegen, während sich der 
Export hiervon in derselben Zeit des Vor- 
jahres auf nur 450000 cbm belief. Diese 
starke Zunahme beruht in erster Linie darauf, 
daß Deutschland, Holland und Belgien, die 
die bedeutendsten Abnehmer finnischen Pa- 
pierholzes sind, ihren Bedarf nicht mehr bei 
ihren alten Lieferanten, insbesondere der 
Tschechoslowakei, decken können. Sch. 


Holland. 


Ueber die Entwicklung und die Lage der 
holländischen Papierindustrie in der Nach- 
kriegszeit geben folgende Daten des hollän- 
dischen statistischen Amtes Auskunft: 


Jahr Produktion Wert Arbeiterzahl PS 
1000 Tonnen M. 100 000 
1919 70 554 4020 47 100 
1921 77 433 4392 58 000 
1922 103 430 4536 59 000 
1923 108 422 4605 60 800 
1924 123 465 4843 64 300 


1924 betrug der Verbrauch an Rohstoffen 
284 000 cbm Holz, 67000 Tonnen andere 
Rohstoffe. 


Wie aus diesen Daten zu ersehen ist, 
konnte die von sehr schweren Steuern und 
einer rücksichtslos gehandhabten Arbeitsge- 
setzgebung bedrängte holländische Papier- 
industrie sich nur durch äußerste Produk- 
tionssteigerung behaupten, was ihr ungefähr 
gelungen ist. (Dividenden für 1924: Van 
Gelder Zonen 9%, Papierfabrik Gelderland 
20%. Van Gelder produziert mehr als 60% 
der Landesproduktion.) M. 


Nr. 3 1926 


Indien. 

Rückgang der Einfuhr von Pa- 
pier. Die kürzlich veröffentlichten Statisti- 
ken über die Papiereinfuhr im 2. und 3. Vier- 
teljahr 1925 zeigen, daß der Import in fast 
allen Sorten zurückgegangen ist, woran 
Deutschland besonders beteiligt ist. Eine 
Ausnahme von der rückgängigen Tendenz 
macht Packpapier, das in den betreffenden 
6 Monaten von 1314 auf 15 Lakhs von Rupien 
stieg. Deutschland blieb hier noch Haupt- 
importeur mit 5 gegen 51, Lakhs, doch hat- 
ten England und Schweden je Steigerungen 
von einem auf 3 Lakhs aufzuweisen. Die 
Druckpapiereinfuhr ging ganz wesentlich, 
nämlich von 61 auf 43 Lakhs zurück. Dabei 
hat Deutschland die scharfe Einbuße von 19 
auf 6 Lakhs erfahren, England von 18 auf 
1414. Der Import von Schreibpapier senkte 
sich von 271%, auf 251, Lakhs. Die Pappen- 
einfuhr sank zur Unbedeutendheit herab. 
Statt 5 Lakhs wurden insgesamt nur noch 
2 Lakhs importiert. Die Vergleiche beziehen 
sich stets auf die übereinstimmende Periode 
des Vorjahres. Der Gesamtrückgang der 
Einfuhr ist auf das Konto der erhöhten Pro- 
duktionsprämien für die heimische Papier- 
industrie zu suchen. 


Kanada. 

Am 8. Dezember v. J. starb John R. 
Booth, der Leiter der Firma J. R. Booth 
Ltd., in Ottawa im Alter von 98 Jahren und 
8 Monaten. Herr Booth war ein Pionier in 
der kanadischen Holz- und Papierindustrie. 
Er begann seine Laufbahn als Schreiner mit 
einem Vermögen von 6 Dollar und brachte 
es zu einem großen geschäftlichen Erfolg, der 
hauptsächlich dem Umstand zugeschrieben 
wird, daß er sich persönlich um alle Einzel- 


heiten im Betriebe kümmerte. S. 
Japan. 
Die Mitsui- und die Zuzuki- 


Firmen planen für die nächste Zukunft die 
Herstellung von künstlicher Seide in ganz 
großem Maßstabe aufzunehmen, und zwar 
nach dem Maruzawaschen Verfahren. In 
der Nichiro Kogyo Kabushiki- 
kaisha (Japanisch-russische Unternehmer 
A.-G.) hat man neulich Zellulose nach dem 
Maruzawaschen Verfahren hergestellt, welche 
in dem Hiroshima-Werk der Imperial Kunst- 
seiden A.-G. verarbeitet wurde; dabei hat 
man angeblich ein so gutes Resultat erzielt, 
wie es auch mit der besten ausländischen 
Zellulose nicht zu erreichen war. R. 


Ă— a ne 
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Zeitschriftenschau. 


Ueber die Rotfärbung von Sulätzellstoff. 
Von James Strachan (Papers- och Trä- 
varutidskrift för Finland, Nr. 22/1925). 

Die Rotfärbung von Sulfitzellstoff ist oft 
untersucht worden und mancherlei Ursachen 
— 2. B. Gegenwart von Tannin, Verbindung 
von Eisenspuren mit Ligninresten im Zell- 
stoff, direkte Oxydation der letzteren u. a. — 
sind zur Erklärung herangezogen worden. 
Die Tatsache, daß Kochungen derselben Fa- 
brik, die nach Möglichkeit unter genau glei- 
chen Bedingungen ausgeführt wurden, doch 
ganz verschiedene Rotfärbungen ergeben 
können, ließ den Glauben aufkommen, daß 
auch die weitere Aufbereitung des Stoffes 
an dem Auftreten der Rotfärbung mitschul- 
dig ist. | 

Es ist beobachtet worden, daß die Rot- 
färbung besonders stark und schnell auftritt, 


wenn der Zellstoff saurer oder chlorhaltiger 


Atmosphäre ausgesetzt ist. Die gleiche, nur 
viel intensivere Rotfärbung tritt in den ersten 
Stadien des Bleichprozesses auf. Durch alka- 
lische Behandlung — z.B. Zugabe von 1% 
kaustischer Soda bei der Aufarbeitung — 
‚läßt sich die Rotfärbung verhindern bzw. 
durch einen gelblichen Ton überdecken. 
Die Rotfärbung ist allgemein nur bei 
Sulfitzellstoff beobachtet worden, jedoch tre- 
ten ähnliche Erscheinungen auch auf, wenn 
Espartostoff mit Sulfitzellstoff gemischt zu 
Papier verarbeitet wird. Espartostoff wird 
meist auf alkalischem Wege gewonnen und 
enthält oft ansehnliche Gehalte an Lignin- 
substanzen. Auch ein reines Espartopapier 
zeigte Rotfärbung. Eine genaue chemische 
Analyse des Papiers ergab, daß als Antichlor 
Natriumthiosulfat verwendet worden war. 
Der Verfasser nahm bei der Untersuchung 
des Papiers zuerst an, daß es mit Metanilgelb 
gefärbt sei, jedoch zeigte der rosa Farbstoff 
genau die gleichen Reaktionen wie der des 
rot gewordenen Sulfitzellstoffs. Der Verfas- 
ser erklärt den Vorgang auf Grund seiner 
Untersuchungen dahin, daß bei der Zugabe 
von Natriumthiosulfat zur Bleichlösung 
durch freie Säure eine Zerlegung des Thio- 
sulfates in schweflige Säure und freien 
Schwefel erfolgt sei, und daß letzterer mit 
dem vorhandenen Lignin eine zunächst weiße 
oder gelbliche Verbindung eingegangen sei, 
die bei schwacher Oxydation rot wurde. 
Wenn andere ligninhaltige Stoffe: harter, 


brauner Natronzellstoff, Esparto oder unge- 
bleichter Holzschliff in Thiosulfatlösung von 
10—20% suspendiert wurden und dann ge- 
nügend Salzsäure zugesetzt wurde, um das 
Thiosulfat vollständig zu zersetzen, so nahm 
der Stoff eine crèmegelbe Farbe an, die auf 
Zusatz oxydierender Agentien in eine rote bis 
braune Färbung umschlug. Das gleiche Re- 
sultat wurde mit kolloidalem Schwefel und 
schwefliger Säure erhalten, so daß also die 
Gegenwart von Natriumsalzen und freier 
Säure nicht notwendig erscheint, während 
weder mit Schwefel noch mit schwefliger 
Säure allein eine Farbänderung hervorgerufen 
werden konnte. 


Die Rotfärbung von Sulfitzellstoff kann 
auf die gleiche Weise erklärt werden. In den 
letzten Stadien der Kochung entsteht freier 
Schwefel, der unter Mitwirkung der schwef- 
ligen Säure mit dem noch vorhandenen Lig- 
nin eine weiße oder gelbliche Verbindung 
eingeht, die unter dem Einfluß oxydierender 
Mittel die bekannte Rotfärbung ergibt. Der 
bei der Analyse gut gewaschener Sulfitzell- 
stoffe gefundene Schwefel stammt aus dieser 
Quelle und beim Bleichprozeß wird der zu- 
nächst frei gemachte Schwefel nicht voll- 
ständig oxydiert und bleibt als freier Schwefel 
erhalten. So läßt es sich vielleicht erklären, 
daß aus gebleichtem Sulfitzellstoff hergestellte 
Papiere nicht als Einschlagpapiere für Silber: 
zu verwenden sind. Ms. 


Kocherkontrolle beim Sulfitverfahren. L. 
Jerekoff, „Papierindustrie“, Moskau, 
Nr. 10, S. 611. 


Es werden die Fragen der Aufschluß- 
reaktion bei dem Sulfitverfahren behandelt 
und einige chemische Methoden für die 
Kocherkontrolle kurz zusammengefaßt. 


Die Unvollkommenheit der Mitscherlich- 
Probe beweist der Verfasser durch genaue 
Versuche, die von ihm selbst angestellt wur- 
den. Bei der erwähnten Reaktion bildet sich 
das Monosulfit nicht nur infolge der in der 
Lauge enthaltenen SO», sondern auch durch 
Zersetzung der bereits im Kocher gebildeten 
organischen SO:-haltigen Verbindungen. 

Von der neuen Methode der Proben- 
untersuchung mittels eines Farbenphoto- 
meters nach E Fleury verspricht sich der 
Verfasser sehr viel. A. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Eine neue Entwässerungsvorrichtung für Zellstoffe. 
Von Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


Als in Deutschland die ersten kleinen 
Holzschleifereien entstanden, brachte Baron 
Gersheim aus Sachsen diese neue Er- 
rungenschaft der Papiertechnik nach Oester- 
reich und baute in der „Forstmühle“ 
in Kärnten die erste Holzschleiferei in Oester- 


kauft und das Geschäft lohnte sich bei einem 
damaligen Preise von 1800 österr. Gulden 
für den Waggon glänzend. 

Dieser alte Gedanke der Entwässerung 
von Faserstoffen durch Auspressen ohne 
Verwendung von Rund- oder Langsieb- 


Abb. 1. 


reich. Damals gab es in Kärnten noch keine 
Rundsiebentwässerungs-Maschinen, und so 
füllte man den Stoff in große Holzbottiche 
mit Siebböden, ließ ihn absitzen, kratzte 
dann den halbnassen Stoff von den Sieben 
ab und stopfte ihn in feste Leinensäcke, wel- 
che hernach in besonderen Gestellen zwi- 
schen Bohlen, durch Eintreiben von großen 
hölzernen Keilen, in primitiver Weise aus- 
gepreßt wurden. Man erzielte bis zu 30 % 
Trockengehalt mit dieser ursprünglichen Me— 


thode. Der Stoff wurde in den Säcken ver- 


maschinen hat in neuester Zeit seine Auf— 
erstehung gefeiert. 

Man sagte sich, daß es dem so hochent- 
wickelten deutschen Maschinenbau möglich 
sein müßte, Vorrichtungen zu schaffen, um 
speziell Zellstoffe in weit höherem 
Maße zu entwässern, als es durch die bislang 
üblichen Entwässerungsmaschinen erreichbar 
ist. Dabei sollten diese Vorrichtungen billig 
in der Anschaffung sein, wenig Kraft und 
Bedienung erfordern und alle die hohen Aus- 
lagen für die Bespannung vermeiden. 
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Die auf dem Markte befindlichen Eindick- 
apparate vermögen bei weitem nicht die 
angestrebte Wirkung der hochgradigen Ent- 
wässerung (60 %) zu erzielen. Während 
z. B. die bisherigen Waschprozesse auf den 
Entwässerungsmaschinen und Eindickzylin- 
dern eigentlich nur einen Spülvorgang unter 
Anwendung unverhältnismäßig 
großer Wassermengen und mit 


erheblichen Verlusten an Faser- 
material darstellen, ermöglicht es die neueste 
Konstruktion dr Mosebachschen 
Spiralpresse (Abb. 1) durch Anwen- 
dung einer Verdrängeschnecke von eigen- 
artiger Form, den Zellstoff in kontinuier- 
lichem Betriebe nicht nur von Ablauge und 
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ten Feinsiebzylinder arbeitet, ferner einem 
aufmontierten Einlauftrichter (2) mit Rühr- 
werk, der gleichzeitig zur Vorentwässerung 
dient. Der Antrieb der Maschine erfolgt 
durch ein Schneckengetriebe mit fester und 
loser Riemenscheibe (3). Man ist dadurch in 
der Lage, eine beliebige Zahl Maschinen in 
Reihenanordnung aufzustellen. 

Die Aufstellung von 2 Pressen veran- 
schaulicht Abb. 2. Die Einrichtung ist so- 
wohl zum Entwässern von Zellstoff als auch 
zum Abpressen von laugenhaltigem Stoff 
gleich gut geeignet. Es ist erforderlich, über 
den Pressen einen Sammelbehälter (Rühr- 
bütte) (4) mit kräftigem Spiralrührwerk (5) 
anzuordnen. Die Rührbütte hat den Zweck, 


Abb. 2. 


Waschwasser zu entwässern, sondern auch 
durch gründliches Abscheuern der Fasern 
infolge gegenseitiger Reibung sie von anhaf- 
tenden Inkrusten, Lösungsprodukten und 
Unreinheiten zu befreien. 

Durch Entgegenkommen der Firma Mo- 
sebach & Sohn in Nordhausen 
a. Harz bin ich in der Lage, meinen Fach- 
kollegen diese neuartige Entwässerungs- 
maschine an Hand einer Abbildung und 
mehrerer Zeichnungen sowohl in ihren Ein- 
zelheiten als auch in ihrer praktischen Auf- 
stellung vorführen zu können, und bin ge— 
wiß, daß ich damit so manchem etwas 
Interessantes biete. 

Die MosebachscheSpiralpresse 
(Abb. 1) besteht aus einer horizontal ange- 
ordneten Verdrängerschnecke, welche in 
einem durch starken Außenmantel geschütz- 


sei sie nun stehend oder liegend angebracht, 
den auszupressenden Stoff in möglichst glei- 
cher Beschaffenheit und großer Menge auf- 
zunehmen. Das Rührwerk dient dazu, die 
Stoffmasse in Bewegung und in gleicher Be- 
schaffenheit, d. h. die Einzelteile des Stoffes 
schwebend in der Flüssigkeit zu erhalten. 
Die Anschlußstutzen (6) der Stoffbrei- 
Ablaufleitungen erhalten an der Rührbütte 
zweckmäßig einen Innendurchmesser von 
300 mm. Es genügt eventuell auch ein 
Durchmesser von 275 oder 300 mm, falls der 
Abstand der Rührbütte von den Pressen 
gering ist. Die Rohrleitung am Einlauf- 
trichter (7) der Presse besitzt einen Innen- 
durchmesser von 200 mm und wird durch 
einen Schnellschlußschieber (8) mit Hebel 
und Zugstange (9) betätigt. An der Rühr- 
bütte ist ein Schieber (10) von 250—300 mm 
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Durchmesser vorgesehen, welcher Anschluß 
an eine Spülleitung (11) von 2“ Innendurch- 
messer erhält. Die Betätigung des oberen 
Schiebers erfolgt zweckmäßig durch Ketten- 
rad und Handkette (12). Der Abfluß (13) der 
Vorentwässerung am Einlauftrichter wird 
wiederum durch einen Absperrschieber (14) 
mit Handrad geregelt. 


Reinigungsöffnungen mit Knebelverschluß 
(15) sowie Spülluken (16) in genügender 
Zahl ermöglichen eine bequeme Reinigung. 
Die ausgepreßten Flüssigkeiten aus der Vor- 
entwässerung und dem Preßzylinder werden 
durch ein gemeinsames Rohr (17) von etwa 
125 mm Durchmesser aufgenommen. Will 
man die im Abwasser bzw. in den Ablaugen 
enthaltenen Stoffasern fast restlos wiederge- 
winnen, so empfiehlt sich der Einbau eines 
Stoffangzylinders in die Abflußleitung. Die 
aufgefangenen Fasern fließen wiederum der 
Rührbütte (4) zu. Der abgepreßte, krümelige 
Stoff kann entweder durch mechanische oder 
pneumatische Fördereinrichtungen fortge- 
schafft werden, oder aber man ordnet vor den 
Pressen eine Misch- und Transportschnecke 
(18) an, löst hierin durch Zuführung von 
Heißwasser den Stoff auf und fördert ihn 
durch Pumpen zu den Verwendungsstellen. 
Für den Versand läßt sich der entwässerte 
Stoff leicht in Rollenform oder Kuchen 
pressen. 


Die Verwendungsmöglichkeit der Mose- 
bach-Spiralpresse in der Zellstoffabrikation 
ist eine mehrfache, und zwar: 


A. Verwendung der Spiralpresse als Ent- 
wässerungsmaschine. 


Der zu entwässernde Stoff wird mit einem 
Trockengehalt von etwa 4—7% nach der 
Rührbütte (4) über den Pressen geleitet. Nach 
Oeffnen der Absperrschieber (8) und (10) in 
der Zuflußleitung (6) wird die Presse bei 
geschlossenem Schieber (14) der Vorentwäs- 
serung in Betrieb genommen. Die Umlauf- 
zahl der Antriebsriemenscheibe schwankt 
zwischen n — 130 bis n — 280 pro Minute 
und ist jeweils entsprechend der Entwässe- 
rungsmöglichkeit des Stoffes festzustellen, 
Mittelwerte für Strohstoff und Holzzellulose 
sind n S 160 bis 240. 


Ist der Trockengehalt des abgepreßten 
Stoffes zu gering, so ist die Vorentwässerung 
in Tätigkeit zu setzen. Genügt dies nicht, 
so hat eine Aenderung der Umlaufzahl der 
Preßschnecke zu erfolgen, und zwar muß 
bei zu nassem Stoff die Presse lang- 
samer, bei zu trockenem Stoff die 
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Presse schneller laufen. In letzterem 
Falle ist die Vorentwässerung zu verringern 
und eventuell ganz zu schließen. Man ist 
auch in der Lage, durch die Spülleitung (11) 
zusätzliche Flüssigkeitsmengen dem Stoff vor 
Eintritt in die Presse zuzuführen, um den 
gewünschten Endtrockengehalt des Preßgutes 
zu erreichen. Eine Verminderung der 
Trockengehalte erfolgt endlich durch Ver- 
größerung des Spielraumes zwischen Preß- 
schnecke und Siebzylinder. Dies wird leicht 
bewerkstelligt durch achsiales Verstellen der 
Preßschnecke. 


Sollte ein Verstopfen der Zuflußleitung 
(6) eintreten, so wird der Absperrschieber 
(10) an der Rührbütte (4) geschlossen und 
der Inhalt der Rohrleitung durch Oeffnen 
der Spülleitung (11) durchgespült. 


Bei längerem Stillstand der Maschine ist 
es erforderlich, die Feinsiebeinsätze gut aus- 
zuwaschen. 


Normal entwässernde Stoffe verlassen die 
Maschine mit etwa 50—60% Trockengehalt 
absolut, während man bei der Langsieb- 
Entwässerungsmaschine nur 35—40% er- 
reichen kann. Die Leistung schwankt je nach 
der Stoffart zwischen 6000 und 11000 kg 
tr. ged. Stoff in 24 Stunden bei einem Kraft- 
bedarf von 4—5 PS. Zur Bedienung meh- 
rerer Maschinen genügt 1 Mann. 


B. Verwendung der Maschine zum Abpressen 
von laugenhaltigen Zellstoffen. 


Verfahren und Einrichtung D.R.P. 398 041. 
Auslandspatente. 


Ilierbei ist die Anordnung von Rührbüt- 
ten und Pressen die gleiche wie auf Abb. 2, 
nur verwendet man bei dem Verfahren eine 
Abteilung zum Abpressen der Dicklauge und 
eine zweite zum Abpressen der Dünnlauge. 
Eine schematische Anordnung für eine solche 
Anlage ist auf Abbildung 3 dargestellt. 


Die Erfahrung hat gezeigt, daß auch 
beim Abpressen von laugenhaltigen Stoffen 
Endtrockengehalte des Preßgutes von 50 bis 
60% und darüber im Dauerbetriebe zu er- 
zielen sind. Erfordernis ist dabei eine ge- 
eignete Konzentration des den Pressen zuge- 
führten Stoffes, und zwar hat sich ein 
Trockengehalt von 5—7% als günstig er— 
wiesen. Folgende Tabelle zeigt, welche 
Flüssigkeitsmengen des Kocherbreies im aus- 
gepreßten Stoff zurückbleiben bei Annahme 
eines mittleren Trockengehaltes des PreBß- 
gutes am Austritt der Presse von etwa 55%: 
bei einem Trockengehalt von 
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4% des zugeführten Stoffes etwa 3,4% 
6% 57 95 L 39 5,2% 
8% 97 57 59 7 7,1% 
10% 59 57 ”„ 97 9,1 % 
12% 9 77 L 79 1 1,2% 
16% L IL 77 15,6% 

Man ersieht aus vorstehenden Zahlen, 


daß, je dicker der Stoff der Presse zugeführt 
wird, ein desto höherer Prozentsatz der Ab- 
laugen im ausgepreßten Stoff zurückbleibt, 
d. h. die Laugenverluste werden bei der Zu- 


Abb. 3. 


führung von dickerem Stoff immer größer, 
während an einer restlosen Wiedergewinnung 
außerordentlich viel gelegen ist. 

Die Trockengehalte der z. B. nach dem 
Natronverfahren aufgeschlossenen Zellstoffe 
betragen nach beendeter Kochung im Kocher 
etwa 15—16%. Der Kocherstoff ist daher 
durch Zuführung von warmen Dick- und 
Dünnlaugen (etwa 50—60 C), welche direkt 
den Pressenabflußleitungen entnommen wer- 
den, soweit zu verdünnen, daß der Kocher- 
inhalt einen Trockengehalt von etwa 5—7% 
und eine Laugenkonzentration von etwa 71, 
bis 814° Bé, bei 75—80° C gemessen, erhält. 
Die Verdünnung des Kocherstoffes nach be- 
endeter Kochung erfolgt vorteilhaft im Ko- 
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cher selbst. Bei Drehkochern muß man nach 
Zuführung der Verdünnungslaugen einige 
Male schwenken. Bei feststehenden Kochern 
mit Laugenzirkulation muß der Laugenum- 
lauf nach Beendigung der Kochung einige 
Zeit unter Zusatz der Verdünnungslaugen 


fortgesetzt werden, bevor die Entleerung 


erfolgen kann. Diese kann sowohl durch 
Ausblasen als auch Auspumpen geschehen. 
Es ist auch zweckmäßig, die Pressenanlage 
möglichst nahe der Kocherei einzurichten, 


6-1 w l 
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damit die Ueberführungsleitungen kurz und 
der verdünnte Kocherstoff den Pressen so 
heiß wie möglich (etwa 75—80° C) zugeführt 
wird. Die Gefäße, welche die zur Verdün- 
nung des Kocherstoffes erforderlichen Dick- 
und Dünnlaugen aufnehmen, befinden sich 
auf dem Kochereiboden und werden mit 
Schwimmer- und Meßskala versehen, so daß 
auf einfache Art stets die bestimmten Men- 
gen Dick- oder Dünnlaugen entnommen 
werden können. Die Verdünnung kann auch 
in Rührbottichen über den Pressen vervoll- 


en. ständigt werden. 


Die Spiralpressen eignen sich vorzüglich 
zum Entlaugen sowohl von Sulfit- als auch 
Natronzellstoffen. Während man 2. B. bei 
den früheren Waschverfahren ohne Pressen 
für Natronzellstoffe eine Ablauge von etwa 
5° Be erhielt, ist es bei Verwendung unseres 
Verfahrens möglich, eine Ablauge von 8° Be 
zu erzielen, wobei man 3000—4000 kg Was- 
ser auf 1000 kg tr. ged. Stoff weniger zu ver- 
dampfen hat. Gleichzeitig kann man mit 
etwa 10% mehr zurückgewonnener Chemi- 
kalien rechnen, deren Wert die Dampf- 
ersparniskosten noch übertreffen. 

Die Spiralpresse ist im praktischen Dauer- 
betriebe ausprobiert und hat sich gut be- 
währt. Sie leistet in Sulfitfabriken bei der 
in Zukunft nicht mehr zu vermei- 
denden Aufarbeitung der Ab- 
laugen besonders gute Dienste, indem sie 
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es ermöglicht, die Ablaugen insehrhoher 
Konzentration dem Stoff zu ent- 
nehmen. 

Das Abpressen der Dicklauge erfolgt in 
der ersten Pressenserie. Der vorentlaugte 
Stoff fällt in eine Transport- und Misch- 
schnecke, wird hierin durch verteilte Zu— 
führung von Heißwasser soweit aufgelöst, 
daß der Trockengehalt etwa 4—7% beträgt 
und durch eine Stoffpumpe nach der Rühr- 
bütte über den Dünnlaugenpressen gefördert. 
Der Stoff ist nach der zweiten Auspressung 
als laugenfrei zu betrachten. 

Eine kleine Nachwaschung ist aus Sicher- 
heitsgründen im Holländer bei höchsten 
Qualitätsansprüchen zu empfehlen. Arbeitet 
man bei der nachfolgenden Sortierung nur 
mit Frischwasser, so ist eine Nachwaschung 
unnötig. 

Beim Abpressen von laugenhaltigem 
Strohstoff hat sich die Anordnung von Stoff- 
fangzylindern in die Laugenabflußleitungen 
der Pressen als günstig erwiesen. Die zu- 
rückgewonnenen Fasern fließen den Rühr- 
bütten über den Pressen zu. 

Die ungefähren Umlaufzahlen der Pres- 
sen-Antriebsscheiben beim Entlaugen von 
Zellstoffen sind: 
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a) Dicklaugen pressen | 
für Strohstof . . . n = 180—190 
für Nadelholzzellulose n S 240—280 


b) Dünnlaugenpressen 
für Strohstoff- und Holz- 
zelluloe . . n S 230—240 


Die Dünnlaugen können in Soda- und 
Sulfatfabriken auch zum Auswaschen des 
Kalkschlammes bei der Frischlaugenbereitung 
mit verwendet werden, soweit man dieselben 
nicht zur Verdünnung des Kocherinhaltes 
benötigt und die herzustellenden Fabrikate 
dies qualitativ zulassen. 


Um den Fachkollegen einen Ueberblick 
der Leistungsfähigkeit der beschriebenen 
Presse zu geben, führe ich nachstehend eine 
vergleichende Aufstellung an und setze 
gleichzeitig heute geltende Werte und Ziffern 
ein. Für die zahlreichen Zellstoffabriken, 
welche in den kommenden Jahren im In- und 
Auslande geplant sind und wozu auch schon 
da und dort die Vorarbeiten im Gange sind, 


gilt es, die Wahl zwischen den verschiedenen 


heute möglichen Entwässerungsvorrichtungen 
zu treffen, und es steht zu erwarten, daß 
auch meine Ausführungen in den Kreis der 
Interessen gezogen werden. 


Vergleich zwischen einer Langsieb-Entwässerungsmaschine und 4 Mosebach-Spiralpressen, 
entsprechend einer Leistung von etwa 30 Tonnen in 24 Stunden. 


Trockengehalte des Preßgutes der Spiralpressen etwa 50 bis 60%. 


Langsieb-Entwässerungsmaschine, 
komplett mit Zubehör und Aufstel- 
lung, Anschaffungskosten 45 000 


Kraftbedarf einschl. Hilfsmaschinen 
etwa 25 PS, bei 24 Std. täglich und 
300 Arbeitstagen pro Jahr = 


180 000 PS-Std. a 0,055 9 900 
Maschinengarnituren, wie Ersatzsieb, 
Ersatzfilze, Manchons usw. p. Jahr 8 000 
Bedienungsleute 3 Mann pro Schicht 
a 8 Std. bei 300 Arbeitstagen S 
21 600 Arbeitsstunden a 0,80 ein- 
schließlich Regiezuschlag 17 280 
Reparaturen, Amortisation und son- 
stige Unkosten 15% vom Anschaf- 
fungswert 6 750 
A 41 930 


4 Mosebach-Spiralpressen, kompl. mit 
Zubehör und ne Anschaf- 
fungskosten 21 000 


Kraftbedarf etwa 20 PS in 300 Ar- 
beitstagen pro Jahr und 24 Std. 


täglich =- 144 000 PS-Std. à 0,055 7950 
Ersatzteile pro Jahr 3 000 
Bedienungsleute 1 Mann pro Schicht 

a 8 Std. bei 300 Arbeitstagen — 

7200 Arbeitsstunden à 0,80 einschl. 

Regiezuschlag 5 760 
Reparaturen, Amortisation und son- 

stige Unkosten 15% vom Anschaf- 

fungswert * g 3150 

M 19 860 


d. h. bei einer Leistung von etwa 30 Tonnen entwässerten Zellstoff in 24 Stunden beträgt 


die jährliche Ersparnis / 22 070 S 


etwa 53%. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoifabriken” und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“. Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3344. Verwertung von Leder- 
abiällen. Auf welche Art und Weise läßt sich aus 
Lederabfällen, die billigst zu haben sind, eine Faser 
gewinnen, die für Packpapiere verwendet werden 
kann? Kann man die Lederabfälle durch künstliche 
Fäulnis mürbe machen, eventuell durch einen billigen 
chemischen Zusatz? W. 


Frage Nr. 3345. Schwarzer Karton. Wir 
arbeiten auf unserer Kartonmaschine hin und wieder 
schwarzen Karton, und es ist nicht möglich, einen 
tiefschwarzen Ton herauszubringen. sondern nur eine 
grauschwarze Färbung. Zu berücksichtigen hierbei 
ist, daß der Karton in der Kartonmaschine mittels 
zweier Zylinder getrocknet wird. Wie erreicht man 
unter diesen Umständen einen tiefschwarzen Ton bei 
der Herunterarbeitung von der Kartonmaschine? P. 


Frage Nr. 3346. Zwelseitige Papiere. Wie 
kann dem Uebelstand der Zweiseitigkeit bei stark 
holzhaltigen und beschwerten Druckpapieren, beson- 
ders auch farbigen, gesteuert werden? Der Uebe!- 
stand ist nur in der Naßpartie, nicht in der Trocken- 
partie zu suchen, wie mehrfach festgestellt wurde. 
Eine Produktionseinschränkung ist ausgeschlossen, 
das Sieb kann nicht verlängert werden, ebenso ist 
es unmöglich, eine feinere Siebnummer als Nr. 70 
zu verwenden. B. 


Einblasen von Luft in die Trockenpartic. 
Antwort auf Frage Nr. 3333 in Nr. 51/1925, S. 1570. 
[(Siehe auch Nr. 2. S. 46., 

II. Vorgewärmte, das ist trockenere Luft als sie 
in bez. über der Trockenpartie ist, in dieselbe hin— 
einzublasen, heißt, den Trockenprozeß des Papieres 
beschleunigen. Die Leistung der Trockenpartie kann 
hierdurch um ein Drittel erhöht werden. Die Appa- 
ratur zum Einblasen von Luft ist einfach, Sie be- 
steht aus einem Gebläse und den Rohrleitungen. Zu 
näheren Angaben über das Gebläse und die benötigten 
Rohrleitungen sind genaue Skizzen der gesamten 
Trockenpartie erforderlich. 

Die Rentabilität einer derartigen Anlage ist bei 
richtig bemessener Ausführung bei alten Papier- 
“maschinen, deren Umbau sich nicht mehr lohnt oder 
baulich zu groBe Schwierigkeiten verursacht, schr 
zut. Neue Papiermaschinen wird man damit nicht 
ausrüsten; die Abdampfheizung der Trockenzylinder, 
besonders mit der Mantelbespülung durch Abdampf. 
ist billiger. Humulus. 


Russisches 
und alles 


andere ausländ. 


d. F. Müller & Sohn A.-G 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


III. Ich übernahm vor mehreren Jahren die 
technische Leitung einer Papier- und Kartonfabrik, 
Wo kurz vorher eine untere Trockenpartie mit fünf 
gröleren Trockenzylindern ohne Filztrockner in Be- 
trieb gesetzt worden war. Der Trockenfilz konnte 
nicht trocken werden und bildete nach einigen Tagen 
in der Mitte einen Sack, das Papier wurde auf den 
Seiten zu trocken, in der Mitte blieb es naß und der 
Trockenfilz war nach kurzer Zeit unbrauchbar. Da 
aber der Kanal unter dem Trockenfilz nur etwa 
50 em tief war und auch sonst kein Raum war, einen 
Filztrockner einzubauen, kam ich auf die Idee, warme 
Luft in den Trockenkanal einzublasen. Das Resultat 
war überraschend. Der Trockenfilz wurde durch die 
warme Luft gut trocken, ich konnte die Papierpro- 
duktion bedeutend erhöhen und der Trockenfilz lief 
eine normale Zeit. 

Das Einblasen vorgewärmter Luft geschicht in 
der Weise, daB man vor- oder seitwärts beim Roll- 
apparat der Papiermaschine einen Ventilator aufstellt. 
der reine Luft von außen durch ein Blechrohr cin- 
saugt und diese durch einen Dampfheizapparat nach 
dem Ende des Kanals unter der Trockenpartie drückt. 
In Trockenkanälen vorgewärmte Luft einzublasen, ist 
auch dann zu empfehlen, wenn die untere Trocken- 
partie mit einem Filztrockner versehen ist, weil da- 
durch nicht bloß der untere Trockeniilz, sondern auch 
der obere geschont wird und die Papierproduktion 
bedeutend erhöht werden kann. 

Fr. Gottwald, Pernitz. Nieder-Oesterr. 

IV. Das Einblasen von vorgewärmter Luft hat 
folgende Vorteile: Erhöhung der Papierproduktion 
für den Quadratmeter Heizfläche, Verminderung der 
pro Einheit aufgewendeten Wärmemenge, Ventilation 
des Maschinensaales und Vermeidung von Tropfen— 
bildung an der Decke. In dem mir unterstellten Be— 
triebe habe ich bei der F.brikation von fettdicht Per- 
gamin durch das Einblasen warmer Luft eine Pro— 
duktionserhöhung von 10% erzielt. 

Die warme Luft wird durch einen Ventilator 
einem System von zwischen den Trockenzylindern 
angebrachten regulierbaren Blasrohren zugeführt. 
Zur Vorwärmung der Luft können Abdampf, Rauch— 
gase oder mit Kondensat gespeiste Radiatoren dienen. 
Frischdampf ist, weil ur ökonomisch. zur Speisung 
derselben zu verwerfen. 

Literaturangaben finden Sie in der Schrift 
„Wärme und Kraft“ von Dir. Grewin. Dr.- ing. S. 


Papflerholz! 


Holz- 
„ Makler, 


Hamburg 27 
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Welllge Woilfilzpappe. 
Autwort auf Frage Nr. 3334 in Nr. 51/1925, S. 1570. 
J. Dieser Fehler kann durch ungenügende Sieb- 
steigung, zu tief gehende Schaumlatten, Werfen von 


Registerwalzen, zu großen Hub der Schüttlung, un- 


geeigneten Zahnradantrieb von Sieb und Naßpressen 
sowie unrunde Walzen der unteren oder oberen 
Gautsche und der Nahpressen verursacht sein. Von 
der Benutzung eines Glättwerks ist abzuraten. 
Erstens werden derartige Uebelstände durch Benut- 
zung eines Glättwerks nicht behoben. Zweitens wird 
Wollfilzpappe ihrer Eigenschaft halber nicht mit Glätt- 
werk gearbeitet. 
Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


ll. Um das Welligwerden von Wollfilzpappe zu 
verhüten, dürfen Sie keinen schmierig gemahlenen 
Stoff verwenden und müssen ferner darauf achten. 
daB der Zylinder gleichmäßig aufnimmt. Gautsche 
und Formatwalze sind leicht zu belasten. Nachdem 
die Pappen an der Formatwalze abgenommen sind, 
werden sie gepreßt, darnach im Kanal langsam hei 
40—500 getrocknet. Nach dem Feuchten lasse man 
die Wollfilzpappe 24 Stunden unter Druck stehen und 
walze sie dann .in einem Glättwerk bei geringem 
Druck. F. 


Il. Wenn Wollfilzpappen in der Querrichtung 
wellig sind, kann dieser Uebelstand dadurch, daß die 
trockene Bahn durch ein Satinierwerk geleitet wird, 
nicht mehr behoben werden, Um eine flachliegende 
Wollfilzbahn zu erhalten, sind auf die einzelnen 
Trockenzylinder an geeigneter Stelle Walzen von 
verschiedenem Gewicht zu legen. deren Zapfen auf 
besonders hierfür konstruierten, leicht verstellbaren 
einfachen Winkeln lose lagern. Durch diese billige 
Anordnung wird nicht nur das Welligwerden der 
Stoffbahn vermieden, sondern diese auch besser gc- 
glättet und an Trockendampf wesentlich gespart. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


IV. Wenn Wollfilzpappe wellig liegt, so ist der 
Fehler in erster Linie bei der Entwässerungsmaschine 
zu suchen. In der Annalıme, daß es sich um eine 
Rundsiebmaschine handelt, müßten Sie zunächst ein- 
mal gründlich untersuchen, ob die Stoffaufnahme des 
Siebzylinders ganz gleichmäßig ist, weiter, ob die 
Entwässerung gleichmäßig ist. Die Entwässerung aui 
dem Zylinder darf auch nicht zu plötzlich erfolgen, 
bzw. muß so vor sich gehen, daß eine dünne Blatt- 
bildung möglich ist. Ferner ist aut gutes Auspressen, 
sowohl auf der Maschine, als in der hydraulischen 
Presse zu achten. Es liegt weiter die Möglichkeit 
vor, daß die Pappe zu schnell und zu scharf getrock- 
net wird. Wenn Sie nach dem Trocknen die Pappe 
etwas anfeuchten, einige Tage stehen lassen und 
dann glätten, dürfte wohl der Uebelstand verschwin- 
den, aber die Pappen werden dadurch auch etwas 
weniger voluminös ausfallen, was bei Wollſilzpappen 
nicht angebracht ist. Außerdem wird die Pappe 
durch diese Arbeit nicht unerheblich verteuert. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Langsieb- oder Rundsiebmaschine für Strohkarton. 
Antwort auf Frage Nr. 3335 in Nr. 52/1925, S. 1604. 

J. Dieselbe Frage ist vor einiger Zeit (Frage 
Nr. 3238. Antworten in Nr. 28. 30. 39, 41/1925) im 
Wochenblatt unter andern auch von mir ausführlich 
beantwortet worden. 

Technisch ist es möglich, auf einer Rundsich- 
maschine Strohpappen herzustellen. Jedoch ist die 
Herstellung auf einer Langsiebmaschine einfacher und 
die Regickosten sind geringer. Da die Strohpappen- 
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langsiebmaschinen meist mit einer Vorrichtung zum 
ein- und zweiseitig Kaschieren versehen sind, dürfte 
dieser kaschierte Karton bestimmt billiger zu stehen 
kommen, als ein ein- oder zweiseitig weiß gedeckter 
Strohkarton auf der Rundsiebmaschine hergestellt 
werden kann. L. 


II. Obwohl auf der Rundsiebmaschine im allge- 
meinen das Gewicht und die Stärke des Kartons mit 
genügender Zuverlässigkeit eingehalten werden kön- 
nen, ist auch mir, trotz der höheren Anschaffungs- 
und Unterhaltungskosten, die Langsiebmaschine sym- 
pathischer. Diese Meinung ist nicht allein in der 
besseren Verwendungsfähigkeit der Maschinengattung 
für feinere und gedeckte Kartons begründet, sondern 
in ihrer allgemeinen Ueberlegenheit im heutigen Kon- 
kurrenzkampfe bei der Erzeugungsmöglichkeit ver- 
schiedenster Kartonsorten. Humulus. 


III. . Wenn Sie hauptsächlich Strohpappen bzw. 
Strohkartons erzeugen wollen, so ist die Aufstellung 
einer Langsiebmaschine zu empfehlen, da der Stroh- 
stoff sich leichter auf dem Langsiebe entwässern läßt 
und die Führung bzw. Bedienung der Langsieb- 
maschine einfacher als die der Mehrrundsiebmaschine 
ist. Am zweckmäßigsten ist es natürlich, die Lang- 
siebmaschine mit recht langem Sieb, mit etwa 6 
Suugkästen, Saugerpunipe, Obersieb, Vorgautschwal- 
zen und wenigstens 3 Naßpressen, davon die beiden 
ersten mit Obertuch auszurüsten, ebenso dürfte sich 
der Einbau von Vortrocknern nach Patent Pederson 
empfehlen. Ein oder zwei Deckschichten können Sie 
auf der Langsiebmaschine ebenfalls herstellen, durch 
Einbau je eines oberen und je eines unteren Sieb- 
zylinders. Ing.-Chem. O. Kück. 

IV. Ich empfehle bei der Neubeschaffung einer 
Strohkartonmaschine folgendes zu bedenken: Die 
Rundsieb-Karton maschine erfordert we- 
gen des gefürchteten Abrutschens des Stoffes vom 
Rundsieb bei mehr als 14 m minutlicher Umiangs- 
geschwindigkeit einen kurz gemahlenen Stoff. Solcher 
Stoff gibt aber einen brüchigen, spröden und un- 
angenehm steifen Karton. Das Arbeiten auf der 
Rundsieb-Kartonmaschine ist mühevoller und schwie— 
riger als auf der Langsieb-Kartonmaschine und die 
Kosten der Bespannung sind auch unter den günstig- 
sten Verhältnissen bei ersterer wesentlich höher. 

Die Langsieb-Karton maschine œr- 
möglicht das Arbeiten mit längeren und schmierige- 
ren Stoffen und gewährleistet cine qualitativ hoch- 
wertigere Ware, welche bessere Preise erzielen läßt 
und zu viel weniger Beanstandungen und Reklamatio- 
nen führt. Der Vorteil des „Deckblattes“ wird da- 
durch zumeist mehr als aufgewogen. 

Sollte sich jedoch eine andere Ansicht durch— 
setzen und die Beschaffung einer Rundsieb-Karton- 
maschine beschlossen werden, dann rate ich zu 
groBen Rundsicbzylinderdurchmessern von über 
1200 min. weil auf solchen Maschinen Blattlagen bis 
zu 150 g/qm mit einer Maschinengeschwindigkeit bis 
zu 12 m in der Minute gearbeitet werden Können, 
was natürlich eine sehr große Leistungs- 
steigerung gegen die veralteten kleinen Zylin- 
dersiebe bedeutet. 

Ing. E. Belani, Villach. 


[een O ar Sn —:ñ—.:ñ᷑᷑.]. ͤ— 
Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 


Ein unentbehrlicher Wegweiser für alle Kohlen- 
verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden & 2.80. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. Von Dr. R. 
Lorenz, Tharandt. Verlag des Wochen- 
blattes für Papierfabrikation Güntter-Staib, Bi- 
berach a. d. Riß. Preis R.-M. 2. 

In Fortsetzung seiner „Kolloidstudien über die 
Harzleimung“, die als Preisarbeit in die Schriften des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -In- 
genieure aufgenommen worden sind, hat der Ver- 
fasser die im Wochenblatt für Papierfabrikation ver- 
öffentlichten Arbeiten unter dem obigen Titel nun- 
mehr zu einer Broschüre zusammengefaßt, die gleich- 
zeitig oder vornehmlich als Habilitationsschrift ge- 
dacht ist. l 

Die Arbeiten von Lorenz, die den Lesern des 
Wochenblattes bekannt sein dürften, können als 
grundlegend für die kolloidchemische Auffassung der 
Leimungsvorgänge angesehen werden. Es ist das 
besundere Verdienst des Verfassers, den für die 
Praxis der Papierherstellung so wichtigen Vorgang 
der Papierleimung aus dem Stadium der Empirie in 
wissenschaftlich begründete Bahnen gelenkt zu haben. 
Seine Annahmen und Folgerungen beruhen dabei auf 
exakter experimenteller Beweisführung und gewin- 
nen hierdurch erst ihren vollen technischen Wert. 

Wenn somit die Vorzüge seiner Arbeit lückenlos 
anerkannt werden, so soll für das vorliegende Heit 
doch nicht verschwiegen werden daB die für den 
Praktiker aus der wissenschaftlichcı. Erkenntnis zu 
ziehenden Tatsachen zu wenig herausgearbeitet sind: 
bei der Titelstellung der Schrift mußte dies jedoch 
erwartet werden. Dr. Wenzl. 


Brusewitz Nordisk Papperskalender 1925/26. Unter 
Mitwirkung von Karl Nyström, Sekretär 
der schwedischen Holzmasse- und Zellulosever— 
einigung, herausgegeben von Hugo Brus e- 
witzAktiebolag, Göteborg. Preis 1 15. 
Von uns zu beziehen. 


Die soeben erschienene neue Ausgabe dieses bekann- 


ten Adreßbuchs der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoffindustrie der 


nordischen Länder Schweden, Nor- 


wegen,DänemarkundFinnland in schwe- 
discher Sprache ist in jeder Hinsicht auf den neue- 
sten Stand gebracht worden. Nach der Einleitung 
sind die Handelsgebräuche, welche im vergangenen 
Jahre zwischen den schwedischen, norwegischen und 
finnischen Papierfabrikanten-Verbänden und den eng- 
lischen Abnehmern vereinbart wurden, und die Be- 
dingungen im Handel mit Papierstoff abgedruckt. 
dann folgt der Adressenteil, enthaltend sämtliche Pa- 
pier- und Papierstoffabriken der genannten Länder. 
alphabetisch nach Orten geordnet. Ueber jede Firma 


sind ausführliche Angaben gemacht: Kapital, Leitung, 
Ingenieure, Post- und Telegramm-Adresse, Bahn- 
station, Kraftmaschinen, Arbeitsmaschinen, Erzeugung, 
Gründungsjahr, Vertreter oder Verkaufsbüros im 
Ausland. 

Es folgen dann Verzeichnisse, in denen die Fabri- 
Ken jeden Landes nach ihrer Art, ob Papier-, Pappen-, 
Handpapier-, Sulfitzellulose- oder Sulfatzellulosefabrik. 
Holzschleiferei aufgeführt sind und die Bezugsquellen 
für eine Reihe von Erzeugnissen angegeben sind. 

Sehr praktisch und wertvoll ist die beigegebene 
Landkarte, auf der die Betriebsstätten mit verschie- 
denen Zeichen und Nummern zu finden sind. 

Das Adreßbuch hat ein handliches Format und 
ist sehr gut ausgeführt und gebunden. 

Eine ähnliche Ausgabe in englischer Sprache 
führt den Titel „Paper and Pulp Makers Directory 
of Sweden, Norway, Denmark, Finland 1925/26. 

Preis M 18. 


Annuarlo deile Cartiere Itallane 1925. Adreßbuch der 
italienischen Papierindustrie. Herausgegeben 
von L’Industria della Carta e delle Arti gra- 
fiche, Mailand. Preis «# 10. 

Die soeben erschienene neue Ausgabe dieses 
Adreßbuches der gesamten Papierindustrie Italiens 
einschließlich des graphischen Gewerbes umfaßt 300 
Seiten im großen Format 23X30 cm. Nach einem 
einleitenden Aufsatz über die italienische Papierindu- 
strie folgen Berichte und Aufsätze über die bestehen- 
den Vereinigungen, die Prüfungsanstalt verbunden mit 
Lehranstalt in Mailand, das Fachblatt, den Zolltarif. 
die Ein- und Ausfuhr von Papierstoff. Papier und 
Papierwaren mit Zahlenübersichten, die Verkaufs- 
bedingungen und Handelsbräuche, die üblichen Papier- 
formate und ein kleines Wörterbuch, enthaltend die 
Uebersetzung der am meisten gebrauchten italieni- 
schen Fachausdrücke in französischer, deutscher und 
englischer Sprache. 

Der Adressenteil enthält die Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoffabriken nach dem Firmenwort- 
laut alphabetisch geordnet. Ueber jede Firma sind 
ausführliche Angaben gemacht, wie Post- und Tele- 
grammadresse, Fernsprechanschluß, Eisenbahnstation, 
Maschinen, Erzeugnisse, Papierlager. Anschließend 
sind die Papiersorten aufgeführt und die erzeugenden 
Firmen darunter eingereiht. Es folgen Verzeichnisse 
von Papierhändlern und ein alphabetisches Ortsregi- 
ster mit sämtlichen Firmen des Papierfachs. In dem 
reichen Anzeigenteil ist auch eine Anzahl deutscher 
Firmen vertreten. 

Das Adreßbuch ist durch unsere Buchabteilung 
zum obengenannten Preis zu beziehen. 


 HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


Pe bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 


durch Stirnräder, 


haben geringen Kraftbedarf und 
erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 
Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema sachsen. 
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Einen Abreißkalender großen Formats hat die 
Süddeutsche Papler-Manufactur in Mannheim ihren 
Geschäftsfreunden zugesandt. Die Rückwand zeigt 
einen monumentalen Bau in leuchtendem Gold bis 
roten Farben, der frei dasteht und gegen den blau- 
weißen Himmel wirkungsvoll zur Geltung kommt. 


Le Traducteur, französisch-deutsches Sprachlehr- und 
Unterhaltungsblatt. 

Diese Zeitschrift, welche in der Nachkriegszeit 
einging und jetzt wieder zu erscheinen beginnt, 
macht sich zur Aufgabe, das Studium der französi- 
schen oder deutschen Sprache, wenn Vorkenntnisse 
schon vorhanden sind, auf interessante und unter- 
haltende Weise weiterzuführen. Die dem Urtext 
nebenan gestellte genaue Uebersetzung führt dem 
Leser in beiden Sprachen den richtig gewählten Aus- 
druck vor, wodurch der Wortschatz vermehrt und 
die Genauigkeit in der Wiedergabe des Sinnes er- 
lernt werden kann. Jede Nummer enthält neben einer 


durchlaufenden größeren Erzählung mannigfaltigen 
Lese- und Lehrstoff, Gespräche, Briefe, Ueberset- 
zungsaufgaben sowie eine besondere Rubrik für 
Brief-, Postkarten- und Zeitungsaustausch. Wer sich 
mit Sprachstudium befaßt, lasse sich Probenummer 
kostenlos vom Verlag des „Traducteur“ in La 
Chaux-de-Fonds (Schweiz) kommen. 


Demnächst erscheint: 
Die Kartonnagen- Fabrikation. 


Praktisches Handbuch für die gesamte Kartonnagen- 
fabrikation unter besonderer Berücksichtigung neu— 
zeitlicher Arbeitsmethoden. Bearbeitet und heraus— 
gegeben von Walter HeB, Berlin, unter Mitarbeit 

von Fachleuten. Mit 200 Figuren im Text. 

Vorausbsstellungen zu & 20 für das brosch., 
M 22.— für das gebundene Buch nimmt der Heraus- 
geber Walter Heß, Berlin O 27, Holzmarktstr.: 13, 
entgegen. 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Paplerindustrle lm Dezember 1928. 
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| aaz 1. 12. is. 12. 28. 12. 
Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 18,50 17.25 18,25 18,25 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 17,75 17.— 17.— 17.— 
5 Papierfabrik 98.— 93.— 93.25 93.125 
A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 47,125 44.— —.— 55.50 
Cröllwitzer Aktien- Papierfabrik. . 116.— 127.— 130.— 146.— 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik gi ais 67,75 70, — 71.50 72,50 
Feldmühle, Papier- und Zellstofiwerke 8 a 8 66.— 64,75 63.25 62.50 
Heidenauer Papierfabrik 8 . 2 18,25 18,10 19.— 18.— 
Kartonpapierfabriken Groß-Särchen 34,50 ` 34,25 33.— 33.— 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A. 0. 19,75 —.— —.— —.— 
Natronag, Berlin 8 i 57, — 56,— 57.— 53.75 
Pinnau, Königsberg . 21.— 19.50 20.50 20.— 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik a.-O. 63.50 63.50 67,50 | 69,75 
Reisholz, Papierfabrik Í 117, — 110, — 105, — 106, — 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A. 8 68.— 69.50 75.— | 75.— 
Schlesische Papierfabrik . P 0,15 P 0,175 P 0,175 P 0,5 
Simonius’sche Cellulosefabriken P 5.— 5.— P 6— P 6.— 
Stettiner Papier- und Pappenfabrik 25.— —.— 23.50 20,— 
Varziner Papierfabrik . . 5 40.— 38.10 34.— 35.— 
Ver. Bautzner Papierfabriken 8 34.— 33.— 35.— 34.125 
Verein für Zellstoff- Industrie. 46.50 46.— 46.50 48.— 
Zellstofffabrik Waldhof. 76.50 80.75 83.75 81.25 
= . Vorzugsaktien 58, — 60,50 ee 57,50 
Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach 24.— 23.75 m 16,— 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 80.— —.— —.— —,— 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken 130, — 130, — —.— 111.50 
Winter'sche Papierfabriken —.— —.— —.— —.— 
München. 
Elsenthal. Holzstoff- und Papierfabrik 25.— 23.— 23.— 23.— 
München Dachauer R A.-O. . 41.— 40.— 37.50 37.— 
Papierfabrik Hegge et Br le ee are 70.— 69.— 65.— 60,.— 
Teisnacher Papierfabrik 38.25 39.— 38.25 35.— 
Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel P 0,30 P 0.30 P 0.55 P 0.80 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. 51.— 52.— 53.— 44.— 
Thodesche Papierfabrik ae P 0.25 0.265 P 0.24 P 0,20 
Patentpapierfabrik zu Penig 63.50 60.25 62.75 60.— 
Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen . 65.— —.— 76.50 —.— 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema . 75.— 74.— 74.— 76.— 


P bedeute tet Papiermarkkurse. 


Lelstungslähigste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 z 


Fauth & Co., Mannheim 


Telegramme: Fauthco 
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Marktberichte. 


Die Lage auf dem tschechos!owakischen 
Papiermarkt. 


Der tschechoslowakische Papiermarkt verkehrt 
bereits seit längerer Zeit in einer ausgesprochen regen 
Haltung. Die Fabriken sind für die nächsten Wochen 
fast allgemein ausreichend mit Aufträgen verschen. 
Neue Bestellungen werden in der Regel nur auf späte 
Lieferung angenommen. Auch das Exportgeschäft 
gibt im großen und ganzen Anlaß zur Zufriedenheit. 

Die Vorräte an den meisten Sorten sind nicht 
bedeutend, wenn man von einigen Fabrikaten, wie 
Zeitungspapier, Seidenpapier und reinem Zellstofi- 
packpapier absieht. Buchpapier begegnet nach wie 
vor einer besonders guten Nachfrage. Die Preise 
sind auf der ganzen Linie fest und werden sich vor- 
aussichtlich in nächster Zeit mindestens auf demsel- 
ben Niveau erhalten. Ipu. 


Die schwedische Pap:.ermasse- und 
Papierindustrie im Jahre 1925. 


Zellstoff. Mit Ausnahme einer kurzen Aus- 
sperrung im Frühjahr waren die Fabriken das ganze 
Jahr durch voll beschäftigt. Die Produktion betrug 
in runden Zahlen: 


1925 1924 
metr. Tonnen Tonnen 
gebleichter Sulfitzellstoff . . 110000 106 000 
ungebleichter Sulfitzellstof . 838 000 825 000 
Sulfatzellstoff . 340 000 311 000 


Davon wurden ausgeführt 
Jan.—Nov. Jan.—-Dez. 


gebleichter Sulfitzellstoff . 78052 79 453 
ungebleichter Sulfitzellstoff . . 568 058 681 333 
Sulfatzellstoff ©.. . . . 216109 242 829 


Der Verbrauch der schwedischen Papierfabriken 
dürfte sich auf etwa: 

25 000 tons gebleichten Sulfitzellstoff, 

205 000 tons ungebleichten Sulfitzellstoff, 

90 000 tons Sulfatzellstoff 
stellen. Dře Ausfuhr im Jahr 1925 kommt allem An- 
schein nach nicht an die des Vorjahres heran; dies 
hat seine Ursache einesteils darin, daß infolge des 
milden Wetters im Jahr 1924 die Schiffahrt im Bott- 
nischen Meerbusen sogar noch um die Jahreswende 
offen war, andernteils waren zu Beginn des Jahres 
1924 noch große Vorräte vorhanden, die dann im 
Laufe des Jahres verschifft werden konnten. Sulfit- 
zellstoff wurde zu je 30% nach Großbritannien und 
den Vereinigten Staaten und etwa 10% nach Frank- 
reich exportiert. Etwa 75% der Ausfuhr von Sulfat- 
zellstoff gingen nach Amerika. | 

Im Anfang des Jahres 1925 notierten gebleichter 
Sulfitzellstoff £ 18 bis 19 pro ton cif, leicht- 
bleichbarer Sulfitzellstoff E 13.15 bis 14.7.6, stark- 
faseriger Sulfitzellstoff E 12.5 bis 13. Zu Anfang des 
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für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten 


J E Arnold. Reinshagen, Leipzig... 
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Jahres war die Nachfrage befriedigend mit steigender 
Tendenz der Preise. Im dritten Vierteljahr war der 
Markt besonders lebhaft, und der Umsatz betrug 
nicht weniger als 440 000 tons. zum größten Teil 
lieferbar im Jahre 1926. In diesem Zeitraum hat auch 
starkfaseriger Sulfitzellstoff etwas angezogen, dessen 
Preise zu Anfang des Jahres noch zurückgeblieben 
waren. Der Verkauf im letzten Vierteljahr bezog 
sich hauptsächlich auf Lieferung in 1926, jedoch wur- 
den im Dezember auch einige größere Abschlüsse 
mit Großbritannien für Lieferung in 1927 gemacht. 
Die Notierungen am Ende des Jahres sind wie folgt: 
4 18.15 bis 19.10 pro ton cif für gebleichten Sultit- 
zellstoff, £ 14.10 für leichtbleichbaren Sulfitzellstoff, 
£ 13.5 bis 13.10 für starkfaserigen Sulfitzellstoff. Bis 
Ende des Jahres waren 70% der Sulfitzellstoffproduk- 
tion in 1926 verkauft, 

Der Sulfatzellstoffmarkt zeigte im 
großen ganzen das gleiche Gepräge wie der Sulfit- 
zellstoffmarkt. Zu Anfang des Jahres notierten 
leichtbleichbarer Sulfatzellstoff E 14 bis 14.12.6 
pro ton cif, Kraftzellstoff E 12.15 bis 13.10. In- 
folge der lebhaften Nachfrage blieben die Preise das 
ganze Jahr hindurch sehr fest. Gegen die Jahres- 
wende waren die Notierungen für leichtbleichbaren 
Sulfatzellstoff E 14.10 bis 14.12.6 und E 13.10 bis 14 
für Kraftzellstoff. Bis Ende des Jahres waren min- 
destens 85% der Jahresproduktion 1926 verkauft. 

Holzstoff, Im allgemeinen war die Erzeu- 
gung der schwedischen Holzschleifereien eine nor- 
male. Der Export von Holzschliff im Jahr 1925 und 
1924 ist folgender: 

1925 1924 

metr. Tonnen Tonnen 

Jan. Nov. Jan. — Dez. 

trockener Holzschliff . . . 46685 47 596 
nasser Holzschliff . . . 306 181 339 595 

Die Ausfuhr verteilt sich auf die verschiedenen 
Länder in der gleichen Weise wie früher, nämlich 65 
bis 70% nasser Holzschliff nach Großbritannien und 
18 bis 20% nach Frankreich, etwa 40 bis 45% der 
Ausfuhr von trockenem Holzschliff ging nach Spanien. 
Die Notierungen für nassen Holzschliff betrugen zu 
Anfang des Jahres £ 4 bis 4.5 pro ton cif, im Juli- 
August gaben die Preise etwas nach, um im Sep— 
tember wieder auf £ 3.15 bis 4 zu steigen. Für 
trockenen Holzschliff wurden in den letzten Monaten 
K 145—150 pro ton netto fob Gothenburg für Lieie- 


“rungen in den nächsten Monaten erzielt. Etwa 60 


bis 65% der Jahresproduktion 1926 von nassem Holz- 
schliff sind’ bereits verkauft. Außerdem wurden einige 
größere Abschlüsse mit Großbritannien für Lieferung 


im Jahr 1927 in den letzten Wochen gemacht. 


Der Papiermarkt. Trotz der allgemeinen 
Besserung der politischen Lage Europas mußte die 
schwedische Papierindustrie im verflossenen Jahr 
unter ungünstigen Verhältnissen arbeiten. Durch den 
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Gekapselter Holländer-Einzelantriebsmotor 63 PS, 5000 V, 50 Per, mit angebauter 
Anlaß walze und aufgebautem Stromzeiger 


Einzelantrieb für Holländer mit angebauter Anlaßwalze sichert 
rationelle Mahlung an Hand eines Leistungs- oder Stroinzeigers 


Einfachste Aufstellung und betriebssichere Bedienung 
auch durch ungeschultes Personal 


Selbsttätige elektrische Holländer-Regelung D.R.P. ermöglicht 
Durchführung der Holländerarbeit unabhängig vom Personal 
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Zoll auf Sulfitpapier wurde der schwedische Export 
nach den Vereinigten Staaten unterbunden. Der Han- 
delsvertrag zwischen Australien und Kanada trat im 
Oktober in Kraft, und seine Folgen machten sich 
bald für die Ausfuhr von schwedischem Zeitungs- 
druckpapier fühlbar. Außerdem hat die englische Re- 
gierung einen Schutzzoll von 16/90 auf Packpapiere 
vorgeschlagen. Die Vorlage soll im Februar vor das 
Parlament kommen. Trotzdem ist es der schwedi— 
schen Papierindustrie gelungen. im Jahr 1925 noch 
höhere Exportziffern zu erzielen als im Vorjahre. Die 
Preise für die einzelnen Sorten sind folgende. Es 
notierten fob: 
Kraftpapier M.G. 


zu Anfang des Jahres £ 22.—.— bis 22.10.— 

am Ende des Jahres „ 21.—.— „ 22.—.— 
Sulfitpackpapier 

zu Anfang des Jahres „ 20. 10.— „ 21.—.— 

am Ende des Jahres „19.17.66 „ 20.15.— 
Zeitungsdruckpapier 

zu Anfang des Jahres . „ 15.5.— „ 15.10.— 

am Ende des Jahres. . „ 15.—.— oder weniger 


braune Maschinenpappe 
zu Anfang des Jahres 
am Ende des Jahres 


„ 14.15.— bis 15. 10.— 
„ 15.—.— „ 16.10.— 
8. 


Vom Papierholzmarkt. 

Hatte auch der Papierholzmarkt im Gegensatz 
zum Langholzmarkt bisher immer noch einen gewis- 
sen Grad von Festigkeit aufzuweisen, so machte sich 
letzthin doch verstärkte Zurückhaltung bemerkbar. 
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Zwar liegen die Verhältnisse nicht so, daB die Ver- 
braucher für Neueindeckungen kein Interesse bekun- 
den — dem wirkt schon das knappe Angebot ent- 


gegen —; aber der Markt hat von seiner bisherigen 


Lebhaftigkeit doch sehr viel eingebüßt, und man ging 
sichtlich von dem Bestreben aus, die Preise niedrig 
zu halten. Es unterliegt keinem Zweifel, daß die 
hohen Forderungen für Auslandsholz, insbesondere 
für böhmische Ware, auf die Haltung des Inlandmark- 
tes befestigend einwirken müssen, wodurch der Er- 
folg der im Gange befindlichen Abbaubestrebungen 
zunächst zweifelhaft erscheint. Der Waldbesitz bringt 
seine diesjährige Holzernte nur langsam an den 
Markt, und das Verkaufsgeschäft in den Forsten ist 
in den letzten Wochen sehr ruhig gewesen. Man 
scheut offenbar davor zurück, ein größeres Angebot 
an den Markt zu legen, weil man einen weiteren 
Druck auf die Preise befürchtet. 


Betrachtet man den Rundholzmarkt in seiner Ge- 
samtheit, so muB man zu der Feststellung gelangen, 
daß der Abbaukampf bisher weder nach der einen 
noch der anderen Seite hin zu einer Entscheidung 
neigt, daß wir von einer Klärung der verworrenen 
Verhältnisse noch sehr weit entfernt sind. Ob und 
inwieweit von der Preisabbaubewegung am Langholz- 
markt eine Rückwirkung auf. den Papierholzmarkt 
zu erwarten ist, darüber gehen die Meinungen aus- 
einander. 

Weil die öffentlichen Verkäufe im Gegensatz zu 
den Freihandverkäufen ein für den Waldbesitz un- 
günstigeres Ergebnis brachten, ist das freihändige 


Verkaufsverfahren mehr in den Vordergrund getre- 


„Steinmayer-Siebe“ 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6/10 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (würtemberg) 


Einfach u. doppelt driilierte Metall- Einfache u. doppelte Gewebe 
tücher für Zellulose-Entwässerung. für Holzstoff - Entwässerung. 


| Vertreter für Deutschland: | 
Nord- und Mittefdeutshlfand: Lux & Teuber, Dresden-H. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 
Generalvertreter für die Tschecho- Slowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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ten, und die Ergebnisse dieser Verkäufe lassen 
unschwer erkennen, daß der Waldbesitz hierbei bes- 
ser abschnitt. So konnten auch von den im öffent— 
lichen Verkauf vom 25. November in Aschaffen- 
burg wegen zu niedriger Gebote (91—123% der 
Landesgrundpreise) unverkauft gebliebenen 11000 rm 
Papierholz inzwischen 6880 rm zu Sätzen von 135 
bzw. 140% der Landesgrundpreise im Freihandver- 
kauf verwertet werden, Das sind Preise, die sich 
durchaus auf der bisherigen Höhe bewegen. Im nie- 
derbaycrischen Forstamt Wolfstein bewertete 
man 5926 rm entrindetes Fichtenschleifholz mit 
13.50 A für 1. Kl. und 10.16 & für 2. Kl. je rm ab 
Wald. In Baden pendelten die Erlöse letzter Ver- 
käufe zwischen 140--145% der Grundpreise bei nur 
geringen Angebotsmengen. Das Forstamt Säckin- 
gen erlöste letzthin für 160 rm Fichten- und Tannen- 
papierholz 145% der Grundpreise. Aus den würt- 
tembergischen Staatsforsten liegen im Augen- 
blick nur wenige Verkaufsergebnisse vor, die keinen 
bestimmten Anhalt für die Preisbildung zu geben 
vermögen. Die württembergische Staatsforstverwal- 
tung hat die Landesgrundpreise für Papierholz (nicht 
für Nadellangholz) erhöht. Während bisher die Grund- 
preise 12, 10 und 8 & für entrindetes Holz 1.—3. Kl. 
bzw. 11. 9 und 7 «AM für Holz mit Rinde betrugen, 
sind diese neuerlich für entrindetes bzw. gereppeltes 
Holz auf 16 AM für 1. Kl., 13.50 «A für 2. Kl. und 
11 & für 3. Kl. heraufgesetzt worden. Die Sätze für 
Holz mit Rinde betragen 10% weniger. Das bedeutet 
eine Erhöhung von nahezu 35% gegenüber den bis- 
herigen Taxsätzen. 

Der Durchschnitt der in den preußischen 
Forsten im Monat November stattgefundenen Papier- 
holzverkäufe liegt bei etwa 14.50 / je rm für beide 
Sortimentsklassen. Bei Dezember - Verkäufen in 
Preußen erlöste die Oberförsterei Lauterberg 
(Harz) für 357 rm Fichtenrollen 12.22 «A und für 
261 rm Knüppel 11.22 K je rm. Ein Verkauf in der 
Oberförsterei Suhl brachte für 2063 rm Scheiter 
einschließlich Anbruch 1436 «A je rm, für 806 rm 
Knüppel 13.49 / je rm ab Wald. Die in Westfalen 
belegene Oberförsterei Altenbeeken erlöste für 
1700 rm 1./2. Kl. gemischt 12.70 AM je rm. Von der 
Oberjörstetei Hinnenburg wurden 100 rm zu 
12.60 «A je rm abgegeben. Die Oberförsterei Rum- 


beck i. Westfalen erzielte für 1. Kl. 17.10 &, für 
2. Kl. 14.10 «A und für 1./2. Kl. gemischt 15 je 
rm ab Wald. In der Provinz Schlesien wurden 
bei letzten Verkäufen für Fichtenschleifholz Preise 
von 10.25—17.90 , im Durchschnitt 13.69 / je 
rm ab Wald bezahlt; einen Posten von 1039 rm 
entrindetes Kiefernschleifholz bewertete man ebenda 
mit 8.52 M für 1. Kl. und 6.52 „ für 2. Kl. je rm 
ab Wald. In Ostpreußen verkaufte die Ober- 
försterei Puppen 327 rm geschältes Fichtenpapier- 
holz 1./2. Ki. gemischt mit 9.10 &. 191 rm ungeschält 
mit 7.80 «A je rm. Bei einem Verkauf im Freistaat 
Sachsen wurden für Fichtenknüppel 13.85 / je 
rm bezahlt. 

Der Papierholzmarkt in der Tschechoslo- 
wakei hat von seiner bisherigen Festigkeit noch 
nicht viel eingebüßt. Wenn auch die optimistische 
Stimmung letzthin etwas abgebremst wurde, weil 
man die Erfahrung machen mußte, daB sich weitere 
Preissteigerungen nicht durchführen ließen, besonders 
der deutsche Markt dem Widerstand entgegensetzte, 
so konnten sich doch die bisherigen Preise im 
groBen ganzen behaupten. Die feste Haltung findet 
darin eine Stütze, daß die Nachfrage das Angebot 
nach wie vor überflügelt, insbesondere der Inlandkon- 
sum gut aufnahmefähig blieb und hier Preise bewilligt 
wurden, die im Exportgeschäft nicht zu erzielen sind. 
Deutscherseits wurde von den tschechoslowakischen 
Angeboten letzthin wegen der hohen Preisforderun- 
gen weniger Gebrauch gemacht. Gegenlimite von 
etwa 150 Kc frei Tetschen und 155—158 Kc frei 
Reitzenhain, wie sie von deutscher Seite vorgelegt 
wurden, verfielen meist der Ablehnung. Die zuletzt 
von Polen an den deutschen Markt gelegten An- 
gebote stellten sich auf etwa 14.25—14.70 / je rm 
ausfuhrfrei Oderberg. K . 


Anleltung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Calvius jr. 
Sonderdruck a. d. Wochenb!. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. u 
Elegant gebunden A 6,50. 
Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 


Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


— 


Schwefelsaure Tonerde 14/18 / u. 7/18 0% 


technisch eisenfrei 


Gebrüder Gutbrod s t.h- i Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain ABC Code 5th Ed Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Mablungsgradprüfer [KONDENSTOPF. 
liir Papiertaserstetfe. 2 


Welt- 
Ausstellung 
für 


Buchgewerbe 
und Graphik 


Leipzig 1914 Bauart Schopper - Riegler — D. R. P. — gibt den 
Staatspreis Feinheitsgrad der Papieriaserstolie zahlenmäßig in 

höchste wenigen Sekunden mit großer Genauigkeit an. An 
Auerkennung. Hand dieser Werte ist man in der Lage, für eine 


bestimmte Papiersorte den erforderlichen Mahlungs- 
grad, die Mahlungszahl, ebenso einzuhalten, wie 
Bruchfestigkeit. Dehnung, Falzzahl and Aschen- 
gehalt für das fertige Papier. 


Vellständige Papler- ZN > 
Prüfungs-Elarichtungen Meier. ebene eee 


wie an das Staatl. Materialprüfungs- 
amt zu Berlin-Lichterfelde-West ge- 
liefert. Präzisions-Papler- u. Pappen- 
e eee l wagen in anerk. bester Ausführung. 


— Schopper, Lei, Bayersche Sir. 17, Frrrl« vissensch. u Ku gelkocher- 


und sämtliche 


a 


nach Spezialverfahren. 


Unerreicht! la. Referenzen! 
Höchster Nutzeffekt und tast 
unbegrenzte Haltbarkeit 
(3 Jahre Garantie). 

J. Enke, Düsseidorf 67 
Fringstraße 104. 


— 
GRUNDMANN-KUHN-BERI BERLIN 50-16 EEE 
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ellulose + Holzsioll + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. -  Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. “rn 
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unseres Systems erzielen trockene Papiermaschinensäle 


hugo Greffenius Akfiengesellsehafi 


Frankfurt am Main 
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Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 

Der Absatz von Papierabfällen, mit Aus- 
nahme von weißen Sorten, ist weiterhin fast gänz- 
lich unmöglich. Ein weiter erschwerendes Moment 
liegt darin, daß der inländische Händler nicht gewillt 
ist, derartige lange Kredite zu gewähren, wie sie 
z. B. der deutsche Händler gewährt, sondern es 
lieber vorzieht, sich aus dem Geschäfte zurückzu- 
ziehen und normale Verhältnisse abzuwarten. 

Auch in Baumwollhadern wirkt das 
enorme Angebot aus Deutschland preisdrückend. In 
Leinensorten werden nur die kräftigsten Sorten ver- 
langt, während sekunda Ware gänzlich unverlangt 
liegt. K n. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg Il. 
Hamburg, den 8. Januar 1926. 

Terpentinöl. Der Markt liegt sehr fest. 
Savannah stieg inzwischen auf 101 cents. 

Harz. Der Markt in Amerika ist aufgeregt und 
es ist bei der stetig steigenden Tendenz eine starke 
Nachfrage von allen Seiten eingetreten; auch hier, 
ist das Geschäft wieder sehr lebhaft. Hinzu kommt, 
daß der Dampfer „Lotte Leonhardt“, welcher über 
London mit Harz und Terpentinöl nach hier unter- 
wegs ist, auf See in Brand geraten ist und dadurch 
die geringen Lagervorräte nicht ergänzt werden 
können. 

Frankreich und Spanien folgen sofort der ihnen 
nur angenehmen Hausse. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden, Preis zusammen A 3.50. 


Einführung in die Grundlagen der Eiektro- 
technik 


von Josef Spennrath. Dritte, neubearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert Preis A 2.50. 


Gewichts- und Stärke-Tabellen für Pappen. 


Von R. Otte, Berlin. 
Preis kart. M 1.—. 


Pappenverarbeitung und Papiermache 


Unter Mitarbeit von Fachleuten herausgegeben von 
Walter He B. Broschiert Preis & 16. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (RiB). 


Foest & Loesche, jm. dun & Sulf. Rosslau, mal. 


Metatttuch- Fabrik 


(legr. Nas 


Maschinen-Siebe 


aller Art la anerkannt vorzüglicher Beschaffenhelt 


Chemikalien, Leim, Harz. 


Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 


Hamburg, den 8. Januar 1926. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 30.80 
Antichlor crist. 19.— 
5 Periform 24.— 
Chlorkalk 110/15 % 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 46.50 
Formaldehyd 30 Gew. % 62.— 
» 40 Vol. 83.— 
Glaubersalz crist. 4.20 
Sy calc. 6.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 602% 19.50 
Š 30/2 7% 12.— 
Soda calc. 96/8 13.50 
„ Crist. 8.50 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 
85 1 10.75 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 
Der Markt war unverändert ruhig. 
Knochenleim RA 93.— 
Lederleim 98.— 
Fiockenlederleim 121.— 
Terpentinöl amerik. $ 38.25 
. franz. 36.75 
Harz amerik. FGH. $ 14.50 


WG. 8 15.20 WW. $ 16.25 
Harz und Terpentinöl lagen unverändert fest. 


Alle Sorten 


Papler- uni 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz 


liefern 


Teiegr.-Adr Metalltuch. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlag, Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Her m. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: Otto Kurz in Biberach. 
Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller, Papiertabrik Mochenwangen (Württemberg). 
Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach- RIB (Wartt. 
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Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
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Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: I mm Höhe bei 50 mm 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte Stellen- 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. gesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie Platz- 
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Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und entsprechender Rabatt. Chiffreangaben nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 


Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 
G.-M. —.60. Abbestellungen müssen 14 we vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a.d. RiB. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Der Vorstand des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. hat in seiner 
Sitzung am 14. Januar beschlossen, angesichts der schweren Notlage der Papier- 
industrie eine 

außerordentliche General versammlung 
zum 28. Januar d. Js. nach Berlin 
einzuberufen, um über die Maßnahmen zur Linderung der wirtschaftlichen Not zu 
beraten. 


— — ——— 


Postbezug für Februar. 


Wir machen darauf aufmerksam, daß die Postbestellung für Februar späte- 
stens bis 25. Januar erfolgt sein muß; andernfalls tritt eine Erhöhung von 10 Pfg. 
auf den Bezugspreis von R.-Mk. 1.20 ein. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Bekanntmachung. 

Die Mitglieder der Genossenschaft, die ihren Lohnnachweis für 1925 noch 
nicht eingereicht haben, werden darauf hingewiesen, daß die Einreichung des Lohn- 
nachweises oder einer Fehlanzeige spätestens bis zum 12. Februar d. Js. bei dem 
Sektions- vorstand zu erfolgen hat, andernfalls werden die Löhne schätzungsweise 


festgesetzt. 


Gegen die Lohnschätzung ist die Beschwerde unzulässig, auch wenn der ge- 


schätzte Lohnbetrag wesentlich zu hoch sein sollte. 


Außerdem kann wegen Nicht- 


einreichung des Lohnnachweises oder der Fehlanzeige Bestrafung bis zu 1000 R.- 


Mark eintreten. 
Mainz, den 15. Januar 1926. 


Der Vorstand: 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 


— ee lr. ———— — 


Berliner Bezirksgruppe des 
Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure. 


Die erste Sitzung in diesem Jahre findet am Mittwoch. den 3. Februar 1926 
abends 8 Uhr im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Grashoff-Zimmer) statt. 


Es spricht Herr Professor Freundlich vom Kaiser Wilhelm-Ins.itut, 


„Ueber Adsorption“. 


Dahlem 


— . —— — 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


9 


I. Begriff des Arbeitslohns bei einem 
Geschäftsführer- Gesellschafter. 


Bei vielen Gesellschaften mit beschränk- 
ter Haf:ung wird ein Gesellschafter zum Ge- 
schäftsf.ihrer bestellt. Möglich ist, daß dieser 
Geschäitsführer-Gesellschafter neben seinem 
Anteil an der Gesellschaft in ein formelles 
Dienstverhältnis zu der Gesellschaft tritt und 
somit Bezüge hat, welche sich als Arbeits- 
lohn im Sinne des Steuerabzugsverfahrens 
darstellen. Denkbar ist aber auch, daß der 
Geschäftsführer überhaupt kein Gehalt be- 
kommt, sondern nur einen bestimmten 
Gewinnanteil. Wenn dann dem Geschäfts- 
führer-Gesellschafter die Berechtigung zu— 
steht, auf seinen Gewinnanteil im Laufe des 
Jahres Vorauszahlungen zu entnehmen, 80 
kann rein äußerlich gesehen, die Sachlage 
durch die wiederkehrenden Vorschüsse, die 
gebucht werden, den Anschein gewinnen, 
daß hier ein Gehaltsverhältnis vorliegt. Dies 
namentlich dann, wenn die Buchungen nicht 
ganz eindeutig die Vorausbezüge als solche 
kennzeichnen, sondern etwa als „Entschädi- 
gung für Geschäftsführung“ eingetragen wer- 
den oder als „Vergütung für Geschäfts- 
führung“. Ein entscheidendes Gewicht kann 
jedenfalls auf die Bezeichnungen der Bezüge 
in den Geschäftsbüchern nicht gelegt werden. 


Charlottenburg 2, 12. Januar 1926. 


Sieht der Gesellschaftsvertrag oder ein 
sonstiges Abkommen für den Geschäftsführer 
ein Gehalt als Entgelt für seine Tätigkeit 
nicht vor, so sind die Abhebungen vermut- 
lich anderer Art und unterliegen dann dem 
Steuerabzugsverfahren nicht. Unter allen 
Umständen verlangt der Reichsfinanzhof 
auch hier, daß den so verschieden gelagerten 
wirtschaftlichen Verhältnissen seitens der 
Steuerbehörden Gerechtigkeit widerfahre, 
und daß nicht schematisch äußere Umstände 
für eine bestimmte steuerliche Regelung als 
maßgebend angesehen werden. 


II. Steuerabzug vom Arbeitslohn. 


a) Entschädigung an entlassene 
Arbeitnehmer. 


Entschädigungen an entlassene Arbeit- 
nehmer gemäß 8 87 des Betriebsrätegesetzes 
sind steuerfrei. Diesen Entschädigungen 
stehen auf Grund eines Erlasses des Reichs- 
finanzministers die Entschädigungen gleich, 
die Arbeitnehmern im Sinne des Betriebs- 
rätegesetzes beim Ausscheiden aus dem 
Dienstverhältnis freiwillig gezahlt werden. 
Steuerbeträge, die von derartigen Entschä- 
digungen in den Jahren 1924 und 1925 ent- 
richtet worden sind, müssen auf Antrag 
erstattet werden. 


Nr. 4 1926 


b) Kleinbeträge. 

Die Grenze, bis zu der die in einem Ka- 
lendermonat einbehaltenen Steuerabzugs- 
beträge erst bis zum 5. des folgenden 
Kalendermonats abgeführt zu werden brau- 
chen, war bisher auf R.-M. 50 monatlich 
festgesetzt worden. Mit Wirkung vom 
l. Februar 1926 an, also erstmals für den 
Monat Februar 1926, wird diese Grenze auf 
R.-M. 100 erhöht. Daraus ergibt sich 
folgendes: 

1. Die einbehaltenen Steuerabzugsbeträge 
müssen, wenn sie in einem Kalendermonat 
für die sämtlichen bei einem Arbeitgeber 
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beschäftigten Arbeitnehmer den Betrag von 
R.-M. 100 nicht übersteigen, spätestens am 5. 
des folgenden Monats abgeführt werden. 

2. Wenn jedoch die in einer Monats- 
dekade einbehaltenen Beträge allein oder 
zusammen mit den für die vorhergehende 
Dekade noch nicht abgeführten Beträgen 
R.-M. 100 übersteigen, so sind sie zusammen 
mit den etwa rückständigen Beträgen am 
Fälligkeitstag für die Dekade abzuführen, in 
der der Betrag von R.-M. 100 überschritten 
wird. 

3. Die Regelung gilt nicht für das Marken- 
verfahren. 


> % — 


Handelspolitik. 


IJ. Deutschland. 


Das Jahr 1926 wird für Deutschland eine 
Hochflut von Handelsvertragsverhandlungen 
bringen. Es handelt sich teilweise um den 
Abschluß schon laufender, teils um die Auf- 
nahme neuer Verhandlungen. Alle Verhand- 
lungen werden deutscherseits möglichst auf 
der Grundlage gegenseitiger unbeschränkter 
Meistbegünstigung mit oder ohne Tarifver- 
träge und der deutschen kleinen Zolltarif- 
novelle vom 1. Oktober 1925 geführt. Mit 
vielen Ländern besteht die gegenseitige 
Meistbegünstigung noch auf Grund von Ver- 
trägen der Vorkriegszeit. Mit anderen Län- 
dern sind inzwischen neue Verträge oder 
vorläufige Wirtschaftsabkommen geschlossen 
worden. Zurzeit genießt Deutschland bei 
folgenden Ländern keine Meistbegünsti- 
gung: Australien, Estland, Finn- 
land, Frankreich mit Kolonien, 
Haiti, Japan, Kanada, Neusee- 
land, Polen, Spanien und Syrien 
mit Libanongebiet. 

Portugal gewährt den deutschen Wa- 
ren die Mindestsätze des jeweiligen portugie- 
sischen Zolltarifs und nur listenmäßige 
Meistbegünstigung auf Grund des bis zum 
31. März 1926 in Geltung befindlichen Han- 
delsabkommens vom 28. April 1923. 

Am 12. Januar haben in Berlin die 
Verhandlungen über den Abschluß eines end- 
gültigen deutsch-schweizerischen 
Handelsvertrages mit gegenseitiger unbe- 
schränkter Meistbegünstigung und Tarifver- 
trag zur Ablösung des vorläufigen Zoll- 
abkommens vom 6. November 1925 begonnen. 

In Paris sind am 14. Januar die 
deutsch-französischen Ver- 
handlungen, die mit Unterbrechungen seit 
Oktober 1924 geführt wurden, wieder auf- 


genommen worden. Als Ergebnis der bis- 
herigen Verhandlungen haben sich beide 
Länder bereit erklärt, auf der Basis eines 


14A monatigen Provisoriums mit listenmäßigen 


Tarifabreden und automatisch folgendem 
Definitivum mit gegenseitiger Meistbegünsti- 
gung zu verhandeln, wobei Frankreich auf 
Grund seines Gesetzes von 1919 ständig nur 
eine Meistbegünstigung de facto zugestehen 
will. Wenn durch diese grundlegende Eini- 
gung auch ein Schritt vorwärts erzielt 
worden ist, bleibt doch abzuwarten, ob es 
gelingt, die gegenseitigen Zugeständnisse für 
das Provisorium in Einklang zu bringen. 
Besondere Schwierigkeiten entstehen noch 
durch die beabsichtigte französische Zoll- 
tarifnovelle und durch die starken Schwan- 
kungen der französischen Währung, da hier- 
durch in die Verhandlungen große Unsicher- 
heit hineingetragen wird. 


Am 25. Januar werden in Berlin die 
deutsch-polnischen Wirtschaftsver- 
handlungen wieder aufgenommen mit dem 
Ziel der Beendigung des jetzigen Wirt- 
schaftskrieges und des Abschlusses eines end- 
gültigen Handelsvertrages mit Tarifabrede. 
Bei der Höhe der polnischen autonomen 
Zollsätze ist die polnische Meistbegünstigung 
ohne gleichzeitige, sehr erhebliche Zollherab- 
setzungen für die deutsche Wirtschaft wert- 
los. Auch diese Verhandlungen werden 
durch die Unsicherheit der polnischen Wäh- 
rung erschwert und daher wohl noch ge- 
raume Zeit in Anspruch nehmen. 

Voraussichtlich noch im Laufe des Januar 
wird sich die deutsche Delegation wieder 
nach Madrid begeben, um die Verhand- 
lungen über den Abschluß eines deutsch- 
spanischen FHandelsvertrages zur Ab- 
lösung des jetzigen sechsmonatigen Proviso- 
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riums vom 18. November v. J. neu aufzu- 
nehmen. Es’ ist dringend zu hoffen, daß 
innerhalb der deutschen Wirtschaft in der 
Frage der deutschen Weinzölle vor der 
Abreise der Delegation eine Einigung herbei- 
geführt wird. Da Spanien grundsätzlich nicht 
die unbeschränkte Meistbegünstigung ge- 
währt, wird es sich auch hier — wie in 
Frankreich — darum handeln, wenigstens 
eine der tatsächlichen Meistbegünstigung 
nahekommende Lösung zu finden. 


Auch mit der Türkei sollen Ende Ja- 
nuar die Verhandlungen über einen endgülti- 
gen Handelsvertrag mit Tarifvertrag in 
Angora beginnen, nachdem vorerst durch 
das Provisorium vom 16. Dezember 1925 die 
gegenseitige Meistbegünstigung vereinbart 
worden ist. | 


Im Februar werden gleiche Verhandlun- 
gen mit Griechenland beginnen, da 
bisher nur ein vorläufiges deutsch- 
griechisches Handelsabkommen mit 
Meistbegünstigung bis zum 27. Mai 1926 
besteht. 


Weitere Handelsvertragsverhandlungen mit 
oder ohne Tarifabreden sind in den nächsten 
Monaten zu erwarten oder laufen schon mit 
Estland, Finnland, Irland, Ja- 
pan, Jugoslawien, Lettland, 
Mexiko, Portugal, Südafrikani- 
sche Union, Tschechoslowakei, 
Ungarn. 


Der Beginn der Verhandlungen mit 
Schweden und Kanada ist noch nicht 
vorauszusehen, da diesbezügliche Anregungen 
von diesen Ländern noch nicht erfolgt sind. 
Auch die Wiederaufnahme von Wirtschafts- 
verhandlungen mit Oesterreich ist auf 
dessen Wunsch auf unbestimmte Zeit vertagt 
worden. Mit England haben die zwischen 
beiden Regierungen geführten Verhandlungen 
über die gegen den deutsch-englischen Han- 
delsvertrag dem Recht und dem Sinne nach 
verstoßende Einführung von Schutzzöllen 
bisher zu keinem Ergebnis geführt. 
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2. England. 

Die englische Handelsbilanz zeigte im 
Dezember eine Passivität von 68 Millionen £. 
Interessant ist dabei festzustellen, daß die 
Einfuhr im Dezember eine Zunahme von 
2,7 Millionen £ gegenüber dem Vorjahre 
erreichte und der Wert der Ausfuhr eine 
Abnahme von 3,5 Millionen £ aufweist. 
Der Rückgang der Ausfuhr ist also erheblich 
stärker als (lie Zunahme der Einfuhr. Wäh- 
rend ein Teil der englischen Presse diese 
Gelegenheit ergreift, um als Grund der wach- 
senden Passivität der englischen Handels- 
bilanz auf die niedrigen Löhne und längere 
Arbeitszeit des Auslandes hinzuweisen, wird 
von anderer Seite nicht mit Unrecht erklärt, 
daß der starke Rückgang der Ausfuhr auf 
die englischen Schutzzölle zurückzuführen ist. 
Diese hätten — soweit es sich nicht um Fer- 
tigfabrikate handelt — durch Erhöhung der 
Inlandpreise über das Weltmarktniveau eine 
Erschwerung der Ausfuhr zur Folge. Ganz 
besonders würde dies bei der Einführung 
eines Schutzzolles für Umschlag- und Pack- 
papier in die Erscheinung treten. Die eng- 
lische Papierverarbeitung und der englische 
Papierhandel sollten daher geschlossen dem 
Antrage der englischen Packpapierfabrikanten 
entgegentreten, der sich nur in einer Steige- 
rung der Inlandpreise auswirken würde. Da 
ein großer Teil der von dem Schutzzoll be- 
troffenen Papiersorten überhaupt nicht in 
England hergestellt werde, sei andererseits 
eine fühlbare Verminderung der englischen 
Packpapiereinfuhr nicht zu erwarten. 


3, Schweiz. 

Gleichzeitig mit der Aufhebung der noch 
bestehenden Einfuhrverbote ist auch durch 
eine Verfügung des eidgenössischen Volks- 
wirtschaftsdepartements mit Wirkung vom 
l. Januar 1926 eine generelle Ausfuhr- 
bewilligung für Schrott, Hadern und 
Altpapier erteilt worden. Für Hadern 
und Altpapier ist aber andererseits der seit 
dem 21. Dezember 1921 aufgehobene Aus- 


fuhrzoll von 2 schw. Franken wieder in 


Kraft gesetzt worden. v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 2. Von der Botschaft in Konstantinopel ist 
ein neues Merkblatt für den deutschen Handel 
mit der Türkei aufgestellt worden, welches zum 


Preise von 50 Pig. das Stück von der „Deutscher 
Wirtschaftsdienst G. m. b. H.“. Berlin W. Schöne- 
berger Ufer 21. bezogen werden kann. 
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Kommt der englische Packpapierzoll? 


Das ist die Frage, über die augenblicklich 
in England hohe Wetten abgeschlossen wer- 
den und über die sich Antragsteller und 
Antragsgegner immer mehr ereifern, je näher 
der Februartag rückt, an welchem im Unter- 
hause die Entscheidung fallen soll. Die deut- 
sche Papierindustrie sieht der Entwicklung 
der Dinge mit Ruhe zu. Weiß sie doch, daß 
der Engländer sich nicht durch Zollmaßnah- 
men vom Kauf hochwertigen ausländischen 
Packpapiers abschrecken lassen wird, nach- 
dem sich die allgemeine Geschmacksrichtung 
in England auf diese eingestellt hat. Da der 
UntersuchungsausschuB und die englische 
Regierung sich mit Rücksicht auf die eng- 
lischen Verbraucher nicht zu einem Zoll auf 
das gesamte Papier und alle Papierwaren 
haben entschließen können, werden statt der 
zu verzollenden zollfreie Papiersorten ver- 
mehrt nach England eingeführt werden, 
soweit dies mit dem jetzigen englischen Ge- 
schmack vereinbar ist, denn die englische 
Packpapierindustrie kann unmöglich über 
Nacht ihre Produktion dem weit höheren 
inländischen Bedarf anpassen. Unter Berück- 
sichtigung dieser englischen Verhältnisse 
schreibt ein englischer Papierzollgegner sehr 
richtig in einem englischen Fachblatt: 

„Rohmaterial mit einem Einfuhrzoll zu 


belegen ist falsch, und aus diesem Grunde 
fragt jeder: warum 140 000 tons Papier ver- 
zollen, das ein Rohmaterial ist, welches wir 
bei uns nicht rationell herstellen können?“ 
oder: „Der englische Arbeiter sollte die 
Tatsache nicht übersehen, daß die jährlich 
eingeführten 140 000 tons Packpapier Roh- 
material für unsere Verarbeitung darstellt; 
allein 35—40 000 tons hiervon sind Papier, 
das wir nicht im Lande herstellen können 
oder wollen.“ 

Ob gerade diejenigen englischen Papier- 
fabrikanten, welche sich ganz besonders leb- 
haft für den Packpapierzoll einsetzen, wohl 
auch die Einführung eines englischen Zell- 
stoffzolles begrüßen würden, nachdem ein 
großes Zellstoffwerk außerhalb Englands in 
ihren Besitz übergegangen ist? Zellstoff ist 
doch auch nur ein Rohmaterial oder Halbstoff 
zur Herstellung von Papier, wie Papier - ein 
Rohmaterial zur Herstellung von Papierwaren 
ist. „Wenn die Einführung des Schutzzolles 
voraussichtlich mehr Schaden als Nutzen 
anrichten wird, kann sie schwerlich die nötige 
Unterstützung im Unterhause finden“, sọ 
schließt ein englisches Papierfachblatt seinen 
Leitartikel über die vorliegende Frage. Das 
Unterhaus hat jetzt das Wort! 
v. Y. 


Deutsch- italienischer Güterverkehr. 


Mit Wirkung vom 15. Januar 1926 ist ein 
Tarif für die Beförderung von Gütern als 


Frachtgut in Wagenladungen zwischen Sta- 


tionen deutscher Bahnen und den schweize- 
risch-italienischen Grenzstationen Chiasso, 
Pino und Iselle im Transitverkehr auf jeder- 
zeitigen Widerruf, längstens bis 31. Dezember 
1926, in Kraft gesetzt worden. Der Tarif 
bezieht sich auf folgende Güter: 


A. T. 1 Eisen und Stahl usw., 
A. T. 3 Holzschlift usw., 

A. T. 4 Felle und Häute, 

A. T. 5 Flachs und Hanf, 

A. T. 6 Lumpen usw., 

A. T. 7 Schwefelsaures Kali usw., 
A. T. 8 Sammelgut, 

A. T. 9 Steine usw., 

A. T. 10 Chemische Güter usw. 


Der A. T. 3 gilt für Holzschliff (Holzstoff), 
Holzzellstoff, Strohstoff und Strohzellstoff mit 
einem Wassergehalt von höchstens 40 % in 


Papier oder Pappenform durchlöchert in be- 
deckten Wagen für Ladungen von 5, 10, 15 


‚und 20 t, und zwar zwischen den Stationen 


Aschaffenburg Hbf, Aschaffen- 
burg-Süd,Mannheim-Waldhot, 
Maxau, Rheindürkheim und 
Kehl Ort einerseits und Chiasso, Pino, 
Iselle (transit) andererseits. 

Dieser Ausnahmetarif gilt auch für den 
Verkehr mit deutschen Stationen, die nicht in 
den Tarif aufgenommen sind, sofern die Sen- 
dungen in einer im Tarif genannten Station 
umbehandelt werden. Die Station, in der die 
Umbehandlung vorgenommen werden soll, 
ist vom Absender im Frachtbrief vorzuschrei- 
ben. Die Sendungen müssen aber bei der 
Herkunft von Deutschland vollständig mit 
der Eisenbahn nach Italien befördert werden. 

Der Tarif mit den Stationsfrachtsätzen ist 
zum Preise von R.-M. 5 bei der Auskunftei 
der Reichsbahn, Berlin C 25, Bahnhof Ale- 
xanderplatz, erhältlich. v. W. 


—————T—T—T—T—T—....——̃̃̃̃ — 
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Zwei interessante Fragen des Einkommensteuerrechts. 


Der Reichsfinanzminister hat in soeben 
herausgekommenen Erlassen zwei interes- 
sante Fragen des Einkommensteuerrechts 
behandelt, welche verdienen, steuerrechtlich 
näher betrachtet zu werden, da sie gerade 
für die Papierfabriken und ihre leitenden An- 
gestellten von größter Bedeutung sind. 


l. Besteuerung nach dem Verbrauch. 


Die Zweite Steuernotverordnung sah eine 
Besteuerung nach dem Verbrauch hilfsweise 
neben den sonst üblichen Vorauszahlungs- 
maßstäben vor. Der vom Verbrauch zu ent- 
richtende Vorauszahlungsbetrag mußte größer 
sein als der Betrag, der nach den allgemeinen 
Vorschriften zu entrichten war. Ferner muß- 
ten die normalen Vorauszahlungen außer 
Verhältnis zu der im Verbrauch sich offen- 
barenden Leistungsfähigkeit des Steuerpflich- 
tigen stehen. Diese Besteuerung nach dem 
Verbrauch stützte sich auf die Untergrabung 
des Sparsinns des deutschen Volkes, wie ihn 
die Inflationszeit und der Verlust der meisten 
fest angelegten Werte mit sich gebracht hatte. 
Ganz langsam beginnt heute der Spartrieb 
sich wieder zu regen. Trotzdem ist in wei- 
testen Kreisen die Anpassung an die so viel 
verschlechterte Wirtschaftslage, an die unge- 
heuren Lasten durch den Zwangsfrieden und 
schließlich an die Gesamtverarmung Deutsch- 
lands durchaus zu vermissen. Der Staat als 
Inhaber der Steuerhoheit hat sich nun gewiß 
nicht um diese mehr auf dem Gebiete der 
Volksmoral liegenden Vorgänge zu kümmern. 
Er hat aber ein Interesse daran, solche Per- 
sonen zur Steuer heranzuziehen, die nach- 
weisbare Einkommensquellen nicht haben, 
trotzdem aber auf großem Fuße leben. Die 
Erfahrungen, welche die Steuerverwaltung 
mit den Bestimmungen der Zweiten Steuer- 
notverordnung über die Besteuerung nach 
dem Verbrauch gemacht hat, erwiesen die 
Notwendigkeit einer solchen Hilftsmaßnahme, 
führten allerdings dazu, daß man sich im 
neuen Reichseinkommensteuergesetz zur noch 
genaueren Einschränkung und Umschreibung 
der Verbrauchsbesteuerung genötigt sah. 
Personen mit wirklich großem Verbrauch 
sollen zur Einkommensteuer auch dann durch 
diesen NHilfssteuermaßstab herangezogen 
werden, wenn sie den Verbrauch aus steuer- 
pflichtigem Einkommen nicht mehr decken, 
sondern aus der Vermögenssubstanz bestrei- 
ten. Zwar handelt es sich dann nicht mehr 
um eine Besteuerung des Einkommens, son- 
dern um eine Besteuerung des Ver- 


Sozialen Gründen auferlegt wurden, 


brauchs an Stelle des Einkom- 
mens. 

Das Gesetz unterwirft nicht jeden Ver- 
brauch dieser Hilfsbesteuerung. Rechtliche 
und sittliche Verpflichtungen zu einem be— 
stimmten Verbrauch bleiben außer Betracht. 
Eine Aussteuer oder Ausstattung, die der 
gesetzlichen oder moralischen Verbindlichkeit 
auch in dem gegebenen Maß entspricht, fällt 
nicht unter den steuerpflichtigen Verbrauch. 
Unterhaltspflichten gesetzlicher Art oder 
auch vertraglich übernommene scheiden hier 
aus. Leistungen, die der Steuerpflichtige für 
sich oder seine Haushaltsangehörigen auf- 
wenden muß, um die Kranken-, Unfall-, Haft- 
pflicht, Sterbekassen, Lebensversicherung 
usw. sicherzustellen, bilden ebensowenig 
einen der Besteuerung nach dem Verbrauch 
unterworfenen Aufwand, wie einmalige und 
wiederkehrende Beiträge an wissenschaftliche, 
künstlerische, kirchliche Vereinigungen oder 
Vereinigungen mit mildtätigem oder gemein- 
nützigem Zweck. Schließlich soll der Steuer- 
pflichtige auch berechtigt sein, Ausgaben für 
Arznei und andere Gegenstände zu Heil- 
zwecken oder zum Ausgleich körperlicher 
Gebrechen vorzunehmen, ohne daß man ihm 
den Verbrauch als besonderen Versteuerungs- 
grund nachrechnet. Ja er kann darüber hin- 
ausgehen und noch den Antrag stellen, daß 
ihm gewisse Ausgaben vom Finanzamt un- 
berücksichtigt gelassen‘ werden. Auch hier 
dreht es sich um Ausgaben, die er entweder 
nicht vermeiden konnte oder die ihm durch 
die gesetzliche Unterhaltspflicht oder aus 
Dazu 
gehören Ausgaben, durch Krankheiten oder 
Unglücksfälle. veranlaßt, außergewöhnliche 
Aufwendungen, die durch die Geburt, den 
Unterhalt oder die Erziehung eines Kindes 
notwendig wurden und dann Aufwendungen 
für Angestellte oder frühere Angestellte, die 
aus sozialen Gründen erforderlich sind, 
Sonst aber kommt für die Verbrauchsbesteue- 
rung gerade der Verbrauch in Frage, der zur 
Bestreitung des Haushalts und der Lebens- 
führung des Steuerpflichtigen und seiner Fa- 
milie aufgewendet wird, ebenso Ausgaben, 
die der Steuerpflichtige zum Erwerb von 
Gegenständen macht, soweit sie nicht der 
Vermögenssteuer bei ihm unterliegen. Er- 
wirbt also ein Steuerpflichtiger Gegenstände 
aus edlem Metall, Kunst-, Schmuck und 
Luxusgegenstände, Sammlungen oder Haus- 
rat, so kann er zur Besteuerung des Ver— 
brauchs herangezogen werden. Fällt aber 
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der Erwerb in die Vermögenssteuer, so ist 
er nicht verbrauchssteuerpflichtig. 


Die Besteuerung nach dem Verbrauch ist, 
wie wir schon sagten, ein Hilfssteuer- 
maßstab, der an Stelle des Einkommens 
der Besteuerung zugrunde gelegt wird. Die 
Prüfung muß sich daher zunächst immer 
darauf erstrecken, ob das festgestellte 
Einkommen eines Steuerpflichtigen unter 
Berücksichtigung seiner gesamten Lebensver- 
hältnisse in einem offenbaren Miß- 
verhältnis zu seinem Verbrauch 
steht. Man muß zugeben, daß hier den Fi- 
nanzämtern in weitestem Umfang freie Hand 
gelassen ist. Der Reichsfinanzminister ver- 
langt, daß die Finanzämter nicht in klein- 
licher Weise die einzelnen Posten des Ver- 
brauchs erforschen, vielmehr mit einer ge- 
wissen Großzügigkeit vorgehen. Die Be- 
steuerung nach dem Verbrauch muß auch 
nicht erfolgen, wie es bisher nach der Zwei- 
ten Steuernotverordnung der Fall war, son- 
dern sie kann nur nach Aufklärung der 
Sonderverhältnisse des Einzelfalls vor sich 
gehen. Leicht können sich hier freilich 
Schwierigkeiten nicht sowohl bei der Fest- 
stellung als bei der richtigen Beurteilung 
des Sachverhalts ergeben. Das Gesetz will 
Personen, die schon durch die Inflation ihr 
Vermögen verloren haben und nun genötigt 
sind, von der Substanz zu leben, keineswegs 
treffen. Wir denken an die vielen Kleinrent- 


ner und den gesamten, einst nicht unvermö- 


genden Mittelstand, der heute vielfach ge- 
nötigt ist, von der Substanz dauernd mit zu 
verbrauchen. Anders liegt es, wenn das 
Finanzamt an einem Steuerpflichtigen auf 
keine Weise ein Einkommen besteuern kann, 
obwohl er nachweisbar einen hohen Ver- 
brauch hat. Solche Fälle technischer Un- 
möglichkeit, ein Einkommen festzustellen, ge- 
hören unter die Verbrauchsbesteuerung. 


Um eine unnötige Verallgemeinerung der 
Verbrauchsbesteuerung zu verhüten, schreibt 
das Gesetz vor, daß der Verbrauch, um über- 
haupt als Steuermaßstab herangezogen wer- 
den zu können, mindestens 15000 Reichs- 
mark jährlich betragen muß. Auch nicht 
jeder Verbrauch, der diesen Betrag über- 
schreitet, kommt als Grundlage für die Be- 
steuerung in Frage, sondern nur dann, wenn 
der Verbrauch mindestens um die Hälfte 
höher ist als das Einkommen. Hier kann man 
daran denken, daß jemand ein Landgut oder 
einen Gewerbebetrieb besitzt und bei den 
heutigen wirtschaftlichen Verhältnissen mit 
einem Verlust abschließt. Wenn der Steuer- 
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pflichtige dann anderweite hohe Einkommens- 
quellen hat, die er voll ausnutzt und voll 
verbraucht, so wäre das ein hier einschlagen- 
der Steuerfall. Der Steuerpflichtige könnte 
rein rechtlich seinen Verlust, den er im Ge- 
werbebetrieb oder beim Landgut erleidet, von 
seinem übrigen steuerpflichtigen Einkommen 
absetzen, so daß nur ein ganz geringer 
steuerpflichtiger Betrag übrig bliebe oder er 
vielleicht ganz steuerfrei wäre. Der Reichs- 
finanzminister führt an, daß ihm Fälle be- 
kannt seien, in denen Steuerpflichtige selbst 
die Besteuerung nach dem Verbrauch be- 
antragt haben, weil sie es in ihrer Stellung 
und bei den gegebenen Verhältnissen nicht 
verantworten zu können glaubten, ganz oder 
nahezu einkommensteuerfrei zu bleiben. 


Die Verbrauchsbesteuerung soll nur 
Steuerpflichtige treffen, die nach ihrer 
Lebensführung als leistungsfähig angesehen 
werden können. Meist ist dann das Ver- 
mögen groß, aber in Werten angelegt, deren 
Ertrag gering ist, z. B. Gärten, Parks, Luxus- 
güter, Villen mit Garten, Einzelwohnhäuser, 
die weit unter dem Durchschnittsertrage des 
sonstigen städtischen Grundbesitzes liegen, 
ebenso aber auch Aktien, Anteile an einer 
G. m. b. H., Schuldverschreibungen, die oft 
lange ertragslos bleiben. Das Finanzamt 
kann, wenn die Gesamtlage eines derartigen 
oder ähnlichen Einzelfalls ihm dazu geeignet 
erscheint, die Besteuerung nach dem Ver- 
brauch anordnen. Dem Steuerpflichtigen ist 
aber der Nachweis offen gelassen, daß sein 
Verbrauch zu seinem Einkommen nicht in 
einem offenbaren Mißverhältnis steht. Den 
Nachweis kann er in dreifacher Form führen, 
Der Steuerpflichtige kann dartun, daß er den 
Verbrauch aus Vermögen bestritten hat, das 
bei seinem Entstehen in den letzten drei 
Jahren der Besteuerung nach dem Einkom- 
mensteuergesetz unterlegen hat. Das Steuer- 
überleitungsgesetz gilt insoweit als Ein- 
kommensteuergesetz. Ein Gewerbetreibender 
z. B., der in diesem Jahre kein Einkommen 
erzielt, gleichwohl aber einen großen Ver- 
brauch durch seine Lebenshaltung hat, kann 
dem Finanzamt klar nachweisen, daß die 
früheren drei Jahre für ihn mit Gewinn ab- 
geschnitten haben, so daß er seinen Ver- 
brauch aus dem nicht verbrauchten, aber 
versteuerten Einkommen der letzten drei 


Jahre hat decken können. Der Steuerpflich- 


tige kann ferner einen Verbrauch aus Bezügen 
haben, die bei Ermittlung des Einkommens 
außer Ansatz bleiben, z. B. Rentenbezüge 
aus dem Reichsversorgungs- oder Militär- 
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versorgungsgesetz, Vorzugsrenten auf Grund 
des Anleiheablösungsgesetzes usw. In all 
diesen Fällen wird sein Verbrauch einer Be- 
steuerung ebensowenig unterworfen. Schließ- 
lich kann der Steuerpflichtige dem Finanzamt 
nachweisen, daß sein Verbrauch in Zu- 
schüssen und sonstigen Vorteilen besteht, die 
er als wiederkehrende Bezüge gewährt, wo- 
fern der Empfänger die wiederkehrenden 
Bezüge zu versteuern hat. Wenn z.B. ein 
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Steuerpflichtiger einem anderen einen wieder- 
kehrenden Holzschlag in seinen ausgedehnten 
Waldungen gewährt, so muß der Inhaber 
dieses Holzschlagrechts die wiederkehrenden 
Holzbezüge versteuern. Dem Steuerpflichti- 
gen aber wird die Aufwendung, die er aus 
seiner Substanz hier zu machen hat, nicht 
als steuerpflichtiger Verbrauch angerechnet. 
Dr. Schulze. 


(Fortsetzung folgt.) 


EEE nn 


Preisabbau-Sabotage der Staatsforstverwaltungen. 


Eine Holzstoffabrik des sächsischen Erz- 
gebirges schreibt der Vereinigung sächsischer 
Handels-Holzstoff-Fabrikanten e. V. in Dres- 
den: 

Am 7. Januar 1926 fand auf dem Marien- 
berger Staatsforstrevier wieder eine Holz- 
auktion statt. Die von der Forstverwaltung 
erzielten Preise für Schleifholz schwankten 
zwischen 25 R.-M. und einigen 30 R.-M. für 
den Festmeter im Walde. Wir hatten bereits 
zwei Posten erstanden und boten für einen 
dritten 25 R.-M. für den Festmeter. Ein an- 
deres weitergehendes Gebot wurde nicht 
gemacht. Da verweigerte der Leiter der Ver- 
steigerung den Zuschlag, weil 25 R.-M. für 
den Festmeter zu wenig wären. Dieser dritte 
Posten wurde nun einfach übergangen. Auf 
dem Rückwege von der Auktion erfuhren wir 
aber von dem Beauftragten einer Nachbar- 
firma, daß er sich bei dem Versteigerungs- 
leiter nach dem Preis erkundigt habe, den die 
Forstverwaltung für diesen übergangenen 
dritten Posten Schleifholz haben wolle. Der 
Oberförster habe zunächst 30 R.-M. verlangt, 
schließlich aber Zuschlag zugesagt, wenn 29 
R.-M. bezahlt würden. Der Beauftragte jener 
Nachbarfirma hat denn auch 29 R.-M. be- 
willigt und tatsächlich auch diesen anfänglich 
übergangenen Posten Schleifholz zugeteilt 
bekommen. Auch den Käufern von Klötzern 
ist es mit einigen Posten ähnlich ergangen. 

Das Angebot ist hier stets außerordentlich 
gering. Die Forstverwaltung setzt lieber 
recht bald wieder eine Auktion an und er- 
reicht damit, daß die vielen hier ansässigen 
Interessenten stets nur geringe Mengen auf- 


Jeder, der irgendwie mit dem 


Papierfach zu 


getischt bekommen, so daß der Nachfrage 
stets nur ein geringes Angebot gegenüber- 
steht. Dadurch wird erneut der Beweis er- 
bracht, daß nicht die Holzkäufer an den 
hohen Auktionsergebnissen schuld sind, son- 
dern daß es in erster Linie die Forstverwal- 
tung selbst versteht, die Holzpreise in die 
Höhe zu treiben. — 

Anmerkung der Redaktion: 
Auch von anderer Seite wurde uns ein ähn- 
licher Fall mitgeteilt, bei welchem der Zu- 
schlag von der preußischen Regierung zu 
dem abgegebenen Höchstgebot nicht geneh- 
migt wurde, die Hölzer vielmehr Anfang 
Februar noch einmal verkauft werden sollen. 
So sieht es also in Wirklichkeit mit dem 
Preisabbau aus, und das Verhalten der 
Staatsforstverwaltungen steht im schreien- 
den Gegensatz zu den Preisabbaubestrebun- 
gen der Reichsregierung; der Staat geht 
vielmehr bei den Holzverkäufen im Preisauf- 
bau voran. 

Die Papier- und Papierstoffindustrien be- 
finden sich indessen in einer derart be— 
drängten und ernsten Lage, daß ein Abbau 
der viel zu hohen Papierholzpreise absolut 
notwendig ist, und wenn sich die Verhält- 
nisse in diesen Industrien nicht noch weiter 
verschlechtern und zu den schon eingetrete- 
nen zahlreichen Betriebseinstellungen noch 
viele weitere hinzutreten sollen, ist eine 
Aenderung des gegenwärtigen Verhaltens der 
Forstverwaltungen dringend geboten. Wir 
hofien sehr, daß diese Mahnung — man 
könnte sie richtiger als Notschrei bezeichnen 
— beherzigt werden wird! 


tun hat. braucht das 


„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis „X 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, 
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Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Im Jahre 1925 ausgestellte Diplome: 


Jahre 


Wiede’s Papierfabrik, G. m. b. H., Rosenthal-Reuß. 


Heinrich Rank, Waldwärter 

Friedrich Rank, Lösungsbereiter 
Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa. 

Albert Schütze, Materialverwalter 

Wilhelm Rothe, Verlademeister 

Otto Kästel, Kontorbote 


Ostdeutsche Papier- und Zellstoff-Werke A.-G., 


Niederlassung Mühldorf, Mühldorf b. Glatz l. Schles. 


August Vogel, Fabrikarbeiter 
Franz Opitz, Zimmermann 
Heinrich Tschoeke, I. Papiermaschinengchilfe 


25 
25 


10 
10 
10 


Karl Eichhorn, Papierfabriken, Jülich, Rheinland. 


Conrad Beginn, Portier 


50 


Varziner Paplerfabrik Hammermühle, Bez. Köslin. 


Albert Prange, Arbeiter 
Hermann Adam, Arbeiter 
Reinhold Greifendorff, Arbeiter 


Friedrich Erfurt, Papierfabrik, Straupitz 
b. Hirschberg i. Schles, 
Heinrich Stumpe, Holländermüller 
Robert Friebe, Kutscher 
Heinrich Kanbach, Holländermüller 


Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrikation, 


Zwelgnlederlassung Walsum, Walsum. 
August Knobloch, Werkmeister 
Georg Rosenberger, Werkmeister 
Hermann Geßmann, Arbeiter 
Peter Winter, Arbeiter 
Heinrich Kempkes, Arbeiter 
Michael Weihmann, Arbeiter 
Wilhelm Tappe, Arbeiter 


Papierfabrik Birkigt, Wilhelm Franke, Birkigt- 
Arnsdorf i. Riesengebirge. 
Hermann Brückner, Schleifereivorarbeiter 


27 
25 
25 


30 
25 
25 


t tts testete 
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25 


Ostdeutsche Papier- und Zellstofi-Werke A.-G., 


Niederlassung Weltende, Hirschberg i. Schles. 
Heinrich Schröter, Wickler 
Wilheim Ludwig, Elektriker 
Otto Finke, Holzschleifer 
Robert Heidrich, Kalanderführer 
Paul Beyer, Wickler 
Hermann Zahn, Kollermüller 
Wilhelm Arlt. Lademeister 
August Freudenberg, Arbeiter 
Hermann Tschorn, Kalanderführer 
Hermann Friedrich. Maschinengehilfe 
Robert Günther, Packer 
Moritz Dreßler, Dampfmaschinenwärter 
Hermann Schmidt. Holzschleifer 
Wilhelm Joseph, Holzschleifer 
Robert Joseph, Holzschleijer 
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40 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz, 


Provinz Sachsen. 
Ernst Heinicke, Liniierer 
Gottfried Hermann, Fabrikarbeiter 
Franz Schade, Kalanderführer 
Karl Großmann, Bleicher 
Richard Ohme, Kalanderführer 
Mathias Grajzarek, Liniierer 
Gustav Zimmermann, Fabrikarbeiter 
Otto Kotsch, Werkführer 
Louis Kohlmann, Zimmermann 
Franz Kahler, Kalanderführer 


Wilhelm Lathan, Fabrikarbeiter 25 
Hermann Kuhne, Pförtner 25 
Oskar Schunke, Transportmeister 40 
Wilhelm Hintzsche, Fabrikarbeiter 40 
Papierfabrik Köslin Aktiengesellschaft, Köslin, Pom. 
Curl Vahsholz, Expedient 25 
Wilhelm Hähnel, Saalmeister 25 
Paul Kirchhoff, Werkführer 27 


Carl Beckh Söhne, Feinpapierfabrik, Inh. Hans Bayer, 
Faurndau b. Göppingen, Württ. 
Jakob Eckstein, Kalanderführer 50 


Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., 
Priebus l. Schles. 


Paul Dehnel, Buchhalter 10 
Adolf Arlt, Kohlenlader 10 
Friedrich Holz, Kollergangarbeiter 10 
Wilheln Holz, Turbinenwärter 10 


Wellpappen-Werke Hamburger & Fuchs, G. m. b. H., 
Coswig i. Anhalt. 
Friedr. Falkenberg, Vorarbeiter u. Packer 25 


Felix Schoeller jun., Feinpaplerfabrik, Burg Gretesch. 


Frau Emma Maywald, Sortiererin 10 
Wilhelm König, Kalandergehilfe 10 
Heinrich Depenbrock, Arbeiter 10 
Heinrich Bettenbrock, Tischler 10 
Karl Reddies, Vorarbeiter 10 
Ludwig Lohmann, Holländergehilfe 10 
Friedrich Meisemeyer, Holländergehilie 10 
Hermann Fulle, Maschinist 10 
Hermann Dun khorst, I. Bleicher 10 
Anna Maß baum, Musterverwalterin 10 
Wilhelm Hoffmeyer. Bote 10 
Wilhelm VoßBhardt, Holländermüller 10 
Friedrich WiBmann, Packer 10 
Jacob Tiemann, Backmann 10 
Jacob Tiemann, Arbeiter 25 
Wilhelm Tebbe, Leimträger 25 


Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebs:cin, 
Post Waldheim, Sachsen. 


Paul Gündel, Holzschleifer 25 
Richard Werner, Apparatführer 25 
Otto Kirstein, Stoffahrer 25 
Oswald Schubert, Kiesofenheizer 25 
Hermann Lange, Packer 25 
Josef Pohl, Turbinenwärter 25 
Anton Preis, Werkführer 25 
Gustav Hommel. Schlossereihilfsarbeiter 25 
Bruno Lorenz, Fahrstuhlführer 25 
Paul Eichhorn, Heizer 25 
Ehregott Schulze, Tischler 25 
Richard Silbermann, Maschinengehilfe 25 
Kar! Mai, Kalanderführer 285 
Bruno Deutscher, Zimmermann 25 
Anton Arnold, Werkstattarbeiter 25 
Ernst Seifert, Zimmermann 25 
Guido Keller, Betriebsleiter 25 
Johannes Schulze, Fabrikdirektor 25 
Heinrich Schmidt, Bleicher 50 
Oswald Gotthardt. Leimkocher 25 
Anton Miedtank. Abläder 2: 
Oswald Genrwe. Messerschleifer 25 
Ernst Beyreuther, Hofarbeiter 26 
Paul Beyreuther, Holzschleifer . 27 


Paul Köhler, Stroh- und graue Maschinenpappen- 
fabrik, Guben. 
Paul Wieder, Schlosser 10 
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Marggrafi & Engel, G. m. b. H., Papierfabrik, Hirschberger Papierfabrik, G. m. b. H., vormals 
Wolfswinkel b. Eberswalde (Mark). Gebrüder Erfurt, Hirschberg, Schles. 
Otto Kumm, Kesselheizer 25 Otto Wagenknecht, Prokurist 40 
Franz Mischke, Holländermüller 25 F. J. Bernsau, G. m. b. H., Papierfabriken, 
Jul. Vorster, Papierfabrik, G. m. b. H., Hagen I. W. Erkrath b. Düsseldori. 
August Diehl, Liniierer 25 Johann Tetzlaff, Heizer 25 
Fellx Schoeller Söhne & Co., G. m. b. H., Dürener Papierfabrik, G. m. b. H., Hoven b. Düren, 
Felnpapierfiabrik Offingen a. D., Bayern. Rheinland. 
Georg Strehle, Kalanderführer 25 Klara Wüifel, Zählerin 26 
Hugo Schoeller & Co., G. m. b. H., Feinpapierfabrik, (Gertrud Schmitz. Mustermacherin 26 
| Düren, Rheinland. Leopold Lask. Papler- und Rohdachpappenfabrik. 
Joseph Hensch, Arbeiter 50 Falkenberg i. d. Mark. 
Hannoversche Papieriabriken Alield-Gronau, vormals Frau Anna Schünemann, Sortiererin 25 
Gebr. Woge. Alfeld a. d. L., Hannover. Paul Steinbock, Papier- und Cellulosefabrik, 
August Schaper, Maschinenführer 50 Aktien gesellschaft, Frankfurt (Oder). 
Carl Dreyer, Papiersualmeister 50 Gottfricd Kaulke, Zimmerpolier 25 
Frl. Elisabeth Strottmann, Sortiererin 50 Reinhold Kopsch. Arbeiter 25 
Wintersche Pap:erfabriken, Wertheim b. Hameln. Paul Schmollack, Schlosser 25 
August Rekate, Maschinenführer 25 Hermann Woltersdorf, Bodenmeister 25 
Adolf Ulbrich. Arbeiter 25 Robert Piefke, Arbeiter 25 
August Bergmann, Arbeiter 25 Karl Schücke, Heizer 25 
Heinrich Pieper, Arbeiter 25 Gebrüder Dietrich, G. m. b. H., Papier- und 
Friedrich Kori, Arbeiter 30 Zellulosefabrik, Merseburg. 
Christian Zurmühlen, Maschinenführer 45 Mathäus Thurner, Holzputzereimeister 25 
Carl Po ok, Arbeiter 30 Adolf Becker, Obermaschinenmeister 26 
Felix Schoeller & Bausch. Neu-Kaliß, Mecklenburg. Carl P. Fues, Papierfabrik, Akt.-Ges., Hanau a. M. 
Heinrich Tiedemann, Papierschneider 50 Carl Julius Krüger, Pförtner 25 
1 80 h : 5 3 5 A Papierfabrik zum Bruderhaus, Dettingen b. Urach, 
"riedrich uch. Dämpfer 50 Württemberg. 
August Heidelmann, Kontorbote 28 Georg Adam Mehl, Nachtwächter 50 
Wilhelm Brandmann, Holländergehilfe 28 . 
Ad Werke Zimmgentann 27 Grimlinghauser Pappentabrik, Klein & Comp., 
Fritz Löscher, Holländermüller 27 Griminghansen > Neuß e 3 
Wilhelm Buch. Rollenwickler 27 Johann Beuels, Kraftwagenführer 25 
' j 5 Peter Sturm, Holländermüller 25 
Fritz Will, Tischler 26 8 . i a k 
Ene Schuldt. Mairet 26 Hubert Otten, Papiermaschinenführer 25 
Heinrich Bauers, Hadernsortierer 26 Conrad Busch. Maschinist 25 
Otto Stopperan, Heizer 26 Papier- und Karton-Fabrik Köttewitz, G. m. b. H., 
Karl Gierath, Papierzähler 25 Köttewitz b. Dohna i. Sa. 
Ludwig Wiswe, Lademeister 50 Moritz Müller, Platzarbeiter und Holzschäler 50 
Ph. Strepp, Paplerfabrik, Kreuzau b. Düren. Wilhelm Werner. Werkmeister 2 
Martin Moritz, Arbeiter 59 Wilhelm Lichtentfeld, Filterwärter 48 
Pap‘erfabrik Hahnemühle, G. m. b. H Wilhelm Hofmann Hofarbeiter 51 
Hahnemühle b. Dassel, Hannover. Papierfabrik Balenſurt. Balenfurt b. Ravensburg, 
Heinrich Spindler, Papiersaalmeister 50 Württemberg. 
Julius Glatz, Papierfabriken, Neidenfels, Rheinpfalz. Karl Eichelmann. Hofarbeiter 25 
Katharine Baumann. Packerin 25 Georg Erhart, Stoifschöpfer 25 
Jakob Korter, Packer 25 Josef Herzer. Hofarbeiter 25 
Heinrich Schoberwalter, Maschinenwärter 25. Johann Baptist Bayer, Filterwärter 25 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn, Weißenborn, Karl Marsch a Il, Kantinenführer a 
Amtsh. Freiberg i. Sa. Alois Lochmüller, Leimkocher 50 
Bruno Kästner, Zuträger 20 Papierfabrik G. m. b. H. vorm. Brüder Kämmerer, 
lida Drechsel, Hadernsortiererin 20 Osnabrück. 
Friedrich Ziller, Werkführer 20 Heinrich Fiedeldey, Holländergehilfe 25 
Karl Fischer, Dampfmaschinenwärter > Ammendorfer Papierfabrik, Ammendorf, Saalkreis. 
1 r i hs. ne. 1 1 2 Paul Kahnt, kaufm. Direktor 25 
eh. Lie ` arger, Ouerschneiderführer j 
1 1 9 5 > EN ge = 5 20 Thode'sche Papierfabrik A.-G., Hainsberg b. Dresden. 
Emma Lohse „ Papierzählerin 20 e N le ne > 
Hermann Schubert, Kollergangarbeiter 20 Andreas Büttmer, Platzmeister 50 
Ernst Künkel, Kupferschmied 20 Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., 
Albert Borrmann, Magazinarbeiter 20 Arnstadt, Thür. 
Eichler & Suhle, Papierfabrik. Zwickau, Sachsen Arthur Rümmler, Oberwerkführer 10 
Kurt Schubert, Maschinenführer 25 Ernst Wagner, Oberwerkführer 10 
Papierfabrik Scheer. J. Krämer, Scheer a. Donau Th. D. Lovis Söhne Aktiengesellschaft, Heiligenstadt, 
Württemberg. Johann Porkert 1 25 
Rudolf Heinzelmann, Turbinenwärter 50 ; ` È 
Josef Gutknecht Werkführer 50 (Fortsetzung folgt.) 
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Ein 70jähriges Papiermacher- Jubiläum. 


Den 70. Gedenktag seines Eintritts in die 
Reihen der nach der Ueberlieferung ehrwür- 
diger Zunftregeln noch „ausgelernten“ alten 
Papiermacher konnte letzthin der inzwischen 
in die Patriarchenwürde seines 88. Lebens- 
jahres eingetretene Königlich Sächsische 
Kommerzienrat Herr Julius Vogel- 
Vestenstein, weiland Direktor der Pe- 
niger Patentpapierfabrik, in bewunderungs- 
würdiger Rüstigkeit Leibes und der Seele 
begehen. Wir möchten nicht verfehlen, die- 
sem verehrten Alt- und Ehrenmeister unseres 
löblichen Papiermacherhandwerks zu diesem 
Gedenktage noch nachträglich Grüße und 
Glückwünsche auch an dieser Stelle zu ent- 
bieten. 

Die ganz wenigen der noch im rosigen 
Lichte atmenden Zunftgenossen aus heute so 
fern liegenden Zeitläufen werden sich des 
liebenswürdigen Kollegen wegen seiner da- 
maligen regen Betätigung als Vorstandsmit- 
glied des V.D. P. gewiß noch gern erinnern. 
Als ein stets hohen Zielen auch im Vereins- 
leben nachstrebender Führer hat sein Name 
einen hellen Klang in den Bezirken der 
papiererzeugenden Industrie, und wenn die 
Nachwelt, wie dem Mimen, so auch dem 
Papiermacher, sonst auch keine Kränze zu 
flechten pflegt und erworbenes Verdienst 
heutzutage noch schneller veraltet als ehe- 
dem, ihm, einem der wenigen noch lebenden 
Mitbegründer* des V.D.P., welcher dem 
Jubilar anläßlich der Halbjahrhundertfeier 
die Ehrenmitgliedschaft verlieh, sind Aus- 
zeichnungen mancherlei Art in seinem langen 
Leben reichlich zuteil geworden. Und das 
mit Recht und Fug. 

Fast gleichzeitig mit seinem 70jährigen 
Papiermacherjubiläum hätte der alte Herr 


auch seine 60jährige Zugehörigkeit zur Ver- 


waltung der Peniger Patentpapierfabrik feiern 
können. Als früherer Direktor dieses wohl- 
angesehenen Unternehmens war er lange 
Jahre hindurch die treibende Kraft, die auch 


einen Stab tüchtiger Mitarbeiter zu finden 


und um sich zu scharen verstand, mit dem 
er unter den gegebenen schwierigen örtlichen 


> Außer Kommerzienrat Vogel sind von den 
Grürtdern des Vereins noch am Leben: Kommerzien- 
rat Alfred Beckh, Faurndau, jetzt in Stuttgart, Geh. 
Komrnerzienrat Friedr. Haindl. Augsburg, und C. 
Stoltze, damals Direktor der Rastorfer Mühle bei 
Kiel. jetzt in Ziesar. 


Verhältnissen Anerkennenswertes zu leisten 
vermochte. Wie es nur wenigen gegeben ist, 
verstand er es meisterhaft, im Beruf sowohl 
als auch bei der Vereinsarbeit, Dissonanzen 
auszugleichen, auseinanderstrebende Rich- 
tungen zu versöhnen und alles Unerquick- 
liche zu schlichten und zum Friedlichen zu 
wenden. Seinen Freunden immer ein zuver- 
lässiger Freund, ist ihm allezeit viel Liebe 
und Zuneigung entgegengebracht worden, 
wie denn auch sein damaliger Landesherr 
nicht verabsäumte, die Verdienste des Jubi- 
lars um die industrielle Entwicklung Penigs 
durch Verleihung des Kommerzienratstitels 
und eines hohen Ordens zu würdigen. Seit 
langen Jahren gehört Meister Vogel dem 
Aufsichtsratskollegium des Peniger Unterneh- 
mens an und trotz seines hohen Alters nimmt 
er noch immer regen Anteil an allem, was 
das Papierfach angeht. 

Aus Gesundheitsrücksichten hat der alte 
Herr schon vor Jahrzehnten sein Tuskulum 
im leider nun welsch gewordenen Südtirol 


‚aufgeschlagen. Dort, wo dem deutschen 


Etschlandfahrer so oft schon der Süden in 
aller seiner Blütenpracht aufgegangen ist, 
wo Pomona ihm vom goldenen Hintergrunde 
die üppigen Arme entgegenstreckt, in der 
letzten Stadt deutscher Zunge, im sonnen- 
durchleuchteten Bozen, ruht der Jubilar auf 
seinem neuerdings von der italienischen Re- 
gierung leider beschlagnahmten Landsitz von 
seiner Lebensarbeit aus. In die Fenster seines 
inmitten der Fruchtfülle des gesegneten 
Talgrundes gelegenen Ansitzes „Vestenstein“ 
in Gries grüßen Schlern und Rosengarten 
und die anderen Magnaten des Hochgebirges. 
Ringsum aber sprießen die edelsten Reben 
des Etschgaues, und ein mundgerechter 
Labetrunk, wie er allen rechtschaffenen Pa- 
piermachern bis ans selige Ende zu wün- 
schen wäre, ist es, den der Altmeister aus 
Eigenbau keltert und mit dem er der des 
Weges ziehenden und bei ihm vorsprechen- 
den alten Kollegenschaft so gerne den Will- 
komm bringt. 

Möchte dem liebwerten Senior der Papier- 
macher in seinem Buon retiro in guter Rü- 
stigkeit ein sonniger Lebensabend beschieden 
sein und er noch lange die Früchte eines an 
erfolgreicher Arbeit gesegneten Lebens im 
Altersfrieden genießen. 

Heino Castorf. 
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Die Faserwisch-Theorie und ältere Holländertheorien. 


Von Dr. techn. 


Auf Wunsch der Schriftleitung gebe ich 
gern im folgenden eine Uebersicht über die 
Faserwischtheorie sowie über die früher auf- 
gestellten Holländertheorien mit Nachweis 
der Gründe, warum sie verlassen werden 
mußten. 

Parallel laufend mit den in den letzten 
Jahrzehnten aufgetretenen praktischen Bestre- 
bungen, die Leistung der Holländer zu ver- 
größern und zu verbessern, geht eine mehr 
theoretische Arbeit zur Aufklärung der Ar- 
beitsweise und der Arbeitsbedingungen des 
Holländers. Die ersten Versuche, eine mathe- 
matische Formulierung für die Mahlleistung 
eines Holländers zu finden, sind wohl von 
Jagenberg um 1887 gemacht worden. Auf 
die Jagenbergsche Auffassung fußend haben 
Strobach und Kirchner eine Theorie aufge- 
baut, und in seinen Aufsätzen im W.f.P. 
Jg. 1904 hat Strobach schon Ausdrücke für 
die Schneidewirkung und für die Quetsch- 
wirkung gegeben.! Er setzte die Schneide- 
wirkung proportional mit der minutlichen 
Walzenmesseranzahl (n m,), die das Grund- 
werk passierte, ferner mit der Messerlänge 
(L) und mit der Anzahl der Grundwerksmes- 
ser (m,), d. h. proportional mit der Größe: 


Ln m ma (1) 

Für die quetschende und zerreibende Wir— 
kung stellte er den folgenden Ausdruck auf: 
L n m my s s, P. . (2) 

wobei s, und s, die Stärke der Walzen- und 
Grundwerksmesser und P den Walzendruck 
bezeichnen. Eigentümlicherweise hat Stro— 
bach, der mit seinem Stofftreiber erfolgreich 
arbeitete, in seiner Holländertheorie dem 
späterhin allgemein anerkannten Satz, daß 
guter Umlauf eine Hauptbedingung für die 
gute Mahlwirkung ist, keinen Ausdruck ge- 
geben. Es scheint, als ob er seinen Erfolg 
hauptsächlich der erhöhten Stoffdichte, mit 
der er arbeiten konnte, zugeschrieben hat. 
Die Strobachsche Mahltheorie nahm aus- 
schließlich auf das Mahlgeschirr Rücksicht. 
So sollte z. B. die Stärke der Grundwerks- 
und Walzenmesser die Bedingungen für 
Rösch- oder Schmierigmahlen geben, indem 
dünne Messer röschen Stoff und dicke Messer 
schmierigen Stoff geben sollten.” Die Theorie 
entsprach insofern nicht der Praxis, als man 
eine rösche Mahlung wolıl am häufigsten 


X'. f. P. 1904, S. 759, 
W. f. P. 1904, S. 2155. 


Sigurd Smith. 


durch dünnen Eintrag und großen Mahldruck 
und eine schmierige Mahlung durch dicken 
Eintrag herbeiführt. 

Kirchner schloß sich im großen und gan— 
zen (obgleich mit kleinen Abweichungen) der 
Strobachschen Theorie an. Doch sprach er 
sich schon früh für die Bedeutung der Stoff- 
umlaufgeschwindigkeit und der Stoffdichte 
aus und besonders in seinen letzten jahren 
gab er dieser Auffassung ganz deutlich Aus- 
druck. 

Einer der ersten, der die Bedeutung des 
Stoffumlaufes hervorgehoben hat, war Pfarr, 
welcher im Jahre 1007 im W. f. P. für die Auf- 
fassung eintrat, daß der schnelle Umlauf des 
Stoffbreies im Holländertrog in erster Linie 
maßgebend für die Mahlleistung sei.” Er 
setzte daher die Mahlleistung einfach propor- 
tional mit der Förderfähigkeit der Holländer- 
walze, doch olıne daß es ihm gelang, weder 
eine stichhaltige, logische Grundlage für die 
Richtigkeit seiner Behauptung zu geben, noch 
einen praktischen Beweis. Von der Pfarrschen 
Abhandlung rührt wohl die sehr verbreitete 
Meinung her, daß es sich für die Erreichung 
einer großen Mahlleistung lediglich um einen 
schnellen Stoffumlauf handelt, eine Meinung, 
die in gewissen modernen, kraftraubenden 
Holländerkonstruktionen verwirklicht wor- 
den ist. 

Der Verfasser hat vor einigen Jahren ver- 
sucht, die Pfarrschen Formeln als Vergleichs- 
unterlagen für Mahlversuche mit ein und 
demselben Stoff in vier verschiedenen Hol- 
ländern anzuwenden. Die Mahlversuche er- 
gaben die folgenden Verhältniszahlen für die 
Stofſproduktion der genannten Holländer: 

4 2,7 25 l 

Nach der Pfarrschen Theorie hätten sich 
die Mahlfähigkeiten wie die folgenden Zah- 
len verhalten sollen: 

47 32 32 1 

Man ersieht hieraus, daß die Pfarrschen 
Formeln für den Vergleich der Mahlleistun— 
gen unbrauchbar sind. 

Trotzdem Kirchner in seinem Buch „Das 
Papier, IV. Ganzstoffe“ eine ganze Menge 
Ilolländerversuche bearbeitet hat, ist doch 
aus denselben kein Beweis für die Richtigkeit 
der Strobach-Kirchnerschen Auffassung her- 
geleitet worden. Nachdem er in seinen letz- 
ten Jahren mehr Gewicht auf den schnellen 
Umlauf gelegt hat, ist ihm vielleicht klar ge- 


I N'. f. l'. 1907, Nr. 37—40. 
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worden, daß die Strobach-Kirchnerschen Aus- 
drücke, die keine Rücksicht auf den Umlauf 
nehmen, nicht erschöpfend sind. 

Die meisten praktischen Papiermacher 
(wohl nur mit Ausnahme einiger Feinpapier- 
fabrikanten, die noch an den alten kleinen 
Holländern mit flachem Boden und ganz lang- 
samer Umlaufgeschwindigkeit festhalten) 
stimmen in der Annahme überein, daß neben 
der Stoffdichte auch ein gewisser Umlauf von 
ausschlaggebender Bedeutung für die Mahl- 
leistung der Holländer ist. Kirchner hat die- 
ser Meinung in folgender Weise Ausdruck 
gegeben:! „Wo irgend der Stoff für ein Pa- 
pier dicken Eintrag erlaubt, kann man beim 
Mahlen des Ganzstoffes wirtschaftliche Vor- 
teile erzielen, wenn man trachtet, die Stoff- 
dichte und dafür auch die Boden- und Ni- 
veaugefälle auf ein Maximum zu bringen.“ 
Arnold Rehn, der durch viele Holländerver- 
suche dieses Gebiet gründlich durchforscht 
hat, schreibt:? „Die mannigfaltigsten Be- 
obachtungen weisen darauf hin, daß der von 
Eichhorn eingeschlagene Weg der richtige ist, 
nämlich Erzielung großer Stofigeschwindig- 
keit bei hoher Stoffdichte.“ Im W.f.P. 1916, 
S. 968, drückt Direktor Hauser die Erfahrun- 
gen, die er bei Mahlversuchen gewonnen hat, 
in ganz entsprechender Weise. aus. 

Als der Verfasser im Jahre 1917 mit dem 
Studium der Holländer anfing, wurde gleich 
auf der neuen Auffassung gebaut, daß die 
Fasern während der Bearbeitung zwischen 
den Walzen- und Grundwerksmessern auf 
den Messerkanten hängen. Von dieser An- 
nahme und von den Abmessungen des Mahl- 
geschirres ausgehend, war es möglich, auf 
mathematischem Wege Ausdrücke für die 
Schneidewirkung und für die Quetschwirkung 
aufzustellen,, Ausdrücke, die eine gewisse 
Aehnlichkeit mit den anfangs besprochenen 
Strobach-Kirchnerschen Ausdrücken hatten. 
Es wurde nämlich gefunden, daß die Schneide- 
wirkung mit der Größe: 

L n mg my . (3) 
proportional sein muß (derselbe Ausdruck 
wie von Strobach), und daß die Quetsch- 
wirkung mit der Größe: 

L n mg me (se Sy) . (4) 
proportional sein muß. Hier hat Strobach: 
L n m, My s, Sy. 


Kirchner, Das Papier IV. Ganzstoffe, 
S. 233. 

5 W. f. P. 1913, S. 1402. 

e Die rationelle Theorie des Ganz zeugholländers 


(Erster Teil, III), Berlin 1922, Verlag Otto Elsner. 
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Bei der mathematischen Analyse dieses 
letzten Ausdrucks stellte sich heraus, daß der 
Strobach-Kirchnersche Ausdruck gleichbedeu- 
tend mit der Annahme war, daß der Stoff 
während des Mahlprozesses auf den arbeiten- 
den Flächen der Walzen- und Grundwerks- 
messer haftet.” Diese Annahme mußte ganz 
unwahrscheinlich erscheinen, und es gab 
überhaupt keinen Anhalt für die Richtigkeit 
dieser Auffassung. Schon aus diesem Grunde 
mußte der Strobach-Kirchnersche Ausdruck 
verworfen und von dem neu aufgestellten (4) 
ersetzt werden. 

Der Verfasser stand nun der Aufgabe ge- 
genüber, die Richtigkeit der neu aufgestellten 
Formeln als Vergleichsbasis für Holländer zu 
prüfen. Das geschah“ mit Hilfe einer zahl- 
reichen Sammlung von vergleichenden Mahl- 
versuchen, die größtenteils aus der Literatur 
genommen waren (z. B. aus den Zeitschriften, 


aus Kirchners Buch). Hierbei wurde wohl 


direkt keine Uebereinstimmung zwischen 
Theorie und Versuchen festgestellt, und doch 
gab eben diese scheinbare Nichtübereinstim- 
mung einen wichtigen Fingerzeig. Die Theo- 
rie stimmte nämlich nur da annähernd mit 
den Versuchen überein, wo der Stoffumlauf 
in den beiden zu vergleichenden Holländern 
gleich schnell war. Wo der Umlauf in einem 
von den Holländern schlecht war, erblickte 
man die Möglichkeit, durch Erhöhung der 
Umlauf geschwindigkeit den schlecht ziehen- 
den (und dabei schlecht mahlenden) Hollän- 
der auf die berechnete Leistungsfähigkeit zu 
bringen. Eine weitere Nachforschung über 


die Bedingungen, unter welchen die Fasern 
sich auf die Walzenmesserkanten hängen kön- 


nen (die Faserwischbildung), ergab, daß ein 
großer Faserwisch sich nur in 
einem Holländermit gutem Stoff- 
umlauf bilden kann.“ Hierdurch war 
die Bedeutung des Umlaufes aufgeklärt, und 
es schien möglich, auf rationeller Grundlage 


eine Beurteilung der günstigsten Umlauf— 


geschwindigkeit anzugeben. Die Mahlleistung 
ist nicht proportional mit der Umlaufge- 
schwindigkeit, sondern nur abhängig von 
einem gewissen Minimalwert der Umlauf- 
geschwindigkeit. 

| (Schluß folgt.) 


T Die rationelle Theorie des SAN ZZEURNO UNdELS 
S. 44. — 


s Die rationelle Theorie Je Ganzzeugholländers, 
Erster Teil, VI. 

* Die rationelle Theorie des Ganzzeugholländers, 
Dritter Teil. 
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Vom Satinieren und Querschneiden in der Papiermaschine. 


In Europa wird wohl noch der größte 
Teil der Papierproduktion sowohl auf be- 
sonderen Kalandern satiniert, als auch auf 
besonderen Querschneidern geschnitten. In 
Amerika und auch im fernen Osten hingegen 
wird der größte Teil der Produktion schon 
auf der Papiermaschine selbst, entweder bis 
zum Sortieren oder auch bis zum Zählen 
oder Wiegen, fix und fertig gemacht, und nur 
ein kleiner Teil wird auf Kalandern und 
Querschneidern weiterverarbeitet. Die schöne 
Glätte der Papiere wird dadurch erreicht, 
daß in der Maschine zwei oder drei Glätt- 
werke mit 7—11 Walzen aus hochpoliertem 
Hartguß eingebaut sind. Diese Glättwerke 
stehen hintereinander und befinden sich im- 
mer am Ende der Trockenpartie; von dem 
letzten sind einige Walzen heizbar. Das Pa- 
pier oder der Karton und die Pappen können 
vor dem Einlauf in jeden Kalander entweder 
mit Dampf oder Wasser gefeuchtet werden. 
Eine Feuchtglätte nach europäischer Auf- 
fassung fehlt in der Regel, dafür ist aber vor 
dem Einlauf in den Trockenapparat vielfach 
eine sogenannte Smooth-Preß eingebaut, 
welche aus einer Gummi- und einer Hart- 
gußwalze besteht, ganz ähnlich und in den- 
selben Abmessungen wie die Naßpressen, 
nur daß das Papier oder der Karton ohne 
Filze durchgeführt wird. Das so geglättete 
Papier oder der Karton wird dann direkt auf 
den Rollenständer des Querschneiders aufge- 
wickelt. Dieser Rollenständer besteht meist 
aus sechs kreisförmig um eine drehbare Achse 
angeordneten Rollenstangen. 


Wenn aber 


eine bestimmte Papiersorte vorher umge- 
wickelt werden muß, dann wickelt man die 
Papierbahn auf eine gewöhnliche Rollstange 
in der Maschine, aber immer maschinenbreit, 
auf, von wo auf die Rollenstangen des Quer- 
schneiders direkt umgewickelt wird. Der 
Querschneider ist fast immer ein Rundläufer 
und ohne automatischen Bogenableger. Das 
Produkt, natürlich nur dickere Sorten, wird 
von den Bogenabnehmern meist fertig sor- 
tiert. Daß durch diese Arbeitsweise die 
Regie, durch die erzielte Lohnersparnis, stark 
herabgedrückt wird, liegt auf der Hand; 
einen weiteren Vorteil findet man aber in 
dem ganz minimalen Ausschußanfall, welcher 
nicht nur davon kommt, daß das Produkt 
weniger transportiert wird, sondern auch aus 
dem Grunde, weil das Maschinenpersonal 
alle Mängel, welche sich vielfach erst bei 
der Verarbeitung am Kalander oder Quer- 
schneider zeigen, sofort sieht und abstellt; 
hinzu kommt noch die Ersparnis durch Aus- 
schußverminderung infolge des ununter- 
brochenen Durchlaufens der maschinenbreiten 
Papierbahn durch die Kalander und den 
Längs- und Querschneider. Neben mehreren 
anderen kleineren Ersparnissen fallen noch 
die Ausgaben für die Instandhaltung der Pa- 
pier- oder Baumwollwalzen, welche beim 
Satinieren außerhalb der Papiermaschine auf- 
zuwenden sind, sehr ins Gewicht. Ein 
Qualitätsunterschied von vergleichsweise 
nach beiden Arbeitsweisen satinierten Papie- 
ren konnte nicht festgestellt werden. 
Peteer. 


en 


Geschä ftsberichte. 


Nordische Papier- und Zellstoffwerke A.-G., Reval. 
Nach dem Geschäftsbericht hat die Gesellschaft im 
Jahr 1924 Emk. 556 374029 Papier verkauft. Die 
Holzstofiproduktion, welche vollständig im eigenen 
Betrieb verarbeitet wurde, betrug Emk. 55 208 692, 
die Zelluloseproduktion Eınk. 143 422 453, wovon ver- 
kauft wurden: Emk. 20 147688, verarbeitet: Emk. 
121 298 732. Die Gesamteinnahmen betrugen Emk. 
726 813 170, die Gesamtausgaben Emk. 670 840 788. 
Es ergab sich ein Gewinn von Emk. 55 963 382 und 
zuzüglich des Vortrags vom Vorjahr Emk. 81 377 058. 
Derselbe wurde wie folgt verteilt: Abschreibungen 
43 539 087, Dividende 8%% von 250 Mill, Aktienkapital 
20000000, Vergütung der  Revisionskommission 
125 000, Auffüllung des Wohlfahrtskapitals für Be- 


amte und Arbeiter 243550, Vortrag auf das Jahr 1925 
17 469 421. Die von der Verwaltung für das Jahr 1924 
in Aussicht genommene Produktionshöhe von 40 Mill. 
Kilogramm ist nicht nur erreicht, sondern sogar über- 
schritten worden, indem die Fabriken Papier. Holz- 
stoff und Zellulose im Totalyquantum von 41 156 234 kg 
hergestellt haben. Nach einer Mitteilung der Gesell- 


schaft beläuft sich solche im Jahr 1925 auf über 
50 000 tons. 
Die Hermanetzer Papierfabriks-A.-G, weist hei 


einem Aktienkapital von 6 Millionen Ke für das Gc- 
schäftsjahr 1924/25 einen Verlust von 807 393 Ke aus. 
In der letzten Zeit hat sich di? Situation des Unter- 
nehmens etwas gebessert, da die Werke auf Monate 
hinaus mit Bestellungen versehen sind. 


— — —— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Verkauf der Koholyt A.-G. Ueber den Verkauf 
der Koholyt A.-G., über welchen in der letzten Nr. 3, 
S. 66, berichtet worden ist, tragen wir nach, daß 
Herr William Harrison in der englischen Papierfabri- 
kation eine führende Stellung einnimmt. Er ist der 
Vorsitzende der Inveresk Paper Company Ltd. in 
Edinburg sowie der Carrongrove Paper Company. 
Die Inveresk Paper Company Ltd. besitzt außerdem 
die Aktienmehrheit in den Papierfabriken Caldwells- 
Papermill Company Lid., New Nortfleet Papermill, 
Henry Bruce & Son Ltd. und Annandal & Son Ltd. 
Sowohl die Inveresk Paper Company Ltd. als auch 
die Carrongrove Paper Company haben im letzten 
Geschäftsjahr Reingewinne von je etwa 1% Millionen 
Reichsmark erzielt und daraus Dividenden von 15 
bzw. 6% verteilt. Herr Harrison ist besonders stark 
für die Einführung des Schutzzolles auf Packpapier 
eingetreten und hat vollständig unrichtige Darstellun- 
gen über die Lage der deutschen Papierindustrie in 
der englischen Fachpresse veröffentlicht, welche in 
letzter Nr. 3 unseres Blattes auf S. 52 und 53 durch 
Wiedergabe der Aeußerungen von zwei englischen 
Papierfachleuten richtiggestellt worden sind. 


In einer Gläubigerversammlung der Papierfabrik 
Köslin A.-G. (Gruppe Konschewsky) wurde mitgeteilt, 
daß bereits 10% auf die R.-M. 3,2 Mill. Verbindlich- 
keiten verteilt werden konnten. Nach einem Ver- 
gleichsvorschlag der Verwaltung sollen weitere 40% 
durch Barzahlung in Raten beglichen werden. Für 
die restlichen 50% werden Gutscheine ausgegeben, 
die durch die noch unbelasteten Grundstücke im 
Werte von R.-M. 1 Mill. sichergestellt werden. — Eine 
Regelung der Schwierigkeiten wird neuerdings da— 
durch zu erleichtern versucht, daB der alleinige Be- 
sitzer des Aktienkapitals dem Vernehmen nach mit 
englischen Interessenten über die Ahgabe seines 
Besitzes verhandelt, Periekt ist zwar bisher nichts, 
aber es scheint, daß die mehrfachen englischen Ak- 
tienbeteiligungen in Deutschland die Bereitwilligkeit 
der Interessenten gestärkt haben. Eine Identität 
zwischen der Gruppe, die kürzlich die Koholyt-Aktien 
erwarb, und der hier verhandelnden besteht nicht. 
Die Koholyt A.-G. ist auch im Gegensatz zu 
Berliner Meldungen keineswegs aktienmäßig bei Kös- 
lin beteiligt. Sie ist vielmehr als langjähriger Zellu- 
loselieferant einer der größten Gläubiger. 

(Fitr. Ztg.) 


Wintersche Papierfabriken, Altkioster bei Buxte- 
hude. Nachdem sich in letzter Stunde die mit dem 
Haupthypothekarier gepflogenen Verhandlungen we- 
gen Fortführung des Betriebes zerschlagen haben und 
demselben der Zuschlag auf das Gebot im Zwangs- 
versteigerungstermin vom 4. Januar erteilt ist, hat 
der Vorstand beim zuständigen Amtsgericht Buxtehude 
den Antrag auf Konkurseröffnung gestellt. Das Amts- 
gericht hat diesem Antrag stattgegeben. Wie wir 
erfahren, ist Herr Direktor Walter aus dem Vor- 
stand der Winterschen Papierfabriken, dem er 14 
Jahr angehörte, ausgeschieden, um in den des 
Konzerns Unterkochen einzutreten. Herr Direktor 
Wohlers, welcher über 16 Jahre dem Vorstand 
der Gesellschaft angehört hat, wird Vertretungen für 
die Papierindustrie übernehmen, und zwar mit dem 
Sitz in Hamburg. Die Liquidation der Aktiengesell- 
schaft führt Herr Wohlers noch durch. 


Das Inhaltsverzeichnis des Jahrgangs 1925 wird 


mit Nr. 5 zum Versand gelangen. 


Mürzzuschlager Holzstofi-Pappentabrik und Holz- 
industrie Johann Steiner. Herr Johann Steiner 
hat die Holzstoff- und Pappenfabrik der Firma Adolf 
Bergi & Comp. in Mürzzuschlag käuflich erworben 
und das Unternehmen unter der oben angeführten 
Firma wieder in Betrieb gesetzt. * 

(Zentralbl. f. d. Papierind., Wien.) 


Betriebseröffnung. Mit Jahresbeginn 
wurde die frühere Pappenfabrik und Holzschleiferei 
Lautschnei b. Gablonz a. N. (Tschechoslowakei), die 
stillgelegt war, unter der Firma „Papierwerke Neisse- 
mühl“, Inh. R. J. Weber, Lautschnei b. Gablonz a. N. 
in Betrieb genommen. Als technischer Leiter wurde 
Herr K. Wacker mann bestellt. 


Bei der Textllose werke und Kunstweberei Claviez 
A.-G. in Adorf ist die Geschäftsaufsicht bis zum 
5. April verlängert worden, Man hoffe, bis dahin einen 
Interessenten zu finden, der bereit sei, sich mit der 
in Betracht kommenden erheblichen Summe zu en- 
gagieren. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Heidenauer Papierfabrik Aktiengesellschaft in Hei- 
denau. Das Vorstandsmitglied Generaldirektor Ru- 
dolf Türk ist ausgeschieden. Das stellvertretende 
Vorstandsmitglied Fabrikdirektor Fritz Best ist 
zum ordentlichen Mitglied des Vorstands bestellt. 


Jonasmüble Holzstoffabrik Schrader & Co. in 
Wecesenstein. Die Gesellschaft ist aufgelöst. Dr.-Ing. 
Konrad Nitzelnadel ist ausgeschieden. Das 
Geschäft wird von Max Schrader unter der bis- 
herigen Firma allein fortgeführt. 

Gebr. Schmitz A.-G., Papierfabriken in Düren. 


Dr. Ilia Mariantschik in Berlin ist berechtigt, 
die Gesellschaft allein zu vertreten. 


Ufer & Grudzinsky in Lehnmühle b. Reichstädt 
i. Sa., Gesellschaft m. b. H., Holzstoffabrik und Säge- 
werke. Fabrikbesitzer Rudolf Dittrich ist als 
Geschäftsführer ausgeschieden. 


Gesellschaft für Papierhohlkörper und Maschinen- 
anlagen m. b. H. in Penig, Zweigniederlassung der in 
Magdeburg bestehenden Hauptniederlassung. Der Sitz 
der Gesellschaft und der Hauptniederlassung ist von 
Magdeburg nach Penig verlegt worden. Die Zweig- 
niederlassung in Penig ist aufgehoben worden. Die 
Firma lautet künftig: Gesellschaft für Paplerhohl- 
körper und Maschinenanlagen m. b. H. 


Der Verband Deutscher Holzstofi-Händler E. V. 
zu Leipzig hielt am Samstag, den 16. Januar d. J., in 
Dresden seine Jahresversammlung ab; in den Vor- 


stand wurden neugewählt die Herren: Gerner, 
Leipzig (1. Vorsitzender), Scholz, Dresden (2. 
Vorsitzender), Schulz, Lychen (Schriftführer). 


Maske, Dresden (Schatzmeister), Volt z. Berlin 
(Beisitzer) und Petzoldt, Meißen (Beisitzer). 


In den Sechäfen-Ausnahmetarlf 52 für Papier und 
Pappe sind nachträglich folgende Stationen aufge- 
nommen worden: Großenhain, Cottb. Bahnhof, 
Marktredwitz, Tambach-Dietharz, 
Wallau (Kreis Biedenkopf); ferner die Station 
Augsburg Ringbahnanschlüsse, die auch 
in den Seehäfen-Ausnahmetarif 88 für Holzschliff aui- 
genommen worden ist. 
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Geschäfts jubiläum. 

Die Papleriabrik Neidhardtsthal G. m. b. H. in 
Neidhardtsthal konnte am 2. d. M. auf ein fünfzig- 
jähriges Bestehen zurückblicken. Gleichzeitig sind 
von seiten der Handelskammer Plauen i. V. durch 
deren Beauftragten, Herrn Fabrikbesitzer Land- 
mann, Lauter, 24 tragbare Ehrenzeichen sowie vom 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 39 Ehrentafeln 


Ah Betriebsangehörige für ununterbrochene, bis 46- 


jährige Tätigkeit verliehen worden. 


— 


Auszeichnung für langjährige Dienste. 

Eine groBe Anzahl von Angestellten und Arbei- 
tern der Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke Aktlen- 
gesellschaft, Werk Odermünde, konnten auf eine un- 
unterbrochene 10 jährige Tätigkeit im ge- 
nannten Werk zurückblicken. Am 7. Januar 1926 
fand aus diesem Anlaß eine Feier statt, bei der Aus— 
zeichnungen in Form einer Ehrenurkunde des Vereins 
Deutscher Zellstoff- Fabrikanten bzw. des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten nebst einem Geld— 
geschenk der Firma an nachbenannte Personen ver- 
teilt wurden: 

Breyer, Paul, Drehermeister, Dinse, Wil- 
helm, Maurerpolier, Horn, Georg, Schleifermeister, 
Kirchhoff, Wilhelm, kaufm. Angestellter, Kop- 
lin, August, Lohnbürovorsteher, Pretzer, Paul, 
Maurerpolier, Roepke, Kurt, Oberwerkführer, 
Thiede, Ernst, kaufm. Angestellter; Appelha- 
gen, Fritz, Holzplatzarbeiter, Bluhm, August, 
Holzplatzarb., Blu hm, Otto, 1. Roller, Brandt, 
Werner, Entwässerungsmaschinenführer, Dalit z. 
Julius, Laugenmacher, Die xo W, Hermann, Hol- 
ländermüller, Die ko W, Robert, Heizer, Do- 
mann, Robert. Zellstoffverlader. Dre blow, Karl, 
Heizer, Ebert. Emil. Schmierer. Ehlert. Ernst. 
Maschinenführer. Ell mann, Hugo. Tischler, Foy, 
Paul, 1. Roller. Gehrke, Hermann, Papierverlader. 
Gerbitz, Ernst, Roller. Gersdorff. Wilhelm, 
Tischler, Gottschalk, Hermann, Holzplatzarbei- 
ter, Gottschalk, Richard, Telephonist, Groth, 
Otto, Lokomotivführer, Hapke, Leon, Holzputzerei- 
arbeiter, Harmel, Paul, Holländermüller, Hart- 
mann, Wilhelm, Feuerwehrmann, Herzfeld, 
Karl, Packer, Hohensee, Gustav, Hofarbeiter, 
Hufnagel, Daniel, Entwässerungsmaschinenführer, 
Jäger, Ludwig, Leimkocher, Kasischke, Franz, 
Holzputzereiarbeiter. Keipke. Richard, 1. Maschi- 
nengehilfe,. Keipke, Willi, Maschinengehilfe, Kes- 
sel, Ernst, Kranführer, Kirchhoff, Emil, Zell- 
stoffverlader, Klein, Karl, Holzplatzarbeiter, Kock, 
Franz, Oberfeuerwehrmann. Kopper mann. Gu- 
stav, Holzplatzarbeiter, Krause, Erich, Maschinen- 
führer. Krumheuer, Friedrich. Kollergangführer, 
Laehn, Wilhelm. Holzplatzarbeiter. Lamprecht. 
Karl, Heizer. Lamprecht. Otto, Maschinenführer. 
Lamprecht, Wilhelm. Schlosser, Linse, Fer- 
dinand, Schleifereivorarbeiter, Lucht, Karl, Rangie- 
rer, Marten, Paul, Maschinenführer. Matschall, 
Otto, Holzplatzarbeiter. Müller, Albert, Holzplatz- 
arbeiter. Müller, Franz. Bauhilfsarbeiter,. Mül- 
ler. Gustav, Holländermüller. Na B, Heinrich, Holz- 
platzarbeiter. Neumann, Fritz, Holzputzereiarbei- 
ter, Petermann. Robert, Pumpenwärter. Pump, 
Hermann, Oberfeuerwehrmann, Pust, Ötto, Hollän- 
dermüller, Röhl. Otto, Wieger, Ruch, Otto. Ma- 
schinenführer,. Sielaff. Richard, Hofarbeiter. 
Stern, Karl, Holländermüller,. Stolzenburg. 
Gustav, Hilisturbinenwärter,. Stubbe. Hermann, 
Holzplatzarb.. Tetzlaff. Franz, Sattler, Theel, 
Emil, Packer, Tnu row. Hermann, Holzplatzarbei- 


ter, Treder, Wilhelm, Heizer, Ulrich, August, 
Aufzugsführer, Ulrich, Minna, Papiersaalarbeiterin, 
Völker, Karl, Kranführer, Vogel, Johann, Pum- 
penwärter. Vormelker, Willi. Maschinenführer. 
Wachtmeister, Karl. Hofarbeiterr, Wendt, 
Otto. Holländergehilfe, Wolff, Friedrich, Kiesbren- 
ner, Zahn, Karl, 1. Maschinengehilie,. Zemke, 
Albert, Pumpenwärter, Zielske, Karl, Maschinen- 
führer. 


Am 24. Dezember v. J. wurden bei der Firma 
Kade & Co., Preßspanfabrik G. m. b. H. in Sänitz, 
O.-L., an 11 Arbeiter und Arbeiterinnen, die 25 Jahre 
bis 29 Jahre in der Fabrik tätig waren, Diplome ver- 
teilt. Herr Kade überreichte den Jubilaren die Di- 
plome im Beisein der Arbeiterschaft unter Worten 
des Dankes für die bezeugte Treue mit einem Ge- 
schenk der Firma. Im Namen der Jubilare und der 
übrigen Arbeiterschaft antwortete Werkführer Gustav 
Müller mit trefflichen Worten. 


70. Geburtstag. Am 15. Januar beging der 
Gründer und Seniorchef der Maschinenfabrik Mürbe 
& Co., G m. b. H., Görlitz, Herr Ingenieur und 
Fabrikbesitzer Emll Mürbe, in körperlicher und voller 
geistiger Frische seinen 70. Geburtstag. Er ist eine 
in weitesten Kreisen der Papierindustrie und ihrer 
verwandten Gebiete bekannte und geschätzte Per- 
sönlichkeit. Schon vor 30 Jahren war er zunächst 
in feuerungstechnischer und wärme wirtschaftlicher 
Beziehung in den Hauptwerken der deutschen Pa— 
pierindustrie beratend tätig. In der Erkenntnis, daß 
sich hier ein bedeutungsvolles und dankbares Wir— 
kungsſeld ergab, gründete er später zur Fabrikation 
der erforderlichen Spezialapparate im Jahre 1900 
unter dem Namen Mürbe & Co. eine ollene Handels- 
gesellschaft, die im Jahre 1905 in eine G. m. b. H. 
umgewandelt wurde. Das Unternehmen blühte rasch 
empor und errang sich ganz besonders durch die 
unermüdliche Schaffenskraft ihres Gründers ein vor- 
treffliches Ansehen. Bekannt ist die Firma auch durch 
ihre bewährten selbsttätigen Entlüftungseinrichtungen 
und modernen Anlagen für die Entnebelung von Pa- 
pier-, Entwässerungsmaschinensälen usw. sowie die 
anderen verwandten Erzeugnisse. So konnte der 
Jubilar an seinem Ehrentage mit voller innerer Be- 
friedigung auf die weittragenden Erfolge seiner Grün- 
dung zurückblicken. 


Papiermacher-Tafelrunde e. V., Altenburg/Th. 
Freie fachwissenschaftliche Vereinigung. 

Wir gestatten uns, hierdurch mitzuteilen, dab sich 
unsere Konstante seit 1. Januar 1926 in den Räum- 
lichkeiten des Lokales „Johannisgarten“, Al- 
tenburg i. Thür., Johannisstrabe 15, befindet. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
Papiermacher-Tafelrunde Altenburg / Th. 
Freie fachwissenschaftliche Vereinigung. 


— — e a 


Steigende Insolvenzziffern. 

Nach Mitteilung des Statistischen Reichsamts 
wurden im Monat November 1925 durch den „Reichs— 
anzeiger“ 1343 neue Konkurse — ohne die wegen 
Massemangels abgelehnten Anträge auf Konkurs- 
eröffnung — und 967 angeordnete Geschäftsaufsichten 
bekanntgegeben. Die entsprechenden Zahlen für den 
Vormonat stellen sich auf 1164 bzw. 633. 


Papierhoizeinfuhr. Die Papierholzeiniuhr von Ja- 
nuar bis Oktober 1925 betrug in 1000 fm 3705 (1924 
2369). — 
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Aus Industrie und Praxis. 


Konsistente Maschinenfette und ihr hoher Wert in der 
Betriebstechnik. 


Von Dir. Ing. E. Belani, 


Es wird auf die Bedeutung der Fett- 
schmierung als wirtschaftlichste Schmier- 
methode hingewiesen und die Prüfung kon- 
sistenter Fette sowie deren praktische An- 
wendung an Hand von Abbildungen erläutert. 


Man würdigt den Wert der konsistenten 
Maschinenfette in den Industriebetrieben 
heute noch immer viel zu wenig, wenngleich 
sich diese Fette fast täglich neue Anwen- 
dungsgebiete erobern. Sparsame Schmier- 
mittelwirtschaft im Betriebe bedingt heute 
die Verwendung konsistenter Fette, wo im- 
mer diese nur möglich ist, denn es hat sich 
insbesondere durch die zielbewußten Ar- 
beiten des Herrn Ing. F. Keller gezeigt, 
daß diese Fette in bezug auf Wirtschaft- 
lichkeit der Schmierung den 
Schmierölen weitaus überlegen sind. 
Es ist allerdings dabei von größter Wich- 
tigkeit, daß man nur das für die zu schmie- 
rende Maschine passende konsistente Fett 
verwendet, denn es ergab sich die merkwür- 
dige Tatsache, daß von zwei bei der Prü- 
fung ganz gleichwertigen Maschinenfetten, 
das eine tadellos schmierte, wogegen das 
andere sofortiges Heißlaufen verursachte. 
Woran liegt dies? 

Die Methoden zur Untersuchung konsi- 
stenter Maschinenfette, welche sich auf Seife, 
Füllstoffe, Erweichungspunkt und Verunrei- 
nigungen beziehen, wurden noch um ver- 
schiedene Konsistenzmeßmethoden vermehrt, 
welche sich jedoch keinen Eingang in die 
Praxis verschaffen konnten. Erst der Frei- 
fallapparat von Dr. W. Normann schafit 
eine praktische Messungsmöglichkeit. Dieser 
Apparat läßt einen geeichten Metallstift in 
bestimmter Höhe in einen Topf mit dem zu 
prüfenden Fett fallen. Die Tiefe des Ein- 
dringens dieses Stiftes gibt bei Berücksichti- 
gung der Temperatur ein verläßliches Maß 
für die Konsistenz des Fettes. 

Neben dieser Prüfung ist das Verhalten 
der Fette in flüssigem Zustande sehr 
wichtig, weil eben in dieser Aggregatform 
Gleichwertigkeit und Zähflüssigkeit genau 
bestimmbar sind. Wer solche Prüfungen 
schon mit verschiedenen konsistenten Ma- 
schinenfetten ausführte, wird es wohl erfah- 
ren haben, wie verschieden die Resultate von 
solchen verflüssigten Fetten sein können, die 
in konsistenter Form ganz gleichartig er- 


Villach. 
schienen. So z. B. gibt das eine Fett eine 
homogene Flüssigkeit, deren Viskosität 


man direkt auf dem Skalen-Vis- 
kosi meter von Dallwitz- 
Wegner der R. Jung A.-G. in 
Heidelberg in Form eines Diagrammes (Vis- 
kositätstemperaturkurve) in international gül- 
tigen Werten erhält, wogegen bei einem 
zweiten verflüssigten Fett eine deutliche 
Schichtenbildung bemerkt. Untersucht 
man diese Schichten, so findet man eine 
Oberschicht verschiedener Viskosität (bald 
niedrig, bald hochviskos) und eine dickflüs- 
sige, oftmals gelatinöse Unterschicht. Ein 
drittes Fett bildet nach der Verflüssigung 
eine gummiartige Schmiere oder eine gallert- 
artige Masse. 


BEATALL 


. A 
A 2 


Abb. 1. 
Stehlager eines Hadernkochers, umgebaut auf 
Engoline-Schmierung. 


Praktische Betriebserfahrung ergab nun, 
daß von diesen drei konsistenten Maschinen- 
fetten nur daserste Fett einwandfrei auch 
für rasch laufende Wellen und hohe spezi- 
fische Lagerdrücke zu verwenden ist. Herrn 
Ing.-Chem. Ewald Pyhälä in Helsinki 
(Finnland) gebührt das Verdienst, diese Un- 
tersuchungen als erster der Betriebstechnik 
nahegelegt zu haben. (Siehe Nr. 28 „Pe- 
troleum“). 

Seit ungefähr 35 Jahren werden dem 
Maschinenbau für seine Zwecke Fettschmier- 
mittel unter der generellen Bezeichnung 
Engoline-Schmiermittel zur Ver- 
fügung gestellt. Es sind dies besonders her- 
gestellte konsistente Fette, welche entweder 
in Verbindung mit Schafwollgarnen als Fa- 
seriette oder als Hartschmiermit- 
tel in Pasten und Blockform bis zu 3 kg 
in den Handel gebracht werden. Da ich 
selbst diese wundervollen Schmiermittel in 
einer ganzen Anzahl von Betrieben und an 
den verschiedensten Maschinen durch 20 
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Jahre erprobte, mag es mir gestattet sein, 
darüber etwas mehr zu sagen. 

Vor allem erwähne ich das Hard So- 
lid Oil in seiner Form „Cylend“ und „Cy- 
lend Ax“. Ersteres hat einen Schmelzpunkt 
von -+ 149° C (300° Fahrenheit), letzteres hat 
einen Schmelzpunkt von f 103 C (380° 
Fahrenheit). Diese außerordentlich hohen 
Schmelzpunkte machen dieses Fett besonders 
zur Schmierung von Zapfen und Achsen an 
beheizten Maschinenteilen (Trockenzylin- 
dern, Trockentrommeln, Kocherachsen usw.) 
hervorragend geeignet, denn das in mehrere 
Zentimeter dicke Streifen geschnittene Fett 
bleibt auf den heißesten Zapfen und Achsen 
liegen, ohne herabzulaufen, und man braucht 


eine Beschmutzung von Stuhlung, Rahmen 
oder Filzen nicht zu befürchten. 
g — N f 
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Diese Skizze veranschaulicht eine Verschalung, die 

mit Beatall-Fett und Faser ausgepolstert ist und 

deren Treibriemen entweder vertikal oder horizon- 
tal liegen. 


In gleicher Weise ist das Hard Solid 
Oil für die Dampfschiff-Tunnelwellen und 
zur Schmierung der heißen Schubstangen an 
Luftkompressoren und Großgasmaschinen 
bestens zu verwenden. 

Die Mängel, welche ähnliche Starr- 
schmieren in ihrer Schmierfähigkeit bei 
hohem Schmelzpunkte zeigen, konnte ich 
beim Hard-Solid-Oil niemals beobachten. 

Für alle warm- und heißlaufenden Lager 
bewährt sich das Beatall-Extra su- 
per Faserfett, welches einen Schmelz- 
punkt von 170° C (350° Fahrenheit) hat und 
gegenüber jeder anderen Schmierung eine 
10—25% ige Reibungsverminde- 
rung aufweist. 

Das Beatall-Faserfett durchtränkt das reine 
Schafwollgarn so, daß dieses niemals trocken 
gelegt werden kann. Es wird mit Beatall- 
Fett kombiniert nach Abb. 1—3 zur Anwen- 
dung gebracht. 

Für leichte, sehr schnell laufende 


Wochenblatt für Papieriabrikation 


Nr. 4 1926 


Wellen von Kreissägen, Ventilatoren, Misch- 
apparaten, Wagenachsen usw. kommt das 
Runsweet mit einem Schmelzpunkt von 
76° C (170° Fahrenheit) zur Anwendung. 

Fürschwere,langsamlaufende 
Wellen, von Wasserrädern, Kollergängen, 
Kolbenpumpen usw., welche keinen hohen 
Temperaturen ausgesetzt sind, gibt es kein 
idealeres Schmiermittel als Turneezy- 
Extra, welches einen Schmelzpunkt von 
100° C (212 Fahrenheit) hat. 

Um sich die Vorteile einer Engoli ne- 
schmierung in seinem Betriebe zu 
sichern, bedarf es nur geringfügiger Ein- 


-DIKTALL FIBROUS 
CREASE 


Abb. 3. 
Die obige Skizze zeigt ein Zapfenlager, das 
mit Beatall-Fett und Faser ausgestattet ist. 


schalungen der Lageraufsätze. Wer nur ein- 
mal sich damit abgegeben hat, diese Schmier- 
methode in seinem Betriebe gewissenhaft 
einzuführen, wird mir beipflichten, wenn ich 
sage, daß ein Heißlaufen in solchem 
Betriebe niemals vorkommt und man all 
der Sorgen um die teueren Lager und Wel- 
lenstränge enthoben ist, welche einem, be— 
sonders bei nicht ganz zuverlässigem Per- 
sonal, schlaflose Nächte bereiten können! 

Es ist ganz falsch, anzunehmen, daß man 
mit modernen Ringschmierlagern keinerlei 
Anstände hat und des konsistenten 
Fettes entraten könnte. 

Ich erlebte es an mehr als einer großen 
Papiermaschine, daß die Ringschmierlager 
der Trockenzylinder in Fettschmier- 
lager geändert werden mußten. Erst dann 
war Ruhe! 
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Zeitschriftenschau. 


Die Einwirkung von Natronlauge auf 
Zellstoffpappe. J. D’Ans und A. Jäger. 
Kunstseide 11, 252 (1925). 

Legt man Stückchen ein und derselben 
Zellstoffpappe in Wasser und in Natronlauge 
verschiedener Konzentration, so kann man 
verschiedenartige Einwirkung der beiden 
Flüssigkeiten auf dieselben beobachten. In 
verdünnten, bis etwa 12 Vol. Prozent Laugen 
nehmen die Pappen an Größe und an Dicke 
zu. In konzentrierteren als 12% igen Laugen 
nehmen sie ebenfalls an Dicke zu, aber etwas 
an Größe ab. Die Quellung ist kleiner als 
in 12 Vol. Prozent Laugen, aber auch in kon- 
zentrierten Laugen größer als in Wasser. 

Die Quellung der Zellstoffe ist von der 
Temperatur abhängig und nimmt mit fallen- 
der Temperatur zu. Kalilauge verhält sich 
ganz anders wie Natronlauge. Sie gibt nicht 
ein scharfes, hohes Quellungsmaximum bei 
etwa 12 Vol. Prozent Lauge, sondern nur ein 
sehr flaches Maximum bei einer der 12 Vol. 
Prozent Natronlauge fast äquivalenten Kali- 
laugekonzentration von ungefähr 17 Vol. 
Prozent. 

Zusätze von indifferenten Körpern zu 
Natronlauge verändern die Quellungstendenz. 
So setzt z. B. Kochsalz die Quellung des 
Zellstoffes außerordentlich stark herunter. 

Die Verfasser teilen weiterhin Versuche 
mit, die Wärmeentwicklung, die beim Lagern 
von Natronzellulose auftritt, zu messen. 

Dr. W. 


Die Bestimmung des Quellgrades von 
Holzzellstoffen nach der sogenannten Streifen- 
methode. C. G. Schwalbe. Kunstseide 
12, 286 (1925). 

Der Verfasser hat die von D' Ans und 
Jäger neuerdings beschriebene (siehe vor- 
stehendes Referat) Methode zur Bestimmung 
der Quellbarkeit von Zellstoffen bereits 
früher vorgeschlagen und auf die Zuverlässig- 
keit dieser Methode hingewiesen. Dr. W. 


Russisches 
und alles 
andere ausländ. 


J. F D Müller N Sohn A.-G., makler, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Zur Kenntnis der Thiocarbonate. W. 
Mang. Kunstseide 12, 277 (1925). 

Der Verfasser gibt einige Vorversuche 
bekannt, die in der Absicht unternommen 
wurden, über das Wesen und die chemischen 
Eigenschaften der Trithiokohlensäure und 
deren Salze einige Aufklärung zu schaffen. 
Die Herstellung von Salzen, namentlich 
Schwermetallsalzen, dieser Saure geschieht 
zunächst durch Bereiten einer Stammlösung 
von Natriumtrithiokarbonat aus Schwefel- 
kohlenstoff und Natronlauge. Aus dieser Lö- 
sung wird durch Fällen mit Alkohol das 
Natriumtrithiokarbonat als rotes Oel bzw. 
bei höherer Konzentration in Form braun- 
gelber Kristalle gewonnen. 

Es wurden sodann durch Fällung mit 
Metallsalzlösungen Schwermetallsalze der 
Trithiokohlensäure von unterschiedlichem 
Reinheitsgrad gewonnen. Besondere Schwie- 
rigkeit bereitet dabei das Kupfersalz, wäh- 
rend das Bleisalz, vor allem das Bariumsalz 
sich leichter in reiner Form erhalten iassen. 

Eine Bearbeitung dieses noch reichlich 
problematischen Gebietes ist im Interesse der 
Kunstseideindustrie sehr wünschenswert. 

Dr. W. 


Die Hydratation der Cellulose bei der 
Papierherstellung. J. Strachan, Vortrag, 
gehalten auf der Versammlung der Tech- 
nical Sect. of the Paper Makers’ Association, 


12. November 1925. Paper Makers Monthly 


Journ. 63, 12, 461 (1925). 

Der Vortrag enthält allgemeine Darlegun- 
gen zur Frage der Hydratation, Netzung und 
Quellung der Cellulosefaser. Es werden zu- 
nächst die kolloiden Eigenschaften der Cellu- 
lose besprochen und die Hauptfaktoren bei 
der Tränkung und Netzung von Faserstoffen 
mit Wasser hervorgehoben. Zeit, äußere Be- 
schaffenheit, Druck und Temperatur sind von 
besonderem Einfluß. Ueber die Struktur des 
Cellulosemoleküls an Hand der neuesten 
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Forschungen mit Röntgendiagrammen wird 
berichtet. Der für den Papiermacher so wich- 
tige Begriff der „Mahlung“ wird erläutert, 
und in diesem Zusammenhang Sigurd Smiths 
Studien über die Wirkungsweise des Hollän- 
ders einer Kritik unterzogen. An die theore- 
tischen Ausführungen werden einige Vor- 
schläge für die Praxis der Mahlung und Zu- 
bereitung geknüpft. Dr. W. 


Halbzellulose und Halbzellstofierzeugung. 
Eine Studie über die zu diesem Thema ge- 
machten Vorschläge J. D. Rue. Paper 
Trade Journ. 81, 16. T., S. 157 (1925). 

Der Ausdruck und Begriff „Halbzellu- 
lose“ entstammt der deutschen Literatur. Es 
ist damit eine Klasse von Papierrohstoffen 
gemeint, die zwischen dem mit rein mechani- 
schen Mitteln aufbereiteten Holzstoff (Holz- 
schlif) und dem mit chemischen Agenzien 
völlig deinkrustierten Holzzellstoff (fälschlich 
auch Holzzellulose genannt) steht. Man ver- 
sucht daher durch Behandlung mit geringen 
Mengen chemischer Agenzien den „Auf- 
schluß“ nur soweit zu führen, daß eine Lö- 
sung der Gefäßbündel stattfindet, die Einzel- 
faser jedoch nicht vom Lignin befreit wird. 
Die Tendenz des Aufschlusses ist daher, die 
hohen Ausbeuten der Holzstoffabrikation zu 
erzielen, dabei jedoch die durch ausschließ- 
liche Verwendung mechanischer Mittel un- 
vermeidliche Zertrümmerung der Einzelfaser 
zu vermeiden. 

Demgemäß lassen sich die Vorschläge, 
die in dieser Literaturstudie zusammengefaßt 
sind, dahin einteilen, daß man zunächst die 
Dämpfung oder Kochung von Schleifholz ins 
Auge faßt. Hierher gehören auch die Pa- 
tente von Rasch und Kirchner und später 
diejenigen von Enge. 

Außer der reinen Behandlung mit Was- 
serdampf oder Wasser unter Druck ist die 
Behandlung des Schleifholzes auch durch 
Chemikalien vorgeschlagen worden. Henckel 
(D. R. P. 34 816) sieht eine solche Behand- 
lungsweise mit NaOH unter geeigneten Be- 
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dingungen vor, und ein Vorschlag von 
Schwalbe (D. R. P. 203 230) führt eine Dämp- 
fung unter Ausschluß von Luft und in Ge- 
genwart von reduzierenden Agenzien durch. 
Aehnlich arbeitet Bache-Wiig (U. S. A.-Pat. 
1 169 597) in Gegenwart von schwefliger 
Säure und unter nachfolgender Kochung mit 
Kochsalzlösung. 


Weiterhin bespricht der Verfasser die 
Versuche, Holz — und Holzabfälle — in 
Schnitzelform durch geeignete Maßnahmen 
in zerfaserten Zustand überzuführen. Es 
werden hierbei im wesentlichen maschinelle 
Vorrichtungen erwähnt. 


Die chemische Behandlung solcher Holz- 
schnitzel ist der Gegenstand sehr umfang- 
reicher Vorschläge und Patente. Ausgehend 
von den Versuchen Mitscherlichs und Kell- 
ners, werden solche von Bache-Wiig, Pos- 
sanner, Bergerhoff, Enge, Opfermann, Kitt- 
leson, Aktschourin, Drewson und Heuser 
besprochen. Dr. W. 


Beitrag zur Kenntnis der im Tallöl vor- 
kommenden Fettsäuren. Von Dr. Torsten 
Hasselström (Papers- och Trävarutid- 
skrift för Finland, Nr, 22/1925). 


Das als Nebenprodukt der Natronzellstoff- 
fabrikation anfallende „Tallöl“ enthält neben 
Harzsäuren hauptsächlich Fettsäuren, deren 
Einzelbestandteile festgestellt werden. Die 
Trennung von den Harzsäuren erfolgt durch 
Veresterung mit absol. Aethylalkohol und 
konzentrierter Schwefelsäure und Auswaschen 
der unverändert gebliebenen Harzsäuren mit 
Natronlauge. Durch mehrfache Vakuum- 
destillation werden die Einzelbestandteile 
vcneinander getrennt. Gefunden werden 
hauptsächlich Oelsäure, etwas Palmitinsäure, 
wenig Linolensäure, geringe Mengen einer 
undefinierten ungesättigten Säure, einer hoch- 
molekularen Laktensäure und gelegentlich 
von Leinölsäure. Im experimentellen Teil 
sind chemische Einzelheiten und Destilla- 
tionskurven angegeben. Ms. 
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Patent-Berichte. 


Vorrichtung zur Regelung des Pressen- 
druckes bei Holzschleifern mit Turbinen- 
betrieb. 

Fa. Amme, Giesecke & Konegen 
A.-G. in Braunschweig. 

Kl. 55a, Gr. 1. D. R. P. Nr. 423 060. 


Patent-An sprüche: Vorrichtung zur Re- 
gelung des Pressendruckes bei Holzschleifern mit 
Turbinenbetrieb, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Veränderung des Pressendruckes von der Höhe des 
Oberwasserspiegels abhängig gemacht ist. 

2. Regelungsvorrichtung nach Anspruch 1. ge- 
kennzeichnet durch einen im Oberwasser angeord- 
neten Schwimmer, der das den Pressendruck regelnde 
Drosselventil steuert oder beeinflußt. 


Verfahren zur Verwertung der Kocher- 
abgase der Zellstofiindustrie. 
Fa. Metallbank und Metallurgi- 
sche Gesellschaft A.-G., Franlfurt/M. 
Kl. 55b, Gr. 3. D. R. P. Nr. 423 198. 


Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur Ver- 
wertung der Kocherabgase der Zellstoffindustrie. 
dadurch gekennzeichnet, daß die Abgase unter Hoch- 
haltung der Temperatur durch an sich lekannte 
elektrische Niederschlagsvorrichtungen geleit:t wer- 
den, derart, daß die in den Abgasen enthaltenen 
organischen, insbesondere aromatischen Bestandteile 
befreit und für die weitere Verwendung nutzbar ge- 
macht werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das elektrische Niederschlagsverfahren 
in an sich bekannter Weise fraktioniert derart ge- 
leitet wird, daß durch Einhaltung eines Temperatur- 
gefälles zwischen den einzelnen Niederschlag svorrich— 
tungen die in den Abgasen enthaltenen organischen 
Bestandteile getrennt voneinander gewonnen werden. 


Durch das Verfahren sollen also z. B. 


Cymol und Furfurol als wichtige Neben- 


produkte bei der Reinigung der Koche rabgase 
gewonnen werden. Diese Erfassung ge- 
schieht mit Hilfe des elektrischen Nieder- 
schlagsverfahrens nach Cotrell-Möller, d. h. 
die Abgase werden in den Bereich eines elek- 
trischen Hochspannungsfeldes gebracht und 
dabei von den festen oder tropfbar flüssigen 
Schwebeteilchen befreit. Wesentlich ist, daß 


durch Stirnräder, 


8 R 


die Abscheidung im elektrischen Felde unter 
Einhaltung einer so hohen Temperatur er- 
folgt, daß eine Umsetzung von SO: in SO; 
nicht möglich ist. Andererseits gibt die An- 
wendung der elektrischen Niederschlags- 
methode die Möglichkeit, die Temperatur so 
zu regeln, daß der Wasserdampf der Abgase 
dampfförmig bleibt, während die Bestandteile 
mit höher liegendem Siedepunkt als Wasser, 
das sind eben die zu gewinnenden Neben- 
produkte, im elektrischen Hochspannungsfeld 
ausgeschieden werden. Schaltet man mehrere 
elektrische Gasreiniger hintereinander, so 
ergibt sich eine fraktionierte Ausscheidung 
und man erhält an der einen Stelle Cymol und 
an der folgenden das Furfurol. Die so von 
ihren schädlichen Bestandteilen befreiten SO;- 
Gase lassen sich ohne weiteres zur Verstär- 
kung der Kocherlaugen benutzen. 


Vorrichtung zur Erzielung einer absatz- 
weisen Bewegung bei dauernd geförderten 
Bahnen. 

Georg Spieß in Leipzig-Plagwitz. 

Kl. 55e, Gr. 5. D. R. P. Nr. 423 456. 


Patent-Anspruch: Vorrichtung zur Erzie- 
lung einer absatzweisen Bewegung bei dauernd 
geförderten Bahnen durch Verschiebung der die Balın 
fördernden Mittel bei Querschneidern für Papier- oder 
Stoffbahnen, dadurch gekennzeichnet, daß die absatz- 
weise Bewegung der Bahnfördermittel senkrecht oder 
nahezu senkrecht zur Förderrichtung der Bahn er- 
folgt. — 


Verfahren zur Herstellung gemusterter, ins- 
besondere als Wert- und Sicherheitspapiere 
geeigneter Papiere, Pappen und dergl. 
Dr. Ernst Fues, Hanau a. M. und Fa. 
Giesecke & Devrient, Typographi- 
sches Institut, Leipzig. 

Kl. 55f, Gr. 9. D. R. P. Nr. 422 294. 


Patent-Ans pruch: Verfahren zur Her- 
stellung gemusterter, insbesondere als Wert- und 
Sicherheitspapiere geeigneter Papiere, Pappen und 
dergleichen, bei welchen dem Papierstoff vor oder 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 
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während der Blattbildung regelmäßig oder beliebig 
gestaltete, geformte oder ungeformte Teilchen von 
Papier oder anderem Stoff zugesetzt werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zusatzstoffe, z. B. 
Papier, Celluloid, Seide usw., vor der Zufügung zum 
Papierstoff oder zum sich bildenden Papierblatt in 
charakteristischer Weise durch Bedrucken z. B. mit 
einem figürlichen Muster, mit Zahlen, Buchstaben 
usw., gemustert werden, z. B. derart, daß unzer- 
kleinerte Papierblätter mit dem Muster bedruckt und 
hierauf zu Papierwolle verarbeitet und durch Quer- 
zerkleinerung in die erforderlichen Formen überge- 
führt werden. 


Der Zusatz der druckgemusterten Teil- 
chen und sonstigen Stoffe kann also in jeder 
Stufe der Papierherstellung, in der eine ge- 
nügende Verbindung der Teilchen mit dem 
Papierstoff gesichert ist, erfolgen, z. B. im 
Holländer, in den Bütten, beim Auflaufen 
auf das Sieb, durch Aufstreuen der Teilchen 
auf das in Bildung begriffene Blatt usw. 


Patent-Anmeldungen. 
Kl. 8b. 20. K. 91 566. Friedrich Kirsten, Lübeck, 


Triftstr. 7. Hohlwalze, insbesondere für Kalander. 
7. 11. 24. 
Kl. 8b, 20. H. 100 665. C. G. Haubold A.-G., 


Chemnitz i. Sa. Verfahren zur Herstellung von 
Faserstoffscheiben für Kalander- und ähnliche Walzen. 
19. 2. 25. 

Kl. 10a, 22. Sch. 69637. Dr. Carl Gustav 
Schwalbe, Eberswalde. Verkohlung der organischen 
Bestandteile von Sulfitzellstoffablauge. 30. 1. 24. 

Kl. 12i, 17. A. 43433. Aktiengesellschaft für 
Zellstoff- und Papierfabrikatlon und Dipl.-Ing. Max 
Steinschneider, Schneidemühle, Aschaffenburg. Ver- 
wertung von Sulfitablauge. 6. 11. 23. 

Kl. 121. 21. Sch. 75 124. G. A. Schütz, Wurzen 
in Sachsen. Herstellung von Sulfitlauge aus schweflig- 
sauren Gasen. Wasser und zerkleinertem Kalkstein. 
10. 8. 25. 

Kl. 554. 1. St. 37982. Chr. Jonathan Stern- 
kopf. Rittersgrün i. Sa. Vorrichtung zum Herstellen 
von Holzschliff für die Papier- u. dgl. Fabrikation. 
Zus. z. Pat. 400 049. 15. 5. 24. 

Kl. 55a, 1. A. 43634. Hermann Amos, Dresden- 
Dölzschen, Eigenheimstraße 21. Aus Kunststeinmasse 
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bestehender Schielferstein zur Erzeugung von Holz- 
schliff für die Papierherstellung. 4. 12. 24. 

Kl. 55d, 10. R. 58 298. Kurt Rüdiger, Rodewisch 
i. Vogtl. Verfahren zur Herstellung von nicht markie- 
renden gewebten Paplermaschinenfilzen. 13. 4. 23. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 


Kl. 55c, 1. Sch. 68142. Verfahren zur Schnell- 
bleiche von Zelistofi' und sonstigem losen Faser- 


material aller Art. 2. 4. 25. 
Patent-Erteilungen. 
Kl. 8b, 26. 423857. Carl Haubold, Chemnitz, 


UlmenstraßBe 57. Verfahren zur Herstellung von 
Faserstoffschelben für Kalander- und ähnliche Wal- 
zen. 22. 9. 23, H. 94 785. 

Kl. 12g, 1. 423605. Firma Farbwerke Meister. 
Lucius & Brüning, Höchst a. M. Vorrichtung zur 
Entnahme von Inhaltstellen aus geschlossenen Va- 
kuum- oder Druckgefäßen. 27. 6. 22. F. 56 506. 

Kl. 12i, 21. 422620. Lurgi Apparatebau-Ges. 


m. b. H., Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung 


von Sulfitlauge unter elektrischer Entstaubung der 
Röstgase. 1. 3. 24. L. 59 653. 

Kl. 29b. 2. 423 397. Dipl.-Ing. Paul Köppel, Karls- 
ruhe i. B., Kriegstr. 196, und Dr. Erwin Wuensch, 
Mannheim, L VII 6A. Verfahren zum Rösten. Auf- 
schließen und Kotonisieren vegetabilischer Rohstoffe 
zwecks Gewinnung von Langfasern und kotonisierten 
Fasern oder von Paplerstoff. 7. 3. 22. K. 81 101. 

Kl. 55d. 22. 424 355. Carl Bücking, Oberleschen. 
Kr. Sprottau, Schles, Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Papier, wobei dem Stoffwasser vor 
oder während der Ablagerung der Fasern auf dem 
Maschinensieb eine besondere Bewegung gegeben 
wird. 26. 7. 24. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55a: 222577. Kl. 55d: 417297. KI. 558: 
378 849 382 519 309 545 343 199 344 655, 388 104. 
Kl. 55c: 316 259. Kl. 55d: 392041 385 190. Kl. 
55f: 372 870. 
Kl. 55a: 401 615. Kl. 55f: 369 470. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

Kl. 55e. 932 871. Dipl.-Ing. Gerald Strecker und 
Theodor Göckel. Darmstadt. Olbrichweg 6. Vorrich- 
tung an Querschneidern, Kalandern u. dgl. für Pa- 
pier- oder Stoffbahnen. 7. 11. 25. St. 31 689. 

Kl. 55f, 933 311. W. Lande, Cigaretten- und Ta- 
bakfabrik, Dresden. Holzmaserpapier für Zigaretten- 
schachteln. I.. 58 170. 


16. 11. 25. 


hochwertige 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoifabriken“ und Strobach: 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


seinen Sohn“. 


„Briefe eines Papiermachers an 


Frage Nr. 3347. Rundsiebkartonmaschine. 
Ich beabsichtige meine bestehende Kartonmaschine 
zu vergrößern und mit 7 Stück Rundsieben auszu- 
statten. Was bewährt sich nun besser, die sieben 
Rundsiebe in 2 Gruppen, die eine mit 3, die andere 
mit 4 Rundsieben, zu teilen und zwei Abnahmefilze 
anzuordnen oder alle 7 Rundsiebe mit einem einzigen 
Abnahmefilz auszustatten? 

Ich befürchte, daß bei Anordnung I die drei- 
lagige Bahn mit der vierlagigen Bahn nicht genügend 
intensiv zusammengegautscht wird. Hingegen ist bei 
Anordnung II wieder der Umstand, daß sich die 
schwere siebenlagige Bahn leicht vom Abnahmefilz 
ablösen und herunterfallen kann. 

Für einen wirklich praktischen Ratschlag in dieser 


Angelegenheit wäre ich sehr dankbar. 
Pappenfabrikant. 


Frage Nr. 3348. Eindampfen von Chlor- 
ziaklösungen. Auf welche Weise werden die in der 


Vulkanfiber-Industrie abfallenden verdünnten Chlor- 
zinklösungen wieder konzentriert? Sind offene Ein— 
dampfschalen aus hochsäurebeständigem emailliertem 
Guß mit direkter Befeuerung mit Erfolg verwendet 
worden? Wie richtet man am besten die Feuerung 
‘ein? Haben sich dafür Schalen aus säurebeständigen 
Legierungen, wie Ferrosilizium, bewährt? Ist Ein- 
dumpfung im Vakuum zu empfehlen? A. 
Frage Nr. 3349. Reln weiße Holzpappe. lu- 
folge schmutzigen Abwassers hat meine weiße Holz- 
pappe keinen reinen weißen Ton. Was könnte man 
während des Schleifens bzw. im Holländer zusetzen. 
um eine möglichst reine Weiße zu erzielen, ohne die 
Pappe nennenswert zu verteuern? Bleichmittel kom- 
men nicht in Frage, da die Kartonnagenfabriken dies 
beanstanden. weil sich angeblich die Farben nach 
dem Bedrucken verändern. - C. 
Frage Nr. 3350. Verziehen der Naht des 
Steigfilzes. Die beiden Seiten des Steigfilzes bleiben 
fortwährend zurück, während die Mitte der Naht vor 
tst. Ein stärkeres Pressen ist überhaupt nicht mög- 
da der Filz infolge der Verzichung immer 
schmäler wird. Es wurde bereits alles Mögliche 
probiert. auch die Seiten der Filzleitwalzen durch 
Papierstreifen verdickt, jedoch ohne Erfolg. A. 
Frage Nr. 3251. Zeichenpapler. Wie ist 
Zeichenpapier, welches auf der einen Seite schön 
zlatt. auf der anderen gleichmäßig gekörnt sein soll, 
zu arbeiten? Die gekörnte Seite ist radier- und 
tintenfest, während dies bei der glatten Seite nicht 
der Fall ist. Ob dies vielleicht daran liegt, daß bei 
der ersten Presse, welche eine Stahlwalze besitzt, 


lich, 


reibriemen 


Frage Nr. 335 2. Krustenbildung auf dem letz- 
ten Trockenfillz. Während der Erzeugung einer 
größeren Menge holzfreien, stark geleimten Papiers 
bildete sich auf dem letzten Trockenfilz eine immer 
stärker werdende Kruste, deren Zusammensetzung 
nicht zu ergründen war. Sie mußte nach Fertigstel- 
lung des Papiers mit Schabern heruntergekratzt wer- 
den, um den Filz nur halbwegs rein zu bekommen. 
Auf welche Ursachen ist die Krustenbildung zurück- 
zuführen? B. 

Arsenhaltiger Schwefelkies. 
Zu Antwort I auf Fraxe Nr. 3327 in Nr. 2, S. 45. 

II. Die Antwort J auf Frage Nr. 3327 von Herrn 
Ing. E. Belani, Villach, ist nach unserer Auffassung 
geeignet, irrige Vorstellungen über die elektrische 
Abscheidung von Arsen und Selen aus Röstgasen zu 
erwecken. Die Bemerkung an, Schluß der Antwort, 
daß es mit dem elektrischen Verfahren gelingt, bis 
zu 99,5% der Beimengungen dem Gas zu entziehen, 
soll sich offenbar auf die Abscheidung des Flugstau- 
bes aus Röstgasen beziehen. Bei der clektrischen 
Arsen- und Selenabscheidung dagegen ist der Rein- 
heitsgrad 100%, denn bei den von uns als der bisher 
einzigen Firma erstellten elektrischen Entarsenie- 
rungsanlagen wurde durch die Lichtprobe und die 
Marshsche Probe wiederholt und einwandfrei fest- 
gestellt, daß die elektrisch entarsenierten Röstgase 
keine Spur mehr von Arsen oder Selen enthielten. 

Lurgi Apparatebau-Gesellschaft 

m. b. H., Frankfurt a. Main. 


Einblasen von Luft In die Trockenpartle. 
Antwort auf Frage Nr. 3333 in Nr. 51/1925, S. 1570. 
(Siehe auch Nr. 2, S. 46, und Nr. 3, S. 75.) 

V. Die unter dem Sammelbegriff „Strahlungs- 
verluste“ in einer Trockenpartie nicht direkt nutzbare 
Wärmemenge trägt nur zu einem geringen Teil dazu 
bei. die Luft für Feuchtigkeit (Schwaden, Brüden) 
aufnahmefähig zu machen. Das Einblasen bzw. Zu— 
führen von warmer Luft in die Trockenpartie soll für 
obigen Zweck ergänzend wirken. Die Vorwärmung 
der Luft geschieht am wirtschaftlichsten mittels Ab- 
fallwärme in einem Batteriesystein genügenden Aus- 
Sehr gute Erfahrungen sind mit dem Gre- 
Win schen Reinblasesystem gemacht worden. Die 
Anordnung besteht aus einem System von Luft- 
röhren, die vor den Zxlinderzwischenräumen in bce- 
sonders geformte Mundstücke ausmünden. Zur Ver— 
meidung ungleicher Trocknung sind die Mundstücke 
einmal auf der Vorder- und einmal auf der Rückseite 
der Maschine angeordnet. Durch die Mundstücke wird 
warme Luft in feinem Strahl unter verhältnismäßig 
hohem Druck in die Zylinderzwischenräume gedrückt 
und die feuchte Luft nahezu restlos vertrieben. Pro- 


mabes, 


seit Jahrzehnten 


das Papier (glatte Seite) etwas aufgerauht erscheint? 
“Transportbänder bestbewährte Qualitäten 


P. 
liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, 
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duktionsmenge der Maschine und der Dampiverbrauch , 


werden durch die Anordnung günstig beeinflußt. S. 


VI. Das Einblasen von Frischluft kann nicht im- 
mer empfohlen werden. Aus eigener Erfahrung kann 
ich einiges darüber berichten. Beim Umbau der Pa- 
piermaschine wurden die Dampfleitungen an der 
Decke heruntergerissen und ein Kanal mit Vorwärmer 
zum Einblasen von Luft unter die Trockenpartie ge- 
baut. Seitlich der Maschine wurden Absaugrohre 
angebracht, welche die Dampfschwaden mittels eines 
Ventilators absaugen sollten. Als nun die Maschine 
im Hochsommer in Betrieb kam, ging alles nach 
Wunsch, im Herbst und Winter jedoch entstanden 
Schwierigkeiten. Die ganze Decke bis über das 
Langsieb war mit Wassertropfen besetzt, nun wurden 
Filze aufgehängt, es ging aber nicht lange, dann 
fingen auch die Filze an zu tropfen. Eines Tages 
nun wurde beim Wiederanfangen vergessen, den 
Dampf für den Vorwärmer zu öffnen und die Tropfen- 
bildung trat nicht ein. 
kam, mußte der Dampf wieder geöffnet werden, also 
die Luft wieder vorgewärmt werden, nach zehn Mi- 
nuten fing die Tropfenbildung wieder an. Wenn die 
Tropferei dann zu arg wurde, so mußte der Dampf 
für die Vorwärmung wieder geschlossen werden und 
nach einiger Zeit trat wieder Besserung ein. Es blieb 
zuletzt nichts übrig, als die heruntergerissene Decken- 
heizung wieder anzubringen. Die Trockenpartie war 
durch Dunsthaube von der Naßpartie abgeschlossen. 
Ich erkläre mir nun das stärkere Tropfen bei vorge- 
wärmter Luft damit, daß die Luft mit zu starkeın 
Drucke eingeblasen wurde und am Ende des Trok- 
kenkanals, an den Naßpressen vorbei, bis über das 
Sieb gedrückt wurde. Wenn ich an der Gautsche mit 
einem dünnen Papierstreifen stand, so flatterte der- 
selbe sehr stark nach der Brustwalze zu, der Luft- 
druck war also zu stark. Die eingeblasene Luft 
wenn sie vorgewärmt war, schlug sich nun an der 
kalten Decke der Naßpartie nieder, begünstigte somit 
die Tropfenbildung bedeutend. Die Vorwärmung war 
deshalb wertlos, und ich glaube, kalte Luft unter .die 
Trockenfilze geblasen, ist auch nicht sehr rentabel. 
Das beste ist immer noch die Deckenheizung, um zu 
starke Tropfenbildung zu verhindern. V.E. 


Langsieb- oder Rundsiebmaschine für Strohkarton. 
Antwort auf Frage Nr. 3335 in Nr. 52/1925, S. 1604. 
(Siehe auch Nr. 3, S. 76.) 


V. Zur Herstellung von Strohkarton bis zu einem 
Quadratmetergewicht von 1000 g eignen sich am 
besten Langsiebmaschinen mit Obersieb. Die Trok- 
kenpartie ist mit Zylindern von möglichst großem 
Durchmesser auszurüsten und die Stoffbahn an diese 
durch Andruckwalzen anzupressen. 


Das Auftragen einer Deckschicht auf den stark 
kalkhaltigen nassen Stoff ist deshalb nicht möglich, 


weil der Kalk durch die Deckschicht dringt und 
Flecke auf ihr infolge des Ausfärbens des Stoffes 
hervorruft. Gedeckter Strolikarton wird daher nach 


wie vor durch Bekleben desselben mit einer Papier- 
bahn, wobei Stärkekleister als Bindemittel dient, ge- 


wonnen. In vielen Fällen erfolgt das Bekleben des 
Strohkartons direkt im Anschluß an die Karton- 
maschine, 


Dickerer Strohkarton wird durch Uebereinander- 
kleben mehrerer Bahnen auf einer Klebemaschine und 
Pressen der auf Format geschnittenen Bogen oder 
aber durch Anfertigung derselben auf ein- oder mehr- 
zylindrigen Rundsiebmaschinen und Wicklung der 
Stoffbahn auf Formatwalzen erzeugt. 

H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 
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VI. Wichtig für die Entscheidung, ob eine Rund- 
sicb- oder Langsiebmaschine für die Erzeugung von 
Strohkarton zweckmäßiger ist, ist die Frage, womit 
der zur Verwendung gelangende Strohstoff aufge- 
schlossen ist. Strohstoff, welcher mit Kalk gekocht 
ist, bietet bei der Verarbeitung auf der Rundsieb- 
maschine Schwierigkeiten, da die Kalkrückstände die 
Rundsiebe schnell zusetzen. was schließlich zu Be— 
triebsstörungen führt. Mit Soda gekochter Stoff gibt 
keinen Anlaß zu ähnlichen Störungen, doch dürfte für 
die Verwendung von Soda in erster Linie wirtschaft- 
liche Frage bestimmend sein. 

Auf zweckmäßig gebauten Rundsieb-Karton- 
maschinen läßt sich am besten ein holzfreies Fabrikat 
herstellen. weil hier die Kartonbahn aus mehreren 
Lagen zusammengegautscht ist. Die Amerikaner ver- 
wenden mit aus diesem Grunde zur Herstellung von 
Dachpappen, bei denen besonderer Wert darauf ge— 
legt wird, daß sie lochfrei sind und somit wasser— 
undurchlässig. vorwiegend Rundsiebmaschinen. 

Bel. . r. 


VII. Ich rate bei einem Neubau für Ihren Zweck 
eine Langsiebmaschine, kombiniert mit einem Rund— 
siebzylinder, aufzustellen. Sie haben dann den Vor- 
teil der genauen Einhaltung des Gewichtes sowie eine 
gleichmäßige Deckschicht. Das Sieb muB eine ent- 
sprechende Länge und genügend Sauger haben; schr 
gut hat sich bei Strohkarton auch der Voithsche 


Siebauflaufkasten D. R. P. bewährt. 
Papier techniker. 
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Deutsch-Japanpapier. 

Antwort auf Frage Nr. 3336 in Nr. 52;1925, S. 1604. 

l. Die unter dieser Bezeichnung gehandelten 
Papiere haben mit den echten Japanpapieren nur sehr 
wenig Aehnlichkeit und erreichen diese in bezug auf 
Festigkeit auch nicht annähernd. Die echten Japan- 
papiere werden nicht nur aus ganz anderen als uns 
zur Verfügung stehenden Rohstoffen, sondern auch 
auf ganz andere als bei uns geübte Weise hergestellt. 

Deutsch-Japanpapier, das in der Durchsicht wol- 
kig ist, eine matte, schwach glänzende Oberfläche 
besitzt und guten Griff hat, wird aus guter, halb- 
gebleichter Mitscherlich-Fichtenholzzellulose erzeugt. 
Etwa zwei Drittel der Zellulose werden in Hollän- 
dern mit Steingeschirr oder mit breiten Walzen- und 
Grundwerksmessern kurz und schmierig ausgemahlen, 
der Rest in einem Holländer nur klar aufgeschlagen. 
Beide Stoffe werden in einem Mischholländer oder. 
wenn ein solcher nicht vorhanden, in der Rührbütte 
miteinander vermischt. Damit der langfaserige Stoff 
in den Knotenfängern nicht zurückgehalten wird, sind 
Platten oder Trommeln mit weiten Schlitzen einzu- 
legen cder der Stoff unter den Knotenfängern durch- 
zuleiten. In letzterem Falle ist in den Brustkasten 
ein Rührer einzubauen, welcher den langen Stoff mit 
dem kurzen gut durchquirlt. Das Sieb darf nur ganz 
langsam oder gar nicht geschüttelt werden. Auf diese 
Weise spinnen sich die langen Fasern zu Nestern 
zusammen und werden die Zwischenräume zwischen 
denselben durch kurzfaserigen Stoff ausgefüllt, was 
die charakteristische Wolkenbildung verursacht. 

Damit das Papier auch den von ihm verlangten 
guten Griff erhält, ist der Stoff gut zu leimen, evtl. 
wasserdicht. Den matten Glanz erhält das Papier. 
wenn die Stoffbahn zwischen die Trockenzylinder 
und die auf diesen angebrachten Andruckwalzen ge- 
führt wird, bzw. wenn sie durch eine oder mehrere 
Feuchtglätten geleitet und nachträglich, und zwar 
ohne vorheriges Feuchten, auf Kalandern mit mäßigem 
Druck satiniert wird. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Ohne die Mustervorlage zu sehen, ist es 
schwer, über die Herstellungsart Genaues zu sagen. 
Jedoch empfehle ich, das Papier in folgender Zu- 
sammensetzung herzustellen: 50% Sulfitzellulose la. 
20% Aspenzellulose la, 20% Natronzellulose la und 
10% Talkum sowie eine 4%ige Harzleimung. Das 
Sieb soll eventuell gar nicht oder nur ein wenig 
geschüttelt werden; die Mahlung des Stofies muß 
dem Muster entsprechend eingestellt werden. 

Papiertechniker. 


Feuchtigkeitsgehalt von Preßspänen für die 
Elektrotechnik. 
Antwort auf Frage Nr. 3337 in Nr. 1, S. 24. 
L Der Trockengehalt von Preßspänen überhaupt, 


besonders aber jenen für die Elektrotechnik, soll so 
groB wie nur möglich sein. Bekanntlich ist Wasser, 
auch in Gestalt von der in den Preßspänen enthalte- 
nen Feuchtigkeit, ein guter Leiter des elektrischen 
Stromes. In dieser Industrie werden daher stets 
Pappen mit höchstmöglichem Trockengehalt denen 
mit geringerem vorgezogen. 

Allen Pappensorten mit höherem Feuchtigkeits- 
gehalt fehlt der sogenannte Kern; sie sind lappig und 
verlieren leichter als vollkommen ausgetrocknete 
Pappen den Glanz. 

H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Eine amtliche Bestimmung über den Feuch- 
tigkeitsgehalt, den Preßspäne für die Elektrotechnik 
haben dürfen, besteht meines Wissens nicht. Je 
trockener jedoch ein derartiger Preßspan ist, desto 
geeigneter ist er für den gedachten Zweck, da er 
der elektrischen Durchschlagskraft einen zrößeern 
Widerstand entgegensetzt. Allgemein wird man an— 
nehmen dürfen, daß 10% Feuchtigkeitsgehalt die 
äußerste Grenze dieser Spezialität ist. Ein sonst voll- 
ständig ausgetrockneter Preßspan wird durch den 
Transport, Einlagerung usw. immerhin bis zu 10% 
Feuchtigkeit aufnehmen. 

Der für Graupappen usw. handelsübliche Pro- 
zentsatz 12 v.H. dürfte für diese Spezialität etwas 
zu hoch sein. Julius Seeber. 


III. Handelsüblich darf Pappe nicht mehr als 12 
v. H. Feuchtigkeit haben. Für Preßspan sind bis 
heute keine Normen aufgestellt. Da jedoch bei dessen 
Verwendung in der Elektroindustrie Wert auf einen 
möglichst hohen Durchschlagswiderstand gelegt wird. 
auf welchen Feuchtigkeit einen ungünstigen Einfluß 
hat, so empfiehlt es sich, den Feuchtigkeitsgehalt 
möglichst niedrig zu halten, was selbstverständlich 
nur bis zu einem gewissen Grade möglich ist. Bei 
den von mir durchgeführten Untersuchungen habe ich 
bei dieser Ware meistens einen Feuchtigkeitsgehalt 
von 8—10 v. H. festgestellt (beim Trocknen in einem 
auf 100° C angeheizten Trockenapparat bis zum 
konstanten Gewicht). P. 


IV. Bei Preßspan ist überhaupt kein Feuchtig- 
k:itsgehalt zulässig, nur derjenige, welcher durch die 
Luftfeuchtigkeit entsteht; sämtliche Isoiiermaterialien 
für die Elektrotechnik sollen keine Feuchtigkeit ha- 
ben. man rechnet bei 1000 Amp:re einen Verlust von 
höchstens einem Ampère durch den Preßspan. 

Praktiker. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 


Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 
Dauerhaft gebunden, Preis zusammen M 4.—. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
Elegant gebunden A 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Marktberichte. 


Die englische Papierindustrie im Jahr 1925. 

Das Jahr 1925 war für die Industrie im allge- 
meinen nicht glänzend; in der Papierindustrie jedoch 
haben sich die Verhältnisse gebessert. Sowohl der 
Export als der Import haben im letzten Jahr zuge- 
nommen. Der Beschäftigungsgrad war mit Ausnahme 
der Packpapierindustrie ein befriedigender; jedenfalls 
hat er sich gegen das Vorjahr gebessert. Die Papier— 
preise blieben das Jahr hindurch gleich, zeigten 
indessen gegen Jahresschluß eine Neigung zur Be- 
festigung. In vielen Fällen konnte auch ein höherer 
Gewinn herausgewirtschaftet werden. Die Flut der 
Zahlungseinstellungen ist eingedämmt. Beim Rück- 
blick auf das vergangene Jahr ist als bedeutendes 
Ereignis zu erwähnen: der Tod des Großindustricl- 
len Lord Doverdale alias Edward Partington. Zwi- 
schen den Druckereien und Händlern ist ein Abkom- 
men bezüglich der Vereinfachung und Normalisierung 
des Papiers getroffen worden (z.B. das Ries zu 500 
Bogen). Die Papierfabrikanten allerdings haben als 
Körperschaft sich dieser Vereinbarung noch nicht 
angeschlossen. Die englischen Papiergroßhändler 
haben ihre Handelsbeziehungen mit der skandinavi- 
schen und finnischen Papierindustrie durch ein Ab- 
kommen geregelt. 

Mit einiger Besorgnis bemerkt man den wach- 
senden Bedarf der Vereinigten Staaten an Esparto- 
gras, deren Verbrauch jetzt auf etwa 20 000 tons 
geschätzt wird, da die verfügbaren Mengen verhält- 
nismäßig gering sind. S. 


Lage der Papierindustrie in der Tschecho- 
slowakei. 

Die tschechoslowakischen EN sind in 
den letzten Wochen sehr befriedigend beschäftigt xe- 
wesen und haben ihre Erzeugungsfähigkeit um 25 % 
erhöht. Verhältnismäßig am besten sind die Papier- 
massefabriken beschäftigt, welche auf dem Inland— 
markt eine gute Konjunktur vorfinden, Was den 
Export anbetrifft, sind zurzeit die Vereinigten Staaten 
die besten Abnehiner; aber auch Deutschland und 
Frankreich bestellen große Mengen in der Tschecho- 
Slowakei. Die Pupiermasscausjuhr des Jahres 1925 
wird auf 150000000 K geschätzt. Gut beschäftigt 
sind ferner die Packpapierfabriken, insbesondere für 
den Export mach Ungarn. Die Ausfuhr von Papier 
und Papiermasse nach England, die früher ziemlich 
bedeutend war, geht in letzter Zeit stark zurück. 
Die Ursache sollen die hohen Preise sein. Die Pa- 
pierindustrie ist aber an der Erhaltung des englischen 
Marktes nicht sehr interessiert, da sie im Inlande 
und auf dem Kontinent weit günstigere Preise er- 


Vom französischen Papiermarkt. 

Zurzeit sind alle französischen Märkte von der 
Inflation beeinflußt. Daher wechseln die Tendenzen 
sprunghaft, stets mit dem Frankenkurs mitgehend. 
Man kann daher heute kaum von einer regulären 
Marktlage sprechen. Das Papierausfuhrgeschäft hat 
natürlich eine Belebung erfahren, auch das Inland- 
geschäft ist aus der Lethargie erwacht. Unter den 
jetzigen Umständen ist natürlich die Papiereinfuhr 
nahezu vollständig zum Stillstand gekommen. Die 
Preise folgen der Geldentwertung nur langsam und 
widerwillig. Zeitungsdruckpapier notiert zurzeit 230 
Fr. per 100 kg für Bogenpapier und 220 Fr. für 
Rollenpapier. Einiges Aufschen erregte in Handels- 
kreisen die Nachricht, daß seitens der Regierung ein 
Posten von 40 000 Tonnen Zeitungsdruckpapier zum 
Preise von 185 Fr, verkauft wurde. Wenn man den 
letzten Importpreis von etwa 200 Fr. die 100 kg 
berücksichtigt, so stellt sich dieses Angebot als ein 
scharfes Untergebot der heimischen Industrie gegen- 
über dar. Da man für die einzelnen Papiersorten 
keine durch Angebot und Nachfrage bedingte Ten- 
denz zurzeit feststellen kann, sondern nur die über- 
ragende Stellung der Frankenbewegung als die Stim- 
mung beeinflussend anerkennen kann, so sei lediglich 
auf die folgenden letzten Handelspreise verwiesen: 
Gewöhnliches Druckpapier 240 Fr., besseres Druck- 
papier 310 Fr., Schreibpapier gewöhnlich 380 Fr.. 
do. prima 500 Fr. Schreibmaschinenpapier weib 
410 Fr., do. farbig 450 Fr., Kraftpapier über 45 Zam 
310 Fr., weißes Plakatpapier 245 Fr., Strohkarton 
90 Fr., unsatinierte graue Maschinenpappe 95 Fr., 
beste satinierte graue Pappe 130 Fr., naturelles Stroh- 
papier 95 Fr. Z. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York. 6. Januar 1920. 

Papier. In den letzten heiden Wochen ruhte 
das Geschäft nahezu vollständig. Fast alle Zweige 
der einheimischen Papier- und Papiermasseindustrie 
haben im verflossenen Jahr verglichen mit dem Vor- 
jahr eine Zunahme des Umsatzes zu verzeichnen, und 
alle Voraussagungen für das jetzt begonnene Jahr 
sind soweit optimistisch Schalten. Die Lage am 
Zeitungsdruckpapiermarkt ist in guter Verfassung. 
Der neue Preis für Standard-Zeitungsdruckpapier in 
Rollen von Doll. 3.25 pro 100 Ibs ab Fabrik trat am 

Januar in Kraft. Die Preisermäßigung wurde cr- 
möglicht durch Einsparungen in den Fabriken und 
durch die vermehrte Produktion. Auch der Stand der 
übrigen Papiersorten ist ein günstiger. 

Holzstoff. Hauptsächlich infolge der Feier- 
tage und der Inventurarbeiten wurde in den letzten 


zielen Kann. B. Wochen wenig umgesetzt und das angebotene Ma- 
Deutschland. Oesterreich. 
— — 
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terial war geringfügig. Immerhin hat der Markt einen 
befriedigenden Stand und ein Wiederaufleben des 
Geschäfts wird jetzt wieder erwartet. Die Holz- 
schliffpreise sind für Nr. 1 importiert naß Doll. 35 
bis 40, trocken Doll. 38 bis 42 ex Dock, Nr. 1 ein- 
heimischer Doll. 28 bis 32 ab Fabrik. 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt bewahrt eben- 
falls eine sehr gute Haltung. Wenn auch das Geschäft 
in den letzten Wochen zeitweilig ruhiger geworden 
war, so sind doch die Preise gut behauptet. Es 
notieren einheimischer Sulfitzellstoff gebleicht Doll. 4 
bis 4.75, leichtbleichbar Doll. 3 bis 3.25, Sulfitzellstoff 
für Zeitungsdruckpapier Doll. 2.90 bis 3, Natronzell- 
stoff gebleicht Doll. 4 bis 4.25 pro 100 lbs ab Fabrik. 

Das Geschäft am Lumpen- und Alt- 
papiermarkt war in den letzten Wochen ruhig. 
Die Preise haben sich behauptet. S. 


Von der ostpreußischen Zellstoffindustrie. 

Obwohl die seewärtigen Zellstoffverladungen im 
Königsberg-Pillauer Hafengebiet in letzter Zeit etwas 
reger waren als beispielsweise im November, ist die 
Neuerteilung von Aufträgen der inländischen Papier- 
fabriken in den letzten Wochen noch weiter zurück- 
gegangen. Dadurch sieht sich die Zellstoffindustrie 
genötigt, im Auslande in höherem Maße Absatz 
für ihre Produkte zu suchen. Die Inlandpreise für 
Zellstoff bewegen sich seit Wochen nicht unwesent- 
lich unter den Weltmarktpreisen. Die Nachfrage auf 
dem Weltmarkt nach Zellstoff ist recht lebhaft, und 
ihr ist es zu danken, daB die Zellstoffindustrie ihren 
bisherigen Beschäftigungsgrad aufrechterhalten kann. 

(Fitr. Ztg.) 


Vom internationalen Holzmasse markt. 

Der englische Papierstoffmarkt tendierte 
auch bei Jahresende fest bei guten Geschäftsaus- 
sicht:n für das neue Jahr. Die Abschlüsse in Zellstoff 
betrafen nicht nur Lieferungen für 1926, sondern auch 
kleinere Partien für Lieferung 1927/28. Die Sulfitstoff- 
händler versteifen sich auf eine Preisbasis von £ 15 
für leichtbleichbaren und £ 13.10 für starken Sulfit- 
stoff, Natronzellulose ist knapp und die Preise passen 
sich daher allmählich den hohen Sulfitstoffnotierun- 
gen an. l 

Auch am norwegischen Zellstoffmarkt 
herrscht noch feste Stimmung. Die Preise von ge- 
bleichtem Sulfitstoff sind nun auch höher geworden. 

In Schweden ist die Marktlage weiter durch 
l.ebhaftigkeit gekennzeichnet. Die Abschlüsse be— 
treffen hauptsächlich Sulfitstoff, gebleichten Sulfat- 
stoff und nassen Holzschliff. Die Preise sind durch 
die gute Kauftätigkeit durchweg fest und stellten sich 
in der letzten Woche wie folgt: Sulfitstoff, gebleicht 
Ü 18.10 bis 19, desgl. leichtbleichbar E 14.10 bis 
14.12.6, desgl. starker & 13.15, leichtbleichbarer 


Sulfatstoff E 14.12.6, trockener Holzschliff K 145—150, 
nasser Holzschliff £ 4 bis 4.10.6. 

Der finnische Zellstoffmarkt ist etwas ruhiger 
gestimmt. In der Preisbasis ist indessen keine Aen- 
derung eingetreten. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Die gegenwärtigen Umsätze mit Deutschland sind 
verhältnismäßig klein. Mit der Nervosität, welche 
anläßlich der Häufung deutscher Zahlungseinstellun- 
gen in Lieferantenkreisen herrscht, verträgt es sich 
schlecht, auf die Zahlungsbedingungen der Abnehmer 
einzugehen. Den Handelsfirmen ist man überhaupt 
nur in seltensten, über allen Zweifel erhabenen 
Fällen bereit, Kredit zu gewähren, so daB diese aus 
dem Geschäft gedrängt werden und die Abschlüsse 
meist direkt mit den Einkaufsgesellschaften oder den 
Fabriken selbst getätigt werden. Auf der anderen 
Seite versuchen auch die Abnehmer, möglichst direkt 
beim Forstamt zu kaufen, sie mußten aber sehen, 
daß die Preise und Bedingungen des Waldbesitzes 
oft ungünstiger waren als die, welche manche Händ- 


ler auf Grund ihrer Ortskenntnis und Beziehungen 


stellten. Außerdem geht der Waldbesitz von seiner 
Gewohnheit, Iloko Wald zu verkaufen, ungern ab, so 
daB auch hier die Notwendigkeit, den legalen Zwi- 
schenhandel eingreifen zu lassen, sich ergab, welcher 
die Preise frei Grenze stellen kann. 

Die Transaktionen mit Deutschland beschränken 
sich auf nahe der Grenze gelegene, hauptsächlich 
sächsische Verbraucher, welche noch am ehesten ent- 
sprechende Limite zu stellen vermögen. Die polnische 
Konkurrenz, welche infolge des Zlotysturzes ver- 
stärkt konkurrenzfähig wurde, macht sich: auf der 
ganzen Linie unangenehm fühlbar. Ihre Offerten sind 
fast durchweg frei mittlerer deutscher Bestimmungs- 
station gerechnet billiger als die tschechoslowaki- 
schen, so daß es zum großen Teil auch darauf zu- 
rückzuführen ist, daB die Exportlimite, besonders frei 
Oderberg, etwas abbröckelten. Es ist aber vergeb- 
lich, wie letzthin versucht wurde, mit Limiten in der 
Höhe von K 110 frei Oderberg oder K 135- 140 frei 
Tetschen anzukommen, da die Lieferanten noch genug 
Absatz möglichkeiten zu bedeutend höheren Preisen 
vor sich sehen. Man notiert gegenwärtig zwischen 
K 125—130 frei Oderberg. K 155—160 frei Tetschen 
und K 160—165 frei Erzgebirge-Grenzstationen per 
rm handelsüblichen guten Materials. Was billiger er— 
hältlich ist, ist durchweg mindere Ware. Der Loko- 
Waldmarkt blieb unter dem EinfluB der anhaltend 
guten Einkaufstätigkeiten der inländischen Fabriken 
in behaupteter Stimmung. Man notiert frei mittlerer 
böhmisch-mährischer Gebiete um K 130 frei Waggon 
bzw. K 110 loko Wald herum, wobei Posten, welche 
zu Fabriken oder zur Grenze besonders frachtgünstix 
liegen, sich naturgemäß teurer stellten. 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckeberustraße 9. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 
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Vom österreichischen Schleifholzmarkt. schleifholz 25.02 Schill. franko waggonverladen, in 
Zwischen den österreichischen Holzproduzenten Steinberg 20.57 23.65 Schill. in Aachental 
einerseits und den Sägebesitzern und Papierfabrikan- 24 Schill. und endlich in Innsbruck 21.13 Schill. 
ten andererseits ist schon vor längerer Zeit ein franko waggonverladen. 
scharfer Konflikt wegen der künftigen Gestaltung der Der Papier- und Zellstoffexport der österreichi- 


österreichischen Rundholzausfuhr entstanden, der in schen Papierfabriken nach Polen wird durch die dor- 
letzter Zeit immer schärfere Formen anzunehmen tigen Zoll- und Devisenvorschriften heute nahezu 
beginnt. Die in Oesterreich ziemlich einflußreichen unmöglich gemacht. und auch auf den verschiedenen 
Waldbesitzer fordern die sofortige Freigabe der ühersceischen Absatzgebieten macht sich eine größere 
Sägerund- und Schleifholzausfuhr ins Ausland und deutsche und kanadische Konkurrenz bemerkbar. 
weisen auf die ungünstige Lage der Forstwirtschaft Wo. 
hin und andererseits auf die Preisbonifikationen, 
welche die Säge- und Papierindustrie durch das Lumpen und Papierabfälle. 
heutige System eines Rundholzausfuhrverbotes mit Die Nachfrage nach Exportlumpen aus Ame: 
einem bestimmten Ausfuhrkontingent von Schleifholz bika hat sich nicht verändert. die Preise liegen 
und fallweiser Ausfuhrbewilligungserteilung für Lang- aber. el f Die letzten amienkanschen. An- 
ochhe :rhält. je ausländisc ‘resscn- 5 ; > ER i 
. 5 a 17 3 i gebote für Dunkelkattun und Schrenz liegen zwischen 
en une eee eutsenland, Doll. 1.00 und 1.70 per 100 engl. Piund cif nordameri- 
fordern bei den Handelsvertragsverhandlungen eben- kanischen Häfen. Weiße Lumpen sind ebenfalls ge- 
falls die vollkommene Freigabe der österreichischen fragt. dech lassen die meiriken Cehte wenn. Ge; 
e e eee auch die inländische Säge- und schäfte zustande kommen. Leinen ist unverkäuflich. 
Papierindustrie ist im groben und ganzen mit der Bessere Kattunsorten werden nach Wert bezahlt und 
Ausfuhrfreigabe einverstanden, doch wird die Besei— Eieland hiem ikar een wiede nord. 
gung der deutschen und schweizerischen Schutzzölle schen Staaten zurück. Nach der Tschecho- 
für die Einfuhr von Halbfabrikaten oder cin entspre- siewakei und Geschäfte snieht. immer. moric 
chend hoher österreichischer Rundholzausfuhrzoll zur wi) DE ames Zieh verlangt Wird, Auch bieten die 
alisie dieser Differentialzöll: ordert. ie Sa : 22 8 : 

e er e A gefi radert Hie erzielbaren Preise keinen besonderen Anreiz. Polen 
diesbezüglichen Verhandlungen mit der Schweiz ver- eie zu Schr - unter Seiner. irn und Wärt- 
laufen ziemlich s doch Deutschland hat die schaftskrise, um als Käufer in Betracht zu kommen. 
5 105 5 an 19 95 Den schlechten Exportmöglichkeiten stehen noch 
abrikat: A abgelehnt. edenfalls ha » öster- EE , 
eo ae na RT E in Ne a e ß 

à ‘ Á e REE a A, ; über, Die Papierfahrikation ist schlecht beschäftigt, 
Jahren durch die obenerwähnten Verhältnisse am die -Dachnanpentäbriken. Haben Terzt. keine Saison 
Schleifholzmarkte profitiert, denn die Preise hielten Unter diesen tiniee der Preis für binteLim- 
STE PIE è a i reilige > x i- a j vi 3 25 8 
sich bedeutend unter den jeweiligen Weltmarktprei pen zurück. obgleich das Angebot nicht drängend ist. 
sen und stehen trotz der bedeutenden Steigerungen ie kon von cme Teri 
der letzten Monate noch bedeutend unter der tsche- 5, : j ` 

t : TR de d € ‚der t lären Markt kaum noch gesprochen werden. 

choslowakischen und reichsdeutschen Parität. (Fitr. Ztg.) 

Der Zellstoff-, Pappen- und Papierexport konnte i ` 
sich bedeutend bessern, und die Papierindustrie war 


eine der wenigen des heutigen Oesterreich, welche Vom Harzmarkt. 

mit Volldampf arbeitete und den Bestellungen nicht Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting. Hamburg 11. 
nachkommen konnte. Der Tarifkampf der deutschen Hamburg., den 15. Januar 1926. 
Reichsbahnen und der zum Adriaverbande vereinig- Terpentinöl. Der Markt ist in Amerika 


ten italienischen, südslawischen und österreichischen ziemlich unverändert. Savannah notierte gestern 1014 
Bahnen um den Transport der mitteleuropäischen cents. — 

Transitwaren nach Uehersce via Hamburg oder Triest Der Harzmarkt liegt in Amerika etwas 
kommt durch die ständigen Tarifermäßigungen der schwächer, so daß ich meine letzten Offerten heute 
Konkurrenten der österreichischen Papierindustrie ermäßigen kann. Ob die Abschwächung weiter De- 
sehr zugute, welche jetzt zu außerordentlich billigen stehen bleibt, oder ob wir schon bald wieder mit 
Tarifen über Passau ihre Ware nach Hamburg oder einer Befestigung des Marktes zu rechnen haben, 
Bremen schaffen kann. Bei den letzten bundesforst- woran ich glauben möcht:, entzieht sich meiner Be- 
lichen Versteigerungen erzielte in Schwaz Fichten- urteilung. 


Ingenieurbüro Dr Wolj ‚Cöln Casein une l 
Wasserkraft- Berf otedi 


Wasserversorgungs-Kläranlaçen 
a Wasserprozessen ARROW BLACK 


Lang jahriger Berater erster Papierfabriken. Lehmann & Voß Hamburg | 
[=] £ ; 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Betr. Steuerzinsverordnung. 


Dem allgemeinen Bestreben auf Herabset- 
zung der Diskont- und Zinssätze kommt eine 
Verordnung des Reichsfinanzministers vom 
16. Januar 1926 entgegen. Mit Wirkung vom 
1. Januar 1926 werden die in der Steuerzins- 
verordnung vorgesehenen Sätze herabgemin- 
dert. Für Verzugszinsen beträgt der Zinsfuß 
bis auf weiteres 10 vom Hundert jährlich. 
Soweit bei Zahlungsaufschub Zinsen zu ent- 
richten sind, beträgt der Zinsfuß bis auf wei- 
teres 8 vom Hundert jährlich. Bei einer 
Stundung bestimmt die bewilligende Finanz- 
behörde zugleich mit der Stundungsbewilli- 
gung den Zinsfuß, zu dem der gestundete 
Betrag zu verzinsen ist, wenn sie nicht zins- 
lose Stundung gewährt. Der Zinsfuß beträgt 
Dis auf weiteres mindestens 5 vom Hundert 
und höchstens 8 vom Hundert jährlich. Wie 


Charlottenburg 2, 20. Januar 1926. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 

hoch innerhalb dieses Rahmens der Zinsfuß 
zu bemessen ist, richtet sich nach der allge- 
meinen wirtschaftlichen Lage und den beson- 
deren Umständen des einzelnen Falles. In 
der Verfügung, durch die Stundung gegen 
Verzinsung bewilligt wird, ist, wenn nicht 
der Zinsfuß auf 8 vom Hundert jährlich be- 
stimmt wird, die Heraufsetzung des Zins- 
fußes für die Zukunft vorzubehalten. Für die 
Zeit vom 1. Januar 1926 ab findet der neue 
Zinsfuß auch bei Verzugszinsen von solchen 
Beträgen Anwendung, die vor dem 1. Januar 
1926 fällig geworden sind. Ist vor dem 
l. Januar 1926 durch Gesetz oder durch 
Verfügung einer Finanzbehörde Zahlungs- 
aufschub oder Stundung zu einem Zinsfuß 
von mehr als 8 vom Hundert jährlich be- 
willigt worden, so beträgt für die Zeit vom 
1. Januar 1926 ab der Zinsfuß 8 vom Hun- 
dert jährlich. 


— —.— ..... . —⏑—⏑—⏑—,%«—ßę ũ P.. nn 


Zwei 


interessante Fragen des Einkommensteuerrechts. 


(Schluß zu Nr. 4, S. 90.) 


ll. Dienstaufwandsentschädigungen. 


Das neue Einkommensteuergesetz faßt den 
Begriff der Einkünfte aus nicht selbständiger 
Arbeit (Arbeitslohn) außerordentlich weit, 
indem es alle Bezüge, geldwerte 
Vorteile und Entschädigungen 
der im privaten Dienst angestellten oder be- 
schäftigten Personen darunter fallen läßt. 
Die Benennung solcher Bezüge ist gleich- 
gültig. Ebenso unerheblich ist es, ob eine 
nachhaltige Tätigkeit vorliegt oder nicht. 
Gehälter, Besoldungen, Löhne, Tantiemen, 
Gratifikationen, Wartegelder, Ruhegehälter, 
Witwen- und Waisenpensionen und alle son- 
stigen Bezüge oder geldwerten Vorteile für 
frühere Dienstleistungen sind zu den steuer- 
pflichtigen Einkünften aus nicht selbständiger 
Arbeit zu rechnen. Den logischen Gegen- 
satz zu der nicht selbständigen Arbeit 
bilden Leistungen, die jemand innerhalb der 
von ihm selbständig ausgeübten ge- 
werblichen oder beruflichen Tätigkeit gegen 
Entgelt ausführt. Solche Leistungen unter- 
liegen der Umsatzsteuer, nicht der 
Einkommensteuer. Grenzfälle kann der 
Reichsfinanzminister in bestimmten Gruppen 
entweder der Umsatzsteuer oder der Ein- 
kommensteuer zuteilen. 


Das frühere Einkommensteuerrecht gab 
nun unter den Vorschriften über Einkom- 
mensermittlung die Bestimmung, daß Ent- 
schädigungen, welche nach ausdrücklicher 
Vereinbarung zur Bestreitung des durch den 
Dienst veranlaßten Aufwands gewährt wer- 
den, insoweit außer Ansatz zu lassen sind, 
als ihr Betrag den erforderlichen Aufwand 
nicht übersteigt. Außer der ausdrücklichen 
Vereinbarung zwischen Arbeitgeber und Ar- 
beitnehmer genügte daher, daß der Dienst- 
aufwand in einem Betrage vom Steuerpflich- 
tigen angegeben war, der nach den allge- 
meinen Erfahrungstatsachen für die in 
Betracht kommende Stellung sich als erfor- 
derlich erwies. Diese Bestimmung paßte 
sich also den wirklichen Verhältnissen an, 
wie sie namentlich in der Industrie bei allen 
Direktoren und sonstigen leitenden Ange- 
stellten, die zu Dienstaufwand verpflichtet 
waren, sich herausgebildet hatten. Gewiß 
konnten hier Schwierigkeiten entstehen, wenn 
der Steuerpflichtige ein vernünftiges Maß 
nicht innehielt. Fälle, in denen überhaupt 
nur Dienstaufwandsentschädigungen in der 
Steuererklärung angegeben wurden und gar 
kein Gehalt, konnten zwar schon auf Grund 
des früheren Einkommensteuergesetzes zu- 
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rückgewiesen werden, führten aber zu dem 
Bestreben, die Dienstaufwandsentschädigun- 
gen noch mehr als es früher der Fall war 
steuerlich einzuengen. Dazu hatte der Reichs- 
finanzhof den Dienstaufwand begrifflich unter 
die Werbungskosten eingereiht und dies auch 
aufrechterhalten trotz der Fassung des Ge- 
setzes, wonach nicht der tatsächliche Dienst- 
aufwand von den Roheinkünften abzuziehen 
war, sondern die Aufwandsentschädigung, 
die ausdrücklich vereinbart war, außer An- 
satz gelassen werden mußte. Ein Abzug vom 
Dienstaufwand war, wenngleich seine Höhe 
der Nachprüfung auf die Angemessenheit 
unterlag, dem Finanzamt im einzelnen nicht 
nachzuweisen. Der Reichsfinanzhof machte 
einen scharfen Unterschied zwischen eigent- 
lichem Dienstaufwand und den durch die 
dienstliche Stellung bedingten Kosten der 
allgemeinen Lebenshaltung, den Kosten des 
sogenannten standesmäßigen Auftretens. Ab- 
zugsfähig war nur der Dienstaufwand. Der 
Reichsfinanzhof billigte dem Direktor einer 
großen Fabrik einen Dienstaufwand zu, der 
damit begründet war, daß im Laufe des 
Steuerjahres regelmäßig größere Reisen zu 
unternehmen waren, für die nur die reinen 
Barauslagen von der Fabrik erstattet wurden, 
mithin nichts für Abnutzung der Bekleidung 
usw. Als Dienstaufwand sollten nicht nur 
die Ausgaben gelten, die unmittelbar durch 
die Ausübung der Dienstverrichtungen ent- 
standen sind, sondern auch die Schadlos- 
haltung für solche Aufwendungen, bei denen 
die private Seite durch berufliche An- 


forderung entscheidend beeinflußt wird. 


Repräsentationspflichten, die zwar nicht eine 
unmittelbare Dienstverrichtung darstellen, 
aber doch ausschließlich oder überwie- 
gend durch den Dienst bedingt werden, 
stellen nach dem Reichsfinanzhof Anwen- 
dungsfälle der steuerfreien Dienstaufwands- 
entschädigung dar. Auch die Notwendigkeit, 
jederzeit Geschäftsfreunde in dem Haushalt 
empfangen zu müssen, so daß der Steuer- 
pflichtige darauf die Einrichtung seines 
Hauses zuschneiden mußte, wird vom Reichs- 
finanzhof als berechtigter Grund für den 
Abzug einer Dienstaufwandsentschädigung 
anerkannt. 


Wie wir schon erwähnten, wurde mit der 
teilweisen Befreiung durch Dienstaufwands- 
entschädigungen Mißbrauch getrieben, so 
daß die Zweite Steuernotverordnung zu einer 
Radikalmaßnahme griff und auch die 
Aufwandsentschädigungen zum Arbeitslohn 
hinzurechnete. Damit waren nach einer Ent- 
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scheidung des Reichsfinanzhofs die vollen 
Entschädigungen an Privatangestellte getrof- 
fen, nicht etwa nur in der Höhe, als sie auch 
nach dem Einkommensteuergesetz zur Steuer, 
herangezogen worden waren. 


Das neue Einkommensteuergesetz bringt 
nun im & 36 Abs. 2 Ziffer 2 einen Mittelweg. 
Zum Arbeitslohn gehören da- 
nach nicht Entschädigungen, 
diedenimprivaten Dienstange- 
stellten Personen nach aus- 
drücklicher Vereinbarung zur 
Bestreitung des durch den 
Dienst veranlaßten Aufwandes 
gezahlt werden, wenn sie nur in 
Höhe des nachgewiesenen 
Dienstaufwandes gewährt wer- 
den oder die tatsächlichen Auf- 
wendungen offenbar nicht 
übersteigen. Zu diesen Entschädigun- 
gen gehört auch die Entschädigung für vom 
Arbeitnehmer gestellte Arbeitsmittel. Wir 
wollen nun im folgenden die außerordentlich 
wichtigen Voraussetzungen für den Abzug 
der Dienstaufwands-Entschädigungen des 
näheren darstellen. 


Das Gesetz verlangt eine ausdrück- 
liche. Vereinbarung zwischen dem 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer. Die Verein- 
barung muß sich ausdrücklich auf eine 
Entschädigung für den Dienstaufwand rich- 
ten. Es genügt keineswegs, daß unter 
sonstiger Benennung dem Arbeitnehmer 
irgendwelche Entschädigungen gewährt wer- 
den, die entweder überhaupt nicht vereinbart 
worden sind, als freiwillig vom Arbeitgeber 
gezahlt werden oder nicht ausdrücklich als 
Dienstaufwand bezeichnet wurden. Die 
Vereinbarung kann im übrigen mündlich 
erfolgen oder schriftlich. Es genügt eine 
Bescheinigung des Arbeitgebers, daß eine 
solche ausdrückliche Vereinbarung über 
Dienstaufwand stattgefunden habe. Die Ver- 
einbarung kann vor Antritt des Dienstes bei 
Einstellung des Arbeitnehmers erfolgen, 
ebenso auch während der Dienstzeit. Fraglich 
kann sein, ob sie mit rückwirkender Kraft 
getroffen werden kann. Auch das möchten 
wir bejahen, weil objektiv festgestellt werden 
kann, ob Dienstaufwand vorliegt oder nicht 
und es sich hier nur um die Frage dreht, ob 
der während des Steuerjahres gemachte 
Dienstaufwand von dem Arbeitgeber zu ent- 
schädigen ist. 

Die Entschädigung muß auf Grund der 
ausdrücklichen Vereinbarung zur Bestrei- 
tung des durch den Dienst ver- 
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anlaßten Aufwandes gezahlt werden. 
Wir haben schon oben erwähnt, daß der 
Reichsfinanzhof den Begriff des Dienstauf- 
wandes den Werbungskosten gleichstellt. Ein 
durch den Dienst veranlaßter Aufwand 
kommt daher nicht in Frage, soweit es sich 
um bloße Verwendung des Einkommens 
dreht. Der Steuerpflichtige muß seinen Haus- 
halt bestreiten und zum Unterhalt seiner 
Familienangehörigen Beträge aufwenden. Er 
muß unter Umständen: besondere Ausgaben 
für standesgemäßes Auftreten machen. Der- 
artige Beträge werden nicht als Werbungs- 
kosten anerkannt, auch wenn sie noch so 
notwendig gewesen sind. Der Reichsfinanz- 
hof hat beispielsweise ausgesprochen, daß die 
Kosten einer Erholungsreise oder deren 
Mehrbetrag gegenüber den Kosten des 
gewöhnlichen Lebensaufwandes keinestalls 
vom steuerpflichtigen Einkommen abgezogen 
werden dürfen. Grundsätzlich gilt dies für 
alle Aufwendungen zur Erhaltung und Wie- 
derherstellung der Gesundheit. Der Reichs- 


finanzhof verneint die praktische Möglichkeit, 


eine Grenze zu ziehen zwischen Ausgaben, 
die der Gesundheit im allgemeinen dienen 
und solchen, die nur die Leistungsfähigkeit 
im Beruf erhalten sollen. Von einem 
Dienstaufwand kann man in allen derartigen 
Fällen also nicht sprechen. In Betracht 
kommen hiernach als Dienstaufwendungen 
für Angestellte insbesondere Geschäftsreisen 
und Repräsentationsaufwendungen. Für Ar- 
beiter kommen in Betracht Werkzeugzulagen, 
Kleidergelder und die sogenannten Aus- 
lösungen, welche als Ersatz für Mehraufwen- 
dungen an Verpflegung und Uebernachtung 
bei auswärtigen Arbeiten gewährt werden. 
Entschädigungen für auswärtige Verpflegung 
und Uebernachtung sind als Dienstaufwand 
für die als Reisende tätigen Handlungsgehilfen 
besonders hervorzuheben. Der Arbeitnehmer, 
welcher einen Dienstaufwand behauptet, 
muß ihn dem Finanzamt gegenüber nach- 
weisen. Der allgemeine Hinweis auf die 
Stellung genügt hier nicht, da eben bloßes 
standesgemäßes Auftreten nicht unter den 
Dienstaufwand fällt. Mehraufwendungen 
durch Verbrauch von Kleidung, durch Eisen- 
bahnfahrten, Autofahrten, Telegramme, Tele- 
phongespräche können, wenn sie durch den 
Dienst veranlaßt worden sind, hier ebenso 
angeführt werden, wie der Unterhalt auf 
einer Geschäftsreise. Wie weit Repräsen— 
tationspflichten anzuerkennen sind, wird sich 
ebenfalls je nach der besonderen Lage des 
Einzelfalls richten. Der Steuerpflichtige hat 
in nachprüfbarer Weise Behauptungen dar- 
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über aufzustellen und nötigenfalls Beweis- 
mittel anzugeben. 

Aber nicht jede Dienstaufwandsentschä- 
digung wird in beliebiger Höhe vom Gesetz 
als steuerfrei und nicht zum Arbeitslohn 
gehörig anerkannt. Die Gesetzesänderung 
gegen das frühere Einkommensteuergesetz 
ist hier außerordentlich wichtig. Früher 
konnte das Finanzamt nachprüfen, ob der 
Dienstaufwand, der gemacht wurde, erfor- 
derlich war oder nicht. Wenn also mit 
Zustimmung des Arbeitgebers ein Angestell- 
ter bei einer wichtigen Geschäftsreise aus 
Repräsentationsgründen erster Klasse fuhr 
und in einem besonders vornehmen Hotel 
abstieg, so konnte die Erforderlichkeit dieser 
Maßnahme nachgeprüft werden. Wurde sie 
verneint, so galt der Betrag nicht als ein- 
kommensteuerfrei, der nach Auffassung des 
Finanzamts nicht erforderlich gewesen wäre. 
Das ist heute anders. Das Einkommensteuer- 
gesetz verlangt entweder, daß der Arbeit- 
geber sich den Dienstaufwand in jedem ein- 
zelnen Fall nachweisen läßt durch Quittun- 
gen oder Bescheinigungen und danach die 
Entschädigung zahlt. Die Prüfung der Höhe 
des Dienstaufwandes ist ganz und gar dem 
Arbeitgeber überlassen. Ist der Arbeitgeber 
mit dem Dienstaufwand, so wie er gemacht 
wurde, einverstanden und zahlt den Dienst- 
aufwand, den der Angestellte gemacht hat, 
in Form der Entschädigung zurück, so hat 
das Finanzamt die Prüfung der Erforderlich- 
keit nicht mehr vorzunehmen. Der Steuer- 
pflichtige hat lediglich anzugeben, daß er auf 
Grund ausdrücklicher Vereinbarung von sei- 
nem Arbeitgeber eine Entschädigung in Höhe 
des nachgewiesenen Dienstaufwandes erhalte. 
Außer der Einzelnachweisung kann 
auch eine Pauschalaufwandsent- 
schädigung gewährt werden, dann aber 
nur, wenn die gewährte Entschädigung die 
tatsächlichen Aufwendungen offenbar 
nicht übersteigt. In diesem zweiten Fall der 
Dienstaufwandsentschädigungen ist dem Fi- 
nanzamt ein weiteres Prüfungsrecht gegeben 
als im ersten Fall, weil es sich hier um eine 
Pauschvergütung handelt. Das Finanzamt 
hat aber auch hier die Erforderlichkeit nicht 
nachzuprüfen, sondern nur festzustellen, ob 
Aufwendungen in der vereinbarten Pauschal- 
summe in dem betreffenden Fach bei gleich- 
artigen Angestellten üblicherweise in Frage 
kommen können. Das Finanzamt kann und 
wird Vergleiche mit anderen Fabriken und 
deren Angestellten ziehen, kann Rückfragen 
wegen der Ueblichkeit von Reisespesen und 
Repräsentationspflichten bei Handelskammern, 
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Fachverbänden usw. halten, kurzum muß 
feststellen, wie weit der vereinbarte Pausch- 
betrag sich annähernd mit der Wirklichkeit 
deckt. Der Reichsfinanzminister hat für Ent- 
schädigungen, welche Handlungsgehilfen, die 
als Reisende tätig sind, als Ersatz für Mehr- 
aufwendungen für auswärtige Verpflegung 
und Uebernachtung gewährt werden, ohne 
besonderen Nachweis der tatsächlichen Mehr- 
aufwendungen die Steuerabzugsfreiheit ge- 
währt, soweit sie die Beträge nicht über- 
steigen, die als Tage- und Uebernachtungs- 
gelder den entsprechenden Reichsbeamten 
gewährt werden. 

Bei den verschiedenen Unternehmungen 
wird nun die Gewährung vom Dienstaufwand 
in außerordentlich verschiedenartiger Weise 
gehandhabt. Man gestattet namentlich den 
leitenden. Angestellten, daß sie sich für eine 
Dienstreise die erforderlichen Gelder zunächst 
vorschußweise aus der Kasse entnehmen. 
Eine solche sofortige bare Zahlung muß in 
die Dienstaufwandsentschädigung mit einge- 
rechnet werden, so daß nicht daneben noch 
eine besondere Dienstaufwandsentschädigung 
läuft. Jedoch wird eine Dienstaufwandsent- 
schädigung nicht ausgeschlossen, wenn bare 
Auslagen lediglich für Eisenbahnfahrten, 
Reisen ins Ausland usw. der Kasse entnom- 
men werden dürfen. 

Um die Nachprüfung der Finanzämter 
nicht kleinlich werden zu lassen, hat der 
Reichsfinanzminister einige Anhaltspunkte für 
eine vorläufige Prüfung der Dienstaufwands- 
entschädigungen gegeben, ohne dabei den 
Finanzämtern eine Sonderprüfung im Einzel- 
fall zu untersagen und ohne vor allem den 
Steuerpflichtigen den Nachweis, daß tatsäch- 
lich höhere Dienstaufwandsbeträge entstanden 
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sind, abzuschneiden. Besteht ein Einkommen 
nur aus laufenden Bezügen oder nur aus 
garantierter Tantieme, so sollen die Finanz- 
ämter von Beanstandungen absehen, wenn 
die Dienstaufwandsentschädigung 715% der 
laufenden Bezüge oder der garantierten 
Tantieme nicht übersteigt. Werden neben lau- 
fenden Bezügen garantierte Tantiemen ge- 
geben, so sind die 715% grundsätzlich nur 
von den laufenden Bezügen zu berechnen. 
Sind aber die laufenden Bezüge mit Rücksicht 
auf die garantierte Tantieme unverhältnis- 
mäßig niedrig gehalten, so kann ein höherer 
Betrag als 714% der laufenden Bezüge als 
steuerfreie Dienstaufwandsentschädigung an- 
erkannt werden. Auch kann bei mittlerem 
oder geringerem Einkommen über den Satz 
von 713% hinausgegangen werden, wenn 
die mutmaßlichen Werbungskosten verhält- 
nismäßig hoch sind. Es dürfte sich für die 
Steuerpflichtigen, welche größere Dienstauf- 
wandsentschädigungen geltend zu machen 
haben, empfehlen, den Nachweis der Dienst- 
aufwandsentschädigung und damit der Steuer- 
freiheit am Schluß des Steuerjahres bei der 
Veranlagung zur Einkommensteuer geltend 
zu machen. Erst dann kann man genau 
übersehen, wie die Vereinbarung: über die 
Dienstaufwandsentschädigung sich praktisch 
ausgewirkt hat. Möglich ist natürlich auch, 
die besonderen Aufwerdungen durch den 
Dienst schon bei dem Steuerabzugsverfahren 
geltend zu machen, indem man sich beim 
Finanzamt einen höheren steuerfreien Lohn- 
betrag gewähren läßt. Eine doppelte Be- 
rücksichtigung der Dienstaufwandsentschädi- 
gung sowohl im Lohnabzugsverfahren als 
bei der endgültigen Veranlagung ist nicht 
zulässig. Dr. Schulze. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 
Benirschke, 
fabrik, Glückstadt i. Holstein. 


Dr. Fritz, i. Fa. Peter Temming, Baumwollbleicherei und Papier- 


Dohrn-Lüttgens, Julius, Dr.-Ing., Königsbergi.Pr., Lieper Weg 86. 
Brecht, Walter, Dr.-Ing., Hammermill Paper Co., Erie U. S. A. 
Süvern, K., Dr., Geh. Regierungsrat, Berlin-Lichterfelde, Drakestr. 41. 
Hein, J.. Betriebsassistent in der Ragniter Zellstoff G. m. b. H., Ragnit. 


Erste Oesterreichische Glanzstoff-Fabrik, Aktien- Gesellschaft 


Oesterreich. 


Wien in St. Pölten, 


Adressenänderung: 
Gayler, Arthur, Dipl.-Ing., früher Koholyt Königsberg, jetzt Direktor der Maschinen— 
fabrik zum Bruderhaus in Keutlingen. 
Moerbeek, B. H., jetzt Amsterdam-Zuid, Noorder Amstellaan 124. 
Kocher, Karl, Dipl.-Ing., früher Neustadt, jetzt Reutlingen i. Württbg., Kaiserstr.70. 
Klemt, Gerhard, cand. chem., früher Eberswalde, jetzt Neukölln, Knesebeckstr. 135, 
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Eine Wirtschaftsenquete. 


Dem Reichstag ist ein Gesetzentwurf zur 
Einsetzung eines Untersuchungsausschusses 
über die Erzeugungs- und Absatzbedingun- 
gen der deutschen Wirtschaft zugegangen. 
Der Ausschuß soll die Aufgabe erhalten, eine 
umfassende Erhebung über die Produktions- 
und Organisationsbedingungen der Wirt- 
schaft vorzunehmen, um Richtlinien für die 
Handels- und Preispolitik aufzustellen. Die 
Anregung zu diesem Gesetz ist vom Reichs- 
wirtschaftsrat ausgegangen, der im September 
v. J. einen Ausschuß zur Prüfung der Frage 
einer umfassenden Erhebung über die Pro- 
duktions- und Organisationsbedingungen der 
deutschen Wirtschaft eingesetzt hat. Kurz 
vorher hatte der Reichstag an die Regierung 
das Ersuchen gerichtet, bei ihm einen Aus- 
schuß zur Prüfung der Grundlagen der 
deutschen Gesamtwirtschaft unter besonderer 
Berücksichtigung der Industrie und der 
Landwirtschaft einzusetzen. 

Die Reichsregierung hat recht daran ge- 
tan, den Wünschen des Reichstages nicht zu 
entsprechen. Denn wenn man sich von einer 
solchen Wirtschaftsenquete überhaupt einen 
Erfolg versprechen will, muß die Veranstal- 
tung vor allem soweit als möglich aus dem 
Getriebe der Parteipolitik entfernt gehalten 
werden. Die Berechtigung dieser Forderung 
wird ohne weiteres klar, wenn man sich den 
Umfang der Befugnisse des geplanten Aus- 
schusses vor Augen hält. Er soll berechtigt 
sein, von jedermann Auskunft über Tatsachen 
zu verlangen, die für Bemessung von Waren- 
preisen und Vergütungen für Leistungen von 
Wichtigkeit sind; ferner Betriebseinrichtun- 
gen, Fabrik- und Lagerräume zu besichtigen 
sowie Einsicht in Geschäftsbücher und 
andere Unterlagen zu nehmen und schließlich 
Zeugen und Sachverständige eidlich zu ver- 
nehmen. Unternehmer, Verbände und Unter- 
nehmervereinigungen sollen, gesetzlich ver- 
pflichtet werden, jede Auskunft über wirt— 
schaftliche Verhältnisse zu erteilen. Zuzugeben 
ist, daß eine solche Enquete, die wirklich 
brauchbares Material zutage fördern soll, 
ohne einen gesetzlichen Auskunftszwang der 
beteiligten Wirtschaftskreise nicht auskom- 
men kann. Aber dieser Zwang hat unzweifel- 
haft auch seine bedenklichen Seiten, denn er 
unterwirft jeden Industriellen der Verpflich— 
tung, einem Beauftragten des Ausschusses 
seine gesamte geschäftliche Betätigung zu 
offenbaren. Heute sind nahezu sämtliche 
Wirtschaftsfragen beliebte Objekte der Par- 
teipolitik, die dazu herhalten müssen, den 


politischen Gegner soweit als möglich zu 
verunglimpfen. Nun ist in dem Gesetzent- 
wurf allerdings vorgesehen, daß die oben 
angegebenen Befugnisse grundsätzlich nur 
dem Vorsitzenden zustehen sollen, aber er 
ist nach eigenem Ermessen befugt, sie weiter 
zu übertragen. Bei dem außerordentlich 
großen Umfang des Aufgabenkreises des 
Ausschusses ist es vollkommen ausgeschlos- 
sen, daß der Vorsitzende persönlich auch nur 
einen erheblichen Teil der Befugnisse ausübt. 
Es werden daher in beträchtlicher Zahl Ver- 
treter bestellt werden: müssen. Dazu eignen 
sich Parlamentarier am allerwenigsten. Soll 
der Industrielle verpflichtet sein, einem 
Dritten vollen Einblick in die Verhältnisse 
seines Betriebes zu gewähren, dann muß es 
sich um eine Persönlichkeit handeln, die 
unbedingte Gewähr dafür bietet, daß die 
Auskünfte keinem anderen Zwecke dienen als 
dem von dem Gesetz vorgesehenen. 

Ob diese Wirtschaftsenquete tatsächlich 
einen praktischen Nutzen haben wird, er- 
scheint einstweilen recht zweifelhaft. Man 
kann beim besten Willen nicht behaupten, 
daß über die Ursachen der herrschenden 
Wirtschaftskrise in wesentlichen Punkten 
Unklarheit bestände. Wir wissen, daß der 
Rückgang der industriellen Produktion in 
der zu geringen Aufnahmefähigkeit des 
Inlandmarktes und in dem Stocken der 
Ausfuhr seine Erklärung findet. Das Versagen 
des Inlandmarktes liegt aber ganz überwie— 
gend an der Verarmung des deutschen Volkes. 
die zu beheben keine Wirtschaftsenquete im- 
stande sein wird. Auch über die Ursachen 
der unzulänglichen Ausfuhr von industriellen 
Erzeugnissen besteht vollkommene Klarheit: 
die Absperrungen des Auslandes, die bisher 
nur in sehr beschränktem Umfange durch 
Handelsverträge überwunden sind, und das 
ım allgemeinen noch zu hohe Preisniveau der 
deutschen Waren. Die letztere Ursache be- 
ruht aber wieder, wie allgemein bekannt ist, 
auf einer Ueberlastung der deutschen Pro- 
duktion mit steuerlichen und sozialen Ab- 
gaben. Zweifellos wird die Enquete zu 
einzelnen dieser Fragen wertvolles Material 
zutage fördern können. Daß sie aber die 
Unterlagen zu einem Wirtschaftsprogramm 
liefern wird, von dem aus wir die herrschende 
Krise beseitigen können, ist schwer anzu- 
nehmen. 

Der Ausschuß soll auch die Produktions- 
bedingungen unserer Wirtschaft untersuchen. 
Dabei muß die Frage der Ueberlastung un- 


Nr. 5 1926 


serer Produktion mit Steuern und sozialen 
Abgaben eine wichtige Rolle spielen. Man 
hat aber bereits im vorigen Jahr auch von 
amtlicher Stelle wiederholt zugegeben, daß 
der ungeheuerliche Steuerdruck zum guten 
Teil an der Preissteigerung unserer Fertig- 
waren schuld ist. Diese Frage bedarf also 
keiner Nachprüfung mehr, sie bedarf aber 
dringend einer sofortigen Inangrifinahme, 
und zwar durch die dazu berufenen amtlichen 
Stellen. Der neue Reichsfinanzminister Dr. 
Reinhold hat in seiner letzten Rede im säch- 
sischen Landtag Ausführungen gemacht, die 
als ein Programm für seine Tätigkeit inner- 
halb der Reichsregierung gelten dürfen, Er 
gab zu, daß die zu starken Steuererhebungen 
in Reich, Ländern und Gemeinden wesentlich 
zur Verschärfung beigetragen haben; es 
räche sich jetzt schwer, daß man auch nach 
Stabilisierung der Währung und nach Balan- 
zierung des Reichsetats an der steuerlichen 
Ueberlastung der Wirtschaft noch festgehal- 
ten habe. Es müsse deshalb unbedingt jetzt 
mit dem Abbau der Steuern vorgegangen 
werden. Dr. Reinhold fügte aber hinzu, 
„soweit die öffentlichen Finanzen es irgend- 
wie gestatten“. 

Das ist der Kernpunkt der Frage. Wer 
sich mit dem Reichshaushalt für das Jahr 
1926 beschäftigt, wird zu dem. Ergebnis kom- 
men, daß eine Verminderung der Steuern 
kaum möglich ist, wenn der Ausgabenbedarf 
des Reichs gedeckt werden soll. Aber dieser 
Ausgabenbedarf ist eben zu hoch und muß 
unter allen Umständen so weit herabgesetzt 
werden, daß sich eine für die Wirtschaft 
tragbare Steuerbelastung ergibt. Hier findet 
der neue Reichsfinanzminister ein dankbares 
Feld für eine ersprießliche Betätigung vor. 
Daß Ersparnisse im Reich, in den Ländern 
und Gemeinden gemacht werden müssen, 
haben wir schon häufig von den zuständigen 
Stellen. vernommen, aber der Anfang damit 
ist eben noch immer nicht gemacht worden. 
Um nur zwei Beispiele anzuführen, sei fest- 
gestellt, daß sich die Gehälter der in den 
Reichsministerien (ohne Betriebsverwaltungen 
und nachgeordnete Behörden) angestellten 
Beamten im Jahre 1926 um rund 3 Millionen 
Mark höher stellen werden als im verflosse- 
nen Jahr. Ferner wurde bei den Beratungen 
des preußischen Etats im Staatsrat die Tat- 
sache erörtert, daß die Kosten des Landtages 
von 1,9 Millionen im Jahre 1913 auf 5,2 Mil- 


«Wochenblatt für Papierfabrikation 


119 


lionen im Jahre 1925 gestiegen sind. Diese 
Zahlen zeigen, wie es mit dem Abbau der 
Ausgaben im Reich und in den Ländern 
bestellt ist. Soll sich der mit der Wirtschafts- 
enquete beauftragte Ausschuß auch mit die- 
sen Fragen beschäftigen, die doch tatsächlich 
mit unserer wirtschaftlichen Notlage im 
engsten Zusammenhang stehen? Die Reichs- 
regierung beruft sich gern darauf, daß der 
Sparminister, der seit Jahren in den einzel- 
nen Verwaltungen umgeht, keine Möglich- 
keiten für eine weitere Verminderung der 
Beamtenzahl mehr erblickt: 

Niemand wird behaupten wollen, daß in 
den einzelnen Reichsministerien zur Erledi- 
gung der ihnen gestellten Aufgaben noch 
eine wesentliche Verminderung der Beamten- 
zahl Platz greifen kann. Der Fehler liegt 
aber in der Organisation der Behörden, an 
deren Umgestaltung noch keine Regierung 
sich bisher herangewagt hat, weil es sich 
dabei um eine Aufgabe handelt, die nur ein 
von der parteipolitischen Konstellation un- 
abhängiges Kabinett von langer Amtsdauer 
durchführen kann. Solange noch die Han- 
delsvertragspolitik zum Schaden der Wirt- 
schaft sowohl vom Auswärtigen Amt wie 
auch vom Reichswirtschaftsministerium ge- 
macht wird, so daß jede Einzelfrage in zwei 
Ressorts bearbeitet wird, ohne daß eine ein- 
heitliche verantwortliche Stelle vor- 


handen wäre, so lange kann man nicht 


behaupten, daß die Möglichkeiten einer 
wesentlichen Verminderung des Ausgaben- 
bedarfs bereits erschöpft wären. Ebenso- 
wenig kann man verstehen, daß wir heute 
noch ein Ministerium für Ernährung und 
Landwirtschaft mit 109 Beamten haben müs- 
sen, nachdem die Zwangswirtschaft auf 
diesen Gebieten, für die das Ministerium 
errichtet wurde, ganz überwiegend in Fort- 
fall gekommen ist. 

Es ist schwerlich anzunehmen, daß die 
Reichsregierung die Absicht hat, den En- 
queteausschuß sich mit diesen Fragen be- 
schäftigen zu lassen. Aber ohne einen 
gründlichen Abbau des Ausgabenbedarfs von 
Reich, Ländern und Gemeinden ist das 
Problem nicht zu lösen, dem die Wirtschafts- 
enquete dienen soll. Und darum wird man 
gut tun, sich über die praktischen Auswir- 
kungen dieser von der Reichsregierung in 
Angriff genommenen Maßnahme keinen Illu- 
sionen hinzugeben. Bl. 
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Handels politischer Kalender für das Jahr 1925. 


1. Januar: 

Vorläufige Inkraftsetzung des Zusatzver- 
trages vom 12. Juli 1924 zum Wirtschaftsabkom- 
men vom 1. September 1920 mit Oesterreich 
durch den Reichspräsidenten. Der deutsche Ver- 
tragszoll für Zellstoff wird auf «A 2.50 herabgesetzt. 

Einführung des neuen ungarischen Zoll- 
tarifs. 

; 5. Januar: 

Wiederaufnahme der deutsch-belgischen 

Handelsvertragsverhandlungen in Berlin. 


? 6. Januar. 
Beginn der deutsch-polnischen Handels- 
vertragsverhandlungen in Berlin. 


9. und 10. Januar: 

Verhandlungen zwischen der deutschen und fran— 
zösischen Papierindustrie in Paris über den Fom- 
menden Handelsvertrag. Vertreter der deutschen 
Papierindustrie: v. Wussow und Dr. Clemens. 


10. Januar: 

Ablauf der Bestimmungen des Versailler 
Vertrages über die einseitige Meist- 
begünstigung der Gegner Deutschlands. 

11. Januar: 

AbschluB cines vorläufigen Jdeutsch- 
italienischen Wirtschaftsabkommens 
mit listenmäßiger Meistbegünstigung. Die deutsche 
Papierindustrie erhält die italienische Meistbegünsti- 
gung. 

13. Januar: 

Abschluß eines vorläufigen Handels- 
abkommens zwischen Deutschland und Polen, 
durch das sich heide Länder gegenseitig die autono- 
men Zölle zusichern. 

3. Februar: 

Erlaß des englischen „Weißbuchs" zur 
Einführung von Schutzzöllen auf Grund des Safe- 
guarding of Industries Act. 


9. Februar: 

Annahme des deutsch-siamesischen 
Wirtschaftsabkommens vom 28 Februar 
1924 auf der Grundlage gegenseitiger Meistbegünsti- 
gung durch den Reichstag. 

13. Februar: 

Ratifizierung dieses Abkommens. 

20. Februar: 

Annahme des am 1. Januar 1925 vom Reichs- 
präsidenten vorläufig in Kraft gesetzten Zusatz- 
vertrages vom 12. Juli 1924 zum Wirtschafts- 
abkommen mit Oesterreich vom 1. September 
1920 durch den Reichstag. 


Annahme der Vorlage zur Verlängerung des 
vorläufigen Handelsabkommens mit 
Portugal vom 28. April 1923 durch den Reichs— 
tag. Deutschland erhält die Minimalsätze des jewei- 
ligen portugiesischen  Zolltariifs und listenmälige 
Meistbegünstigung. 

28. Februar: 

Verlängerung der polnischen Verordnung 

vom 31. Juli 1924 über Zollnachlässe. Diese Verord— 


nung betrifft auch Holzstoff, Zellstoff und Druck- 
papier. 
Abschluß eines Abkommens zwischen 


Frankreich und Deutschland. in dem sich beide 
Länder verpflichten, während der Handelsvertrags- 
verhandlungen von handelskriegerischen Maßnahmen 
abzuschen. 


1, März: 

Inkrafttreten des Zigarettenpapicer- 
Monopols in der Türkei. Von diesem Tage 
an dari nur die türkische Monopolverwaltung Ziga- 
rettenpapier und feine Kopierpapiere einführen. 


16. März: 

Wiederbeginn der deutsch-französi- 

schen Handelsvertragsverhandlungen in Paris. 
31. März: 

Das an diesem Tage ablaufende deutsch- 
italienische Provisorium vom 11. Januar 
1925 wird bis zum Abschluß eines endgültigen Han- 
delsvertrages verlängert. Die Liste der meistbegün- 
stigten Waren wird beiderseitig erweitert. 

1. April: 

Ablauf des vorläufigen Handelsab- 
kommens mit Polen vom 13. Januar 1925, in 
welchem sich beide Staaten gegenseitig die autono- 
men Zölle zusicherten. Während der laufenden Han- 


delsvertragsverhandlungen soll dieses Abkommen 
stillschweigend aufrechterhalten bleiben. 
4. April: 
Abschluß eines vorläufigen Handels- 


abkommens mit der Belgisch-Luxem- 
bur Zischen Wirtschafts-Union. Mit 
Ausnahme des Druckpapiers erhält Deutschland für 
Papier die belgischen Minimaltarife. Für Druckpapier 
ist noch 1 Jahr lang nach Inkrafttreten des Vertrages 
der doppelte Minimalzoll zu zahlen. Für Pergament- 
papier wird dzutscherseits ein Vertragszoll von R.-M. 
9.50 nach jähriger Laufdauer des Abkommens zu- 
gestanden. 
10. April: 
Neuregelung der 20 igen 
ahgabe in England. Die 


Reparations- 
deutsche Regierung 


übernimmt die Verpflichtung, eine monatliche Pau- 
schalsumme zu zahlen, die ihr von den deutschen 
Exporteuren garantiert und zur Verfügung gestellt 
wird. 


11. April: 

Abschluß eines deutsch-norwegischen 

Abkommens (Fischkonserven), 
18. April: 

Inkraftsetzung des Handelsabkommens 
mit Guatemala vom 4 Oktober 1924 mit gegen- 
seitiger Meistbegünstigung. 

24. April: 

Erlaß einer neuen polnischen Verordnung 
über Zollnachlässe mit Gültigkeit bis zum 
1. August 1925. Für Zeitungsdruck, Zellstoff und 
Holzstoff werden die bisherigen Ermäßigungen be— 
lassen. 

1. Mai: 

Waren deutschen Ursprungs bedürfen bei der 
Ausiuhr in die Türkei eines Ursprungszeug- 
misses. 

15. Mai: 

Ablauf der gegenseitigen 
der Türkei. 

Abschluß eines Zusatzabkommens mit 
Griechenland zum vorläufigen Handelsabkom- 
men vom 3, Juli 1924 mit gegenseitiger Meistbegün- 
stigung. 


Meistbegünstigung mit 


1). Mai: 

Erlub einer polnischen Regierungsverord- 
nung durch die am 27. Mai für mehr als 200 Tarif— 
nummern Zollerhöhungen bestimmt werden. 
Rohpapiere werden hierdurch nicht betroffen. 
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27. Mai: 

Annahme des vorläufigen Handelsab- 
kommens mit Spanien vom 25. Juli 1924 (in 
Kraft seit 1. August 1924) durch den deutschen 
Reichstag. Deutsches Papier unterliegt dem spani- 
schen Minimaltarif, für Zigarettenpapier und Fliegen- 
papier werden darüber hinausgehende Zollzugeständ- 
nisse spanischerseits gemacht. | 


1. Junl: 

Einfuhrerleichterungen seitens der Schweiz. 
Einfuhrkontingentierungen bleiben nur noch für 60 
Waren bestehen, darunter für Papier die Pos. 292, 
299, 301, 306e und 307c. 

12. Juni: 
„ Inkraftsetzung des vorläufigen deutsch- 
griechischen Handels abkommens 
vom 15. Mai 1925. 
ö 14./ 15. Juni: 

Ablauf der zollfreien Einfuhrkontin- 

gente, die Deutschland Polen zugestehen mußte. 


20. Juni: 

Beginn des deutsch-polnischen 
Wirtschaftskrieges durch Erlaß von Ein- 
fuhrverboten gegen deutsche Waren mit Wirkung ab 
27. Juni. Die deutsche Papierindustrie wird hier- 
durch nicht betroffen. ` 

Neuer jugoslawischer Zolltarii. 


22./23. Juni: 
Neue Verhandlungen der deutschen Pa- 
pierindustrie in Paris; Vertreter: Kommerzienrat 
Glatz, v. Wussow, Direktor Hübner. 


1. Juli: 
Neuer niederländischer Zolltarif und 
neuer norwegischer Zolltarif. 
Wiedereinführung der MacKenna-Zölle in 
England. 
2. Jull: 
Gegenmaßnahmen Deutschlands ge- 
genüber Polen durch Zollerhöhungen und Einiuhr— 
verbote für polnische Waren. 


10. Juli: 

Vorläufige Wiedereinführung der 
Meistbegünstigung mit der Türkei. 

11. Juli: 

Neue Einfuhrverbote Polens mit Wir- 
kung ab 17. Juli. Die deutsche Papierindustrie 
wird auch von diesen Einfuhrverboten nicht be— 
troffen. 

Abschluß eines deutsch- französischen 
Abkommens über das Saargebiet. (Nicht 
in Kraft getreten.) 


gegenseitigen 


15. Juli: 
Kündigung des Handelsvertrages mit Spa- 
nien vom 25. Juni 1924 durch Deutschland zum 
16. Oktober 1925. 


30. Juli: 


Neuer Zolltarif der südafrikanischen 
Union. 
31. Juli: 
Ablauf der polnischen Verordnung über 


Zollnachlässe. 


12. August: 

Annahme des Gesetzes über Zolländerungen — 
der sogenannten „Kleinen Zolltarifrevi— 
sion“ — durch den Reichstag (Aenderungen der 
Pos. 651 und 655). 

Der Reichstag nimmt ferner an: 


das vorläufige Handelsabkommen mit der Bel- 
gisch-Luxemburgischen Wirtschafts- 
Union vom 4. April 1925, 

den Freundschafts-, Handels- .und Könsularvertrag 
mit den Vereinigten Staaten von Amc- 
rika vom 8. Dezember 1923, | 

das deutsch-französische Abkommen über 
das Saargebiet vom 11. Juli 1925, 

das deutsch-griechische vorläufige Handels- 
abkommen vom 15. Mai 1925, 

das deutsch- norwegische Abkommen vom 
11. April 1925. 

3. September: 
Aenderungen des australischen Zolltarifs. 


8. September: 

Austausch der Ratifikationsurkunden zum 
deutsch- englischen Handels vertrag. 
Der Vertrag ist mit seinem Abschluß am 2. Dezember 
1924 in Kraft gesetzt. 


9. September: 

Die deutsch- schweizerischen Ver- 
handlungen führen zum Abschluß des Zusatzprotokolls 
über weitere Aufhebung der Einfuhrbeschränkungen. 
Nadelholz (Pos. 230). Druck- und Schreibpapier 
(Pos. 301) und gemusterte Papiere (Pos. 306c) blei- 
ben ein fuhr verboten. 


15. September: 

Austausch der Ratifikationsurkunden des vor- 
läufigen Handelsabkommens mit der 
Belgisch-Luxemburgischen Wirtschafts- 
Union vom 4. April 1925. 

Wiederaufnahme der deutsch-polnischen 
Handelsvertragsverhandlungen in Berlin. 

Wiederbeginn der deutsch-französi- 
schen Handelsvertragsverhandlungen in Paris. 


17. September: 

Ermäßigung verschiedener Papierpositionen des 
jugoslawischen Zolltarifs infolge des öster- 
reichisch-jugoslawischen Handelsvertrages. 

Aenderung des polnischen Zolltarif s ehe- 
mas. wodurch die Einfuhr holzhaltiger Papiere 
nach Polen weiter erschwert wird. 


21. September: 
Aenderung des Zolltarifs für Britisch-In- 
dien. Für die weiteren Rohpapiersorten treten 
erhebliche Erhöhungen ein. 


30. September: 

Ücbergabe der deutschen Forderungen und Zuge- 
ständnisse für einen deutsch-französischen 
Handelsvertrag in Paris. 

1. Oktober: 

Inkrafttreten der deutschen 
„Kleinen Zolltarifrevision“. 

Aufhebung der deutschen Ausfuhrver- 
bote bis auf Schrott und Altpapier 

Aufhebung der deutschen Einfuhrver- 
bote, Kaolin und Papierfilze werden einfuhrfrei. 

Inkrafttreten weiterer deutscher Einfuhr- 
verbote gegenüber Polen. 

Inkrafttreten des vorläufigen Handels- 
abkommens mit der Belgisch-Luxem- 
burgischen Wirtschafts-Union. 


3. Oktober: 
Uebereinkommen zwischen Deutschland und 
Oesterreich zur Regelung einzelner Zollfragen. 
Das Papierfach bleiht beiderseits unberührt. 


sogenannten 


(Schluß folgt.) 


ó 
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Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung 


Amerikas. 
Von Dr.-Ing. Walter Brecht, Erie, Pa. 


Während der letzten Jahre hat sich das 
Interesse deutscher Fachkreise an der Ent- 
wicklung amerikanischer Arbeits- und Fabri- 
kationsmethoden stark belebt. Es geht dies 
einerseits aus den Besuchslisten amerikani- 
scher Anlagen hervor, die eine steigende Be- 
nutzung durch deutsche Fachleute aufweisen, 
andererseits aus dem immer breiter werden- 
den Raum, den die Referate amerikanischer 
Veröffentlichungen in deutschen Zeitschriften 
einnehmen. Es darf daher als gerechtfertigt 
erscheinen, einen Ueberblick über die letzten 
Neuerungen und die Fortschritte zu geben, 
die die moderne Zellstoff. und Papierherstel- 
lung der Vereinigten Staaten Nordamerikas 
und Kanadas kennzeichnen. 

Es würde den Rahmen dieses Aufsatzes 
überschreiten, wollte man die Frage unter- 
suchen, welchen Faktoren und wesentlichen 
Begebenheiten der bewundernswerte Auf- 
schwung zuzuschreiben ist, den die gesamte 
Industrie Amerikas in dem vergangenen 
Jahrzehnt genommen hat. Der natürliche 
Reichtum des Landes und die so außerordent- 
lich günstige politische Konstellation bilden 
vielleicht den Boden und das Fundament, 
das den rasch höherwuchtenden Bau der in- 
dustriellen Emporgestaltung schütterungsfrei 
trägt. Sie sind, beide zusammengenommen, 
sicherlich ein wichtiger Faktor, aber nicht 
mehr. Wer Gelegenheit hatte, Amerika und 
sein Volk zu studieren, der weiß, daß noch 
andere Umstände mitwirken, deren Erklärung 
nur durch Erkenntnismaterial der Völker- 
psychologie, der Soziologie und der politi- 
schen Volkswirtschaftslehre gegeben werden 
könnte. 

Zweifellos hat das Prinzip der so weit 
als möglich gehenden Arbeitsteilung der 


industriellen, technischen Entwicklung der 
letzten Jahre das Gepräge verliehen. Die 
Früchte, die die werktätige Verwirklichung 
dieses Grundsatzes trug, und die im Gebiete 
der Massenfabrikation am klarsten zutage 
treten, beruhen auf einer Einsparung mensch- 
licher Arbeit bei der Herstellung des Er- 
zeugnisses, deren heute erreichter Betrag 
wunderbar erscheinen muß. Wenn man hört) 
daß die Highland Park Plant der Fordfabri- 
ken in der Lage ist, mit 50000 Arbeitern 
mehr als 9000 Automobile innerhalb 24 Stun- 
den zu bauen, so ist sicher für den europäi- 
schen Papiermacher interessant, festzustellen, 
bis zu welchem Grad das erwähnte Prinzip 
die Papier- und Zellstofiherstellung dieses 
Landes. durchdrungen und welche Erfolge es 
hier gezeitigt hat. 

Nach Mc Bain! benötigte eine Zeitungs- 
druckpapierfabrik zur Erstellung einer ame- 
rikanischen Tonne Papiers (972 kg) in 24 
Stunden: 

vor 20 Jahren 6—7 Leute, 
vor 15 Jahren 5—6 Leute, 
vor 10 Jahren 4—5 Leute, 
vor 5 Jahren 3—4 Leute, 


während heute eine Anlage an der pazifischen 
Küste nicht mehr als 1½ Leute je 1 ton 
Papier in 24 Stunden beschäftigt, wobei die 
Gesamtanlage von der Hlolzputzerei bis zum 
Versandraum eingeschlossen ist. 


Auch in den anderen Zweigen der Zell- 
stoff- und Papierfabrikation wurde je Arbeiter 
und je Maschineneinheit eine gewaltige Pro- 
duktionserhöhung erzielt. In folgender Ta- 
belle sind die maximalen Geschwindigkeiten 
angegeben, mit welchen heute in den wich- 
tigsten Fabrikationsgruppen gearbeitet wird. 


Art des Papiers Zusammensetzung Gewicht Arbeitsgeschwindigkeit 
1. Zeitungsdruckpapier 75% Holzschliff 50 g/qm 330 m/Min, 
25% Sulfitzellstoff 
2. Schreibpapier 100% Sulfitzellstof 75 g/qm 180 m/Min. 
3. Buchdruckpapier 35% Sulfitzellstoff 60 g/qm 140 m/Min. 
15% Natronzellstoff 


35% Altpapier (holzfrei) 


15% Clay 

Bei anderen Buchdruckpapieren, deren 
Füllstoffgehalt geringer ist und die ohne 
Altpapierzusatz gefertigt werden, wird bei 
demselben Papiergewicht mit 160 m / Min. 
gefahren. 


Es sei hier die Bemerkung vorweggenom— 
men, daß sich alle Feinpapiere durch eine 
hohe Reinheit und meist erstaunlich gute 


1 B. T. Me Bain. Wasted-Labor, The Paper In- 
dustry, November 1925, S. 1247. 
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Oberflächeneigenschaften auszeichnen, wäh- 
rend an die Durchsicht im allgemeinen nicht 
die Ansprüche gestellt werden, denen der 
deutsche Hersteller zu genügen hat. 


In einem der letzterschienenen Hefte des 
Paper Trade Journal gab Mac Naugh- 
ton, Secretary of the Technical Association 
of the Pulp and Paper Industry, eine Ueber- 
sicht über die neuere Entwicklung der Her- 
stellungsverfahren, wie sie sich dem ameri- 
kanischen Fachingenieur darstellt. Es er- 
scheint zweckmäßig, nach der dort gegebenen 
Gliederung und unter Mitverwendung des 
dort mitgeteilten reichen Materials die we- 
sentlichsten Merkmale der eingeführten Neue- 
rungen zu umreißen, um am Ende zusammen- 
fassend die Faktoren zu würdigen, die, rein 
technisch gesehen, vielleicht die Haupt- 
gründe für den so erfolgreichen Aufschwung 
gewesen sind. | | 

Man geht nicht fehl, wenn man die tiefst- 
greifenden Aenderungen der üblichen Ar- 
beitsmethoden in den Spezialgebieten der 
Papierindustrie sucht, die in letzter Zeit die 
größte Ausdehnung angenommen haben. 
Während man in vielen Fein papieranlagen 
noch alte und älteste Einrichtungen antreffen 
kann, wiewohl einige Teile der Fabriken 
meistens an der Modernisierung teilgenom- 
men haben, zeigen die großen Zeitungsdruck- 
papierfabriken und deren Halbstoffanlagen 
sowie die Einschlag- und Buchdruckpapier- 
anlagen einen gegenüber dem früheren Typ 
sehr verschiedenen Ausbau. Besonders dort, 
wo die Altpapierverarbeitung in größerem 
Maße statthat, wurden ganz neue Vorberei- 
tungsmethoden geschaffen, deren Notwendig- 
keit man rasch einsieht, wenn man die Auf- 
lageziffern der hierzulande sehr beliebten, 
wöchentlich erscheinenden Unterhaltungszeit- 
schriften liest. Das Papier dieser Zeitschrif- 
ten besteht zumeist aus Sulfit- und Natron- 
zellstoff mit etwa 15% Füllmaterial. Der 
Altfasernanteil beträgt im Mittel etwa 40% 
der Faserstoffe. Die Saturday Evenings Post 
erscheint jeweils in 1 800 000 Exemplaren. 
Ein Exemplar wiegt etwa ½ kg, besitzt rund 
200 Seiten und kostet 5 Cents. 

Die Bewältigung der großen Produktio- 
nen im Rahmen des Arbeitsparprinzips schuf 
neben der immer dringender werdenden For- 
derung kontinuierlicher Arbeitsprozesse die 
Notwendigkeit, die gesamte Herstellung auf 
eine viel sorgfältiger durchdachte ökonomi— 


? Wm. G. MacNaughton. Manufacturing 
of Pulp and Paper in 1925, Paper Trade Journal, 
Nr. 18, 29. Oktober 1925, S. 35. 
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sche Basis zu stellen, eine Bestrebung, die 
in dem Studium der Rohstoffe, jenem der 
Verminderung und Verwertung der Abfall- 
produkte und in der Erweiterung der wissen- 
schaftlichen Betriebskontrolle ihren stärksten 
Ausdruck findet. 

Hand in Hand mit den industriellen Be- 
trieben, die teilweise über reich ausgestattete 
und musterhaft geleitete Laboratorien ver- 
fügen, arbeiten staatlich unterhaltene For- 
schungsinstitute, von denen hier nur die 
Forests Products Laboratories Madison, die 
Paper Section of the Bureau of Standard 
Washington und die chemischen Institute der 
Universitäten Syracuse, Yale und Cambridge 
für Amerika und die Forests Products Labo- 
ratories Montreal für Kanada genannt seien. 

Charakterisiert wird diese wissenschaft- 
lich-technische Zusammenarbeit durch das 
Bestreben, außer einem umfassenden Erfah- 
rungsmateril der Rohstoff- und deren 
Reaktionseigenschaften, für jeden Arbeits- 
prozeß die günstigsten Bedingungen aufzu- 
finden, die dann als Standard festgelegt und 
der Fachindustrie des Landes mitgeteilt wer- 
den. Obwohl dieses System, das einen rück- 
haltlosen Erfahrungsaustausch voraussetzt, 
auch hierzulande erst allmählich Gemeingut 
und wirksam zu werden beginnt, hat es doch 
schon reiche Früchte getragen. 


Rohstoffe. 

Die Verwendung von Holz für die Pa- 
pierherstellung überwiegt in Amerika mehr 
als in allen anderen Ländern diejenige an- 
derer Faserrohstoffe, wiewohl die Erzeugung 
von feinen Schreib- und Spezialpapieren 
nach wie vor noch an den Gebrauch der 
übrigen bekannten Fasermaterialien gebun- 
den ist. 

Die Auswahl des Rohstoffs ist, wie über- 
all, bestimmt durch die Eignung der Faser 
für das zu erstellende Produkt, die Sicher- 
heit der Versorgung, die Kosten der Gewin- 
nung, des Transports und der Vorbereitung 
und des Verhaltens während des Lagerns. 

Aus einer Reihe von Gründen nimmt 
Spruce, das der europäischen Fichte ent- 
spricht, unter den für die Sulfitzellstofi- und 
Holzschlifferzeugung in Betracht kommenden 
Hölzern die erste Stelle ein. Der verhältnis- 
mäßig geringe Harzgehalt, die helle Farbe, 
die gleichmäßige Struktur, sein Vorkommen 
in großen Beständen und die Tatsache, daß 
die Sprucegebiete meist zugleich solche gün- 
stiger Wasserkraftverhältnisse sind, haben 
Spruce zu dem wichtigsten Ausgangsmaterial 
der Papierfabrikation gemacht. Im Jahre 


124 


1920 wurden in Kanada 846 000 tons Holz- 
schliff, in Amerika 1571000 tons erzeugt; 
80% des Holzes war Spruce. | 

Neben Spruce wird sowohl im Sulfitzell- 
siolfprozeß als auch zur Holzschliffbereitung 
Balsam benutzt, das wir der europäischen 
Tanne vergleichen können, eine etwas ge- 
ringere Dichte als Spruce besitzt und auch 
seiner dunkleren Holzfarbe wegen nicht in 
dem Grade zur Verarbeitung herangezogen 
wird als Spruce. Neben Spruce und Balsam 
nimmt Hemlock einen hervorragenden Platz 
in der Reihe der amerikanischen Papierhölzer 
ein, ein Nadelbaum, der seiner Natur nach 
zwischen Spruce und Balsam steht, dessen 
Holz aber eine tiefere Farbtönung als Balsam 
besitzt. Man trifft die Verwendung von Hem- 
lock besonders in den Sulfitzellstoffanlagen 
der Staaten Michigan und Wisconsin an. 

Der riesige Zeitungspapierbedarf? Nord- 
amerikas hat die Wald- und Flußgebiete des 
Nordens und Ostens, in denen Spruce fast 
ungemischt mit anderen, weniger geeigneten 
Holzarten vorkommt, zu den Entwicklungs- 
zentren der Zeitungspapierherstellung ge- 
macht. Die günstigen Wasserversorgungs- 
und Wasserkraftverhältnisse des sprucerei- 
chen Südens von Alaska werden über kurz 
oder lang ebenfalls der Papierfabrikation 
erschlossen werden, während in den Spruce- 
gebieten des westlichen Montanas heute 
schon eine rege Pioniertätigkeit festgestellt 
werden kann. 

Die Größe der südlichen Wäldergebiete 
und deren günstige Wachstumsbedingungen 
bei mildem Klima haben dort eine rasch ein- 
setzende Entwicklung der Papierindustrie 
gebracht. Man nimmt an, daß sich die Um- 
schlag- und Sackpapierherstellung, zu welcher 
man den zähen und dauerhaften Sulfatzell- 
stoff der harzreicheren Pinehölzer verwendet, 
in diesen Gegenden konzentrieren wird. Auf 
Grund der großen Bestände rasch wachsen- 
der Harthölzer hofft man, die Buch- und 
auch die Zeitungspapierfabrikation dieser 
Gegenden beleben zu können, da man in 
jedem Fall in der Lage wäre, Natronzellstoff 


3 Im Jahr 1924 erschienen in Nordamerika unge- 
tähr 22000 verschiedene Zeitungen, von denen 10% 
Tagesblätter waren. Die durchschnittliche Seiten- 
anzahl der täglichen Auflagen beträgt 28. die der 
Samstagsnummern 103. Nordamerika verbrauchte 
1924 nicht weniger als 2900 000 tons, von denen 
1471000 tons in U.S.A. und 1353000 in Kanada 
erzeugt worden sind. Siehe Paper Trade Journal 
1925, 5. Februar, S. 73. 8 
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für Buchdruckpapier zu erstellen und, wenn 


die schon seit geraumer, Zeit laufenden Ex- 


perimente ein Arbeiten auf kommerzieller 
Basis erfolgreich erscheinen. lassen, einen 
Ersatz für Spruceschleifholz besäße. Bis 
heute haben die in Amerika und besonders 
Kanada ausgeführten Versuche, Hartholz zu 
verschleifen, noch zu keinem auf breiter tech- 
nischer Grundlage brauchbaren Ergebnis ge- 
führt, und auch die Tatsache, daß bei der in 
großem Maße erfolgenden Hartholzverwen- 
dung die Transportmethode des Triftens und 
Flößens verlassen werden müßte, läßt die 


erhoffte Entwicklung in absehbarer Zeit noch 


fraglich erscheinen. 


Auf der Suche nach anderen Rohfaser- 
stoffen als Holz wurden Versuche mit den 
Rückständen des Zuckerrohrs angestellt, doch 
scheint sich trotz der günstigen experimen- 
tellen Ergebnisse eine wirtschaftliche Ausbeu- 
tung des Prozesses noch nicht behaupten zu 
können; dagegen scheint die Erwartung ge- 
rechtfertigt zu sein, daß die Entwicklung des 
europäischen Aufschließungsverfahrens mit- 
tels Chlor Anlaß gibt, die riesigen Getreide- 
strohmengen, die alljährlich in Amerika und 
Kanada der Vernichtung anheimfallen, für 
die Papierfabrikation nutzbar zu machen. Es 
darf allerdings nicht verkannt werden, daß 
die Verarbeitung von Stroh im Rahmen der 
amerikanischen Großproduktion manche 
Schwierigkeiten bietet, steht doch für die 
Einheimsung des ganzen Jahresbedarfs die 
Zeitspanne von nur etwa zwei Monaten zur 
Verfügung. Auch die Befreiung des Roh- 
materials von Fremdstoffen, die in Anbetracht‘ 
der Feinheit des zu erstellenden Papiers be- 
sonders weitgehend sein muß, läßt bei den 
vielen Unreinigkeiten, die dem Rohstroh bei- 
gemischt zu sein pflegen, Unannehmlichkeiten 
erwarten. So beschränkt sich die gegen- 
wärtige Verwendung von Stroh zur Papier- 
fabrikation fast ausschließlich auf die Her- 
stellung von Strohstoff. 


Was die Verwendung anderer Grasarten 
betrifft, so ist zu erwähnen, daß in Florida 
eine Anlage im Betrieb ist, die trotz der ge- 
nannten Schwierigkeiten Saw-grass (Cladium 
effusum) zur Erstellung hochqualitativen Zell- 
stoffs verwendet. Die tägliche Produktion 
wird mit 100 amerik. tons angegeben.“ 


Dr. B. Johnsen, Problems and Recent De- 
velopments in The Paper Industry, Industrial and 
Engineering Chemistry, September 1923, S. 891. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Normen für Sackpapiere. 
Mitteilung aus dem staatlichen Materialprüfungsamf zu Berlin-Dahlem. 


Die Bestrebungen zur Schaffung von 
Normen für Sackpapiere sind in Fluß, aber 
noch nicht zum Abschluß gekommen. Aus 
Vertretern der Papier-, Papiersack- und Ze- 
mentindustrie hat sich eine Kommission ge- 
bildet, welche die weitere Bearbeitung dieser 
Frage in die Hand genommen hat. Im Auf- 
trag dieser Kommission hat das Material- 
prüfungsamt eine größere Anzahl von 
Zementsäcken, die von Zementfabriken zur 
Verfügung gestellt wurden und sich teils gut 
bewährt haben, teils zu Beanstandungen 


Anzahl der 
Jahr gepr. Papiere 
| 
1918 100 3% 30% 
1919 125 — 15 „ 
1920 58 — 195, 
1021 125 — 
1922 157 — 10. 
1923 21 — — 
1921 78 — 3 


Anzahl der 


Jahr gepr. Papiere 


| 
0-100 100-250 | 250—500 


Die durch Fettdruck hervorgehobenen 
Zahlen, die für jedes Jahr den bei weitem 
überwiegenden Teil der Werte umfassen, 
zeigen, wenn auch mit Schwankungen, die 
Zunahme in der Güte der Papiere im Laufe 
der Jahre. Vom Amt ist wiederholt vorge- 
schlagen worden, für Sackpapiere 5000 m 
Reißlänge und 1000 Doppelfalzungen als 
Mindestwerte zu fordern. Diese Werte sind 
bisher in folgendem Umfang erreicht worden. 


5000 m Reiß- 1000 Doppel- 
länge u. mehr falzungen u. mehr 
1911s 13% 13% 
1920 34% 39% 
1921 2.2 20. 26% 23% 
19222 57% 51% 
1923 . a.. 25% 14% 
1924 . a‘. 52% 75% 
19255 54% 54% 


Anlaß gaben, eingehend geprüft und begut- 
achtet. Das Gutachten wird vermutlich die 
Grundiage für kommende Entschließungen 
abgeben. Weiteres wertvolles Material hier- 
für dürften diejenigen Versuchsergebnisse 
liefern, die im Amt bisher überhaupt bei der 
Prüfung von Sackpapier festgestellt wurden. 

Nachstehend sind die in den Jahren 1918 
bis 1924 ermittelten Werte für Reißlänge und 
Falzwiderstand, für Sackpapier die wichtig- 
sten Eigenschaften, nach Häufigkeitsgruppen 
geordnet, zusammengestellt. 


Reißlänge von: 


2000—3000 m | 3000—4000 m | 4000—5000 m 5000-6000 m | 6000—7000 m 700 - 8600 m 


| 


54% 11% | 2% — 
53, 31. | — 1% 
55 „ 24., 2 5 = 
39, 48. | 8. 1. 
65, 25 , | = zen 
48 „ 28, ' 24., — 
43 50 50 57 4 0 i — 


Anzahl der Doppelfalzungen: 


| | | | 
500—1000 | 1000 — 150" 150—2000 2000—3000 '3000—4000 
| 


| 
E 
| | 
| | 


In den Jahren 1922, 1924 und 1925 haben 
somit schon, ohne daß Vorschriften bestehen, 
mehr als 50% der Papiere die vorgeschlagene 
Mindestforderung erfüllt. Bedenken gegen 
diese Grenzwerte dürften somit kaum vor- 
liegen; sie würden wesentlich dazu beitragen, 
daß die minderwertigen Papiere vom Sack- 
papiermarkt verschwinden, die den Ruf der 
Papiersackindustrie schädigen. Wenn die 
Normung zur Gesundung des Papiersack- 
marktes führen soll, dürfen die festzusetzen- 
den Werte nicht zu gering bemessen werden. 
Wenn dadurch die eine oder andere Fabrik 
aus dem Wettbewerb ausgeschaltet wird, so 
führen die Normen auch in dieser Hinsicht 
zu einer Besserung der Verhältnisse. 


Prof. W. Herzberg. 


Kr ne ar fr a Sr — —— 
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Auslands-Rundschau. 
Schweiz. Finnland. | 
Lage der Papier- und Pappenindustrie im (Aus der finnischen Papier-Zeitung.) 


Jahre 1925. 


Gegenüber dem Vorjahr ist ein leichtes 
Anziehen des Absatzes der Papierindu- 
strie zu konstatieren, herrührend von 
etwelcher Zunahme des Inlandgeschäftes und 
einer Steigerung des Exports; letzterer ent- 
fällt jedoch hauptsächlich auf das Zeitungs- 
druckpapier, für welches der Auslandmarkt 
infolge der Valutaverhältnisse stark zuge- 
spitzt ist. Der vermehrte Absatz vermoclite 
indessen bei weitem nicht den Fabriken volle 
Beschäftigung zu bringen, so daß die An- 
lagen, wie in den vorausgegangenen Jahren, 
in den meisten Fabriken nicht ausgenützt 
werden konnten. Der Import ausländischer 
Papiere war auch im letzten Jahr ein be- 
trächtlicher, speziell in Druck- und Schreib- 
papieren. Die auf Ende 1925 erfolgte voll- 
ständige Aufhebung der Einfuhrbeschränkun- 
gen läßt hierin leider eher eine Verschlim- 
merung voraussehen, da verschiedene Fakto- 
ren bewirken, daß das Ausland zum Teil 
immer noch erheblich billiger produzieren 
kann als die Schweiz. 

Die Verkaufspreise hatten im abgelaufenen 
Jahr weiter sinkende Tendenz, trotzdem eine 
Reihe wichtiger Rohstoffe im Preis gestiegen 
ist. Für einen der Standardartikel der Pa- 
pierfabrikation, das Zeitungspapier, ist der 
Preis für den Export und für das Inland- 
geschäft kaum mehr lohnend. 

Auf 1. Juli 1925 haben die in der Ver- 
kaufsstelle schweizerischer Papierfabriken in 
Luzern zusammengeschlossenen Unterneh- 
mungen ihre Verkaufsorganisation auf eine 
längere Reihe von Jahren erneuert. Sr. 


Schweden. 


Als technischer Leiter der Sulfat- 
fabrik Iggesund (Schweden) wurde 
Herr Zivilingenieur Y. Sundblad, Nensjö, 
bestellt. Als sein Nachfolger bei der Sulfat- 
fabrik Nensjö wurde bestellt Herr 
Zivilingenieur H. N. Unden, bis jetzt 
technischer Leiter der Sulfatfabrik Husum, 
Mo & Domsjö Aktiebolag gehörend. 


t An Grippe starb am 7. Januar der 
vieljährige technische Leiter der Sulfitzellu- 
losefabrik Köpmanholmen, Ingenieur Al- 
bert Rudin, 45 Jahre alt. | Sic. 


Die in großem Maße gestiegene Papier- 
holzausfuhr des vergangenen Jahres gab der 
finnischen Regierung Veranlassung, ein Ko- 
mitee zu berufen, welches die volkswirtschaft- 
liche und soziale Bedeutung der Holzexport- 
frage untersuchen soll. 

Zur Bildung des Komitees sind eingela- 
den: Forstrat M. Pekkala als Vorsitzender, 
Dr. A. Benj. Helander, Dr. A. Tanttu, Rechts- 
anwalt Einar Ahlman und Ing. Onni Pyykkö. 

A. 


Kanada. 


Die Beaver Wood Fibre Co., 
Thorold, Ont., hat ihre neue Anlage zur 
Herstellung von Zeitungsdruckpapier in Be- 
trieb genommen. Die Maschine ist 166 Zoll 
breit und hat eine Tagesleistung von etwa 
70 tons. Sie wird mit Dampf angetrieben 
und hat 34 Trockenzylinder. 

Am 17. Dezember wurde die neue Fabrik 
der Wayagamack Pulp and Paper 
Co., Ltd., Three Rivers, Que., eröffnet, in 
welcher täglich 200 tons Zeitungsdruckpapier 
hergestellt werden können. In dem Bericht 
heißt es, daß am 6. Januar 1925 die Maschi- 
nen endgültig in Auftrag gegeben wurden, 
und daß bereits am 16. Dezember der erste 
Wagen Zeitungsdruckpapier verladen worden 
sei, so daß also die Anlage in 11 Monaten 
betriebsfertig war. Die bisherige Erzeugung 
derselben Gesellschaft beträgt täglich 260 tons 
Kraitzellstoff und 125 tons Kraftpapier. S. 


Die Firma Clarke Bros. baut in 
diesem Frühjahr in Quebec eine Papier- 
fabrik, in welcher etwa 1000 Arbeiter Be- 
schäftigung finden sollen. Englische Interes- 
sen sind ebenfalls an diesem Unternehmen 
beteiligt. Die ganze Produktion soll nach 
England verschifft werden, wo das Papier 
für die Lord Rothermere gehörenden Zei— 
tungen verwendet werden wird. 

Die Regierung von Quebec wird Mitte 
Februar etwa 5000 englische Quadratmeilen 
Forstland zur Ausbeutung durch Papier— 
fabriken versteigern. Die Taxe ist 500 bis 
600 Dollar pro Quadratmeile. Die Käufer 
müssen in den Bezirken neue Zeitungsdruck- 
papierfabriken innerhalb einer gewissen Zeit 
errichten. Es dürfen nicht mehr als 80 % der 
Bäume gefällt werden. 


— 
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Fachvereinigung für Papiertechnik e.V., Cöthen, Anhalt. 
Einladung zum 18. Stiftungsfest am Freitag, 19. und Sonnabend, 20. Februar 1926. 


Festfolge: 

Freitag, 19. Februar 1926, abends 
8.30 Uhr, Begrüßung der Gäste im großen 
Saal des Hotel Rumpf. 

Sonnabend, den 20. Februar 1926: 
1. 9.30 Uhr vormittags pünktlich: Haupt- 

versammlung im großen Hörsaal des 

Neubaus des Polytechnikums. 

Tagesordnung: 

a) Bericht des Vorsitzenden über die Ar- 
beit der Fachvereinigung im vergange- 
nen Jahre; 

b) Bericht des Kassenwartes; 

c) Bericht des Pressewarts; 

d) Bericht des Geschäftsführers der Ab- 
teilung A; 

e) Eventuelle Anträge und Verschiedenes. 

2. Etwa 10.30 Uhr vormittags: anschließend 

Vorträge: 

a) Direktor Breuninger der Firma 
Maschinenfabrik A.-G. vorm. Wagner 
& Co., Cöthen: „Bemessung des Kraft- 
verbrauchs der in Papier- und Zellstoff- 
fabriken vorkommenden Fabrikations- 


maschinen, in besonderer Würdigung 
der Papiermaschine“; 

b) für einen vorgesehenen weiteren Vor- 
trag steht die feste Zusage der be- 
treffenden Firma noch aus. 

3. 3 Uhr nachmittags: Besichtigung des Neu- 
baus, anschließend Vorführung eines 
Kulturfilms. | 
4 Uhr nachmittags: Zusammentreffen der 
Damen im Kaffee Karius, Weintraubenstr. 

4. 7 Uhr abends pünktlich: Festessen im 
großen und kleinen Saal des Hotel Rumpf. 
Ball. 

Am Sonntag, 21. Februar 1926, findet 
nachmittags 3 Uhr ein Exbummel nach Oster- 
cöthen statt. Treffpunkt am Kriegerdenkmal 
auf dem Marktplatz. 

Wir hoffen, zu unserem Stiftungsfeste auch 
die Damen unserer auswärtigen Gäste und 
Mitglieder begrüßen zu dürfen. 

Der Vorsitzende: 
Joachim Bausch. 
Der Schriftführer: 
Günther Authenrieth. 


——ñ— .. — — 


Ausblick. 


In einem von der Hauptgeschäftsführung erstatteten 
Bericht über die Tätigkeit des Hansa-Bun- 
des im Jahr 1925 befindet sich am Schlusse der 
nachfolgende Ausblick auf das Jahr 1926. 

Ohne Bedauern sieht die deutsche Wirtschaft an 
der Schwelle eines neuen Zeitabschnittes das Jahr 
1925 scheiden. Es war ein Jahr drückendster Lasten 
und übermäßiger Leistungen, für nur zu viele Unter— 
nehmungen auch der Zeitpunkt des endgültigen Zu— 
sammenbruchs. Wer lebensfähig geblieben ist, mag 
nur zu sehr geneigt sein, dem neuen Jahr mit Mib- 
trauen zu begegnen und von ihm die Vernichtung 
dessen zu erwarten, was bislang verschont wurde. 
Und doch wäre Mutlosigkeit ungerechtfertigt. Noch 
niemals hat sich wirtschaftliches Geschehen und 
natürliche Entwicklung einem vorgezeichneten Schema 
anpassen lassen. Es können daher auch nicht fest— 
stehende Rückschlüsse aus den Ereignissen eines 
Jahres auf die mutmaßliche Gestaltung des nächst- 
folgenden gezogen werden. Die Erwartung, daß der 
Weg der deutschen Wirtschaft im kommenden Jahre, 
wenn auch langsam, aufwärts führt, darf um so mehr 
ausgesprochen werden, als schon 1925 nicht frei war 
von Ansätzen grundlegender Besserung. Von ent- 
scheidender Bedeutung erscheint uns hier die im 


voraussetzungen für die 


Berichtsjahr begonnene Wegbahnung zu internatio- 
naler Verständigungsarbeit. Eine aktive und selbst- 
bewußte Fortführung der deutschen Außenpolitik 
wird, insbesondere im Zusammenhang mit der von 
allen wirtschaftlich interessierten Nationen geforder- 
ten Weltwirtschaftskonferenz, wesentlich zur Er- 
reichung dieses Zieles beizutragen haben. Die Haupt- 
endliche Wiedergesundung 
des deutschen Wirtschaftslebens liegen aber im 
deutschen Parlament und in der deutschen Wirtschaft 
selbst. 

Die gesetzgebenden Körperschaften müssen er- 
kennen, daß es nach der erfolgten Sanierung der 
öffentlichen Finanzen keine höhere Aufgabe gibt, als 
die Wirtschaft zur Entfaltung ihrer höchsten Lei- 
stungen zu befähigen. Die Wirtschaft muß erkennen, 
daß sie den volks- und staatswirtschaftlichen Erfolg 
ihrer Pilichterfüllung nur zu sichern vermag, wenn sie 
einheitlich und selbstbewußt sich auf wirtschafts- 
politischem Gebiet der Erneueru:r.g ihrer staatsbürger- 
lichen Rechte widmet. 

Hier die Wege zu bahnen, gebrachte Opfer sinn- 
voll zu nutzen, unnötige neue Opfer und Kämpfe zu 
verhüten, wird Aufgabe des Hansa-Bundes im neuen 
Jahre sein. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose - und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß- Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schwelz und der Tschechoslowakel“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis Æ 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 
Wie wir hören, ist Herr Rechtsanwalt Lam- Die A.-G. für Zeilstoff- und Papierfabrikation in 


mers, Vertrauensmann des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten, eingeladen worden, als Vertreter 
Deutschlands an der vorbereitenden Weltwirtschafts- 
konferenz in Genf teilzunehmen. Herr Lammers hat 
die Einladung angenommen. Er ist auch ersucht wor- 
den, das Reichswirtschaftsministerium 
zu übernehmen, hat dies aber abgelehnt. wofür ihm 
die Papierindustrie in ihrer heutigen wirtschaftlichen 
Notlage besonders dankbar sein wird. 


Ehrungen. 

Der Rektor und Senat der Technischen Hoch- 
schule Darmstadt haben auf einstimmigen Antrag der 
Abteilung für Maschinenbau die Würde eines Dok- 
tor-Ingenieurs ehrenhalber verliehen Herrn 
Fabrikdirektor Paul Priem in Heidenheim-Brenz, in 
Anerkennung seiner hervorragenden Verdienste als 
Konstrukteur, insbesondere auf dem Gebiete der 
Maschinen für die gesamte Papierindustrie. Unsere 
herzlichsten Glückwünsche zu dieser wohlverdienten 
hohen Auszeichnung. 


Am Reichsgründungstage wurde der Seniorchef 
der Firma C. W. Neumann Akt.-Ges., Mag- 
deburg-B., welche vor mehreren Jahren die 
Pulverfabrik in Rübeland übernahm und zur Pappen- 
fabrik umstellte, der Fabrikbesitzer Major d. L. a. D. 
Herr Max Fischer, zum Ehrensenator der 
Technischen Hochschule zu Braun- 
schweig ernannt. Die Firma konnte vor fast zwei 
Jahren ihr hundertjähriges Bestehen feiern und wird 
seit 41 Jahren durch Herrn Senator Fischer geleitet. 


Herr Rechtsanwalt G. E. Ahlman in Helsingfors. 
Direktor der Papierfabrik Kymmene A.-B., wurde 
von der finnischen Regierung zum Kommerzienrat 
ernannt. 


Die Papierfabrik J. W. Zanders, Bergisch-Glad- 
bach, ernannte ihren Betriebsdirektor Herrn Wil- 
helm Giebeler in Anerkennung seiner langiähri— 
gen treuen Dienste zum stellvertretenden technischen 
Direktor. ` 


Gebrüder Buhi, Papierfabriken A.-G. in Ettlingen 
bei Karlsruhe (Baden). Der bisherige Direktor, Herr 
Rudolf Buhl, ist zum Vorsitzenden des Auf— 
sichtsrates gewählt worden und damit aus dem Vor- 
stand der Gesellschaft ausgeschieden. Herr Rudolf 
Buhl war nahezu ein halbes Jahrhundert in vorbild- 
licher Weise für das Wohlergehen und den Ausbau 
der Werke tätig. Den Herren Richard Buh! 
und Rudolf Utz ist Gesamtprokura erteilt worden. 


F. E. Weidenmüller Aktiengesellschaft, Dreiwer- 
den. Zschopautal. Die Firma teilt uns mit, daß an 
Stelle ihres verstorbenen Direktors Paul Hentschel 
in Dreiwerden Herr Direktor Paul Diehl, bisher 
in Hegge (Allgäu), die technische Leitung ihrer Be- 
triebe in Dreiwerden und Liebenhain übernommen 
hat. — 

Wintersche Papierfabriken A.-G., Hamburg. Dem 
Antrag auf Konkurseröffnung ist vom Amtsgericht 
Buxtehude am 19. Januar entsprochen worden. Zum 
Konkursverwalter wurde Herr Rechtsanwalt Dor- 
mann in Buxtehude ernannt. Der Gläubiger- 
ausschuß besteht aus den Herren Rechtsanwalt Dr. 
Nolte in Hamburg, Bücherprüfer Schlüter in 
Buxtehude und Bankdirektor Uffen in Prentwede. 
Konkursforderungen sind bis zum 8. Februar 1926 
bei dem Gerichte anzumelden. 


Aschaffenburg will ihre 1921er Obligationen zu R.-M. 
3 je P.-M. 1000 zurückkaufen. Der Aufwertungs- 
betrag ist R.-M. 3.61 je P.-M. 1000, daher der Zeit- 
wert 2.81. Umlaufend sind P.-M. 28,23 Mill. 


Dirschauer Papierfabrik, Dirschau, Polen. Be- 
richtigung. In Nr. 2 d. J., S. 44, befindet sich 
eine aus Tageszeitungen entnommene Notiz, daß diese 
Fabrik den Betrieb infolge Mangels von Betriebs- 
mitteln vollständig eingestellt habe. Dazu schreibt 
uns die Firma, daß diese Notiz vollständig unzutref- 
fend sei; ihre Fabrik befinde sich dauernd im Betrieb 
mit Ausnahme von kurzen Unterbrechungen, welche 
zwecks Vornahme von Reparaturen und Instand- 
setzungsarbeiten in jeder Papierfabrik von Zeit zu 
Zeit unvermeidlich sind. 


Wiederinbetriebsetzung. Die Papier- 
fabrik Reisholz Akt.-Ges. Abt. Ruhrwerke Arnsberg, 
welche mit zwei Kartonmaschinen arbeitet, hat den 
Betrieb wieder aufgenommen. 


Explosion. In dem zu der Hirschberger Pa- 
pierfabrik G. m. b. H. gehörigen Marienwerk in 
Arnsdorf im Riesengebirge explodierte nach Schluß 
des Betriebes aus unbekannter Ursache ein Zylinder 
der Pappenmaschine. Die Arbeiter hatten zum größ- 
ten Teil die Betriebsstätte verlassen, so daß nur ein 
Mann leicht verletzt wurde. Das Gebäude und die 
Maschinen der neuerbauten Pappenfabrik wurden 
vollständig zerstört. Die Holzstoffabrik blieb unbe- 
schädigt. (Sch. M.) 


Handelsregister-Eintragungen. 

Firma Oscar Schelzig in Glashütte, Bezirk Dres- 
den. Der Inhaber, Fabrikbesitzer Paul Oscar 
Schelzig, ist ausgeschieden. Die Tiefbauunte:- 
nenmerseheitau Wilhelmine Frida Schelzizg 
geh. Vogel in Dresden ist Inhaberin. Sie haftet nicht 
für die im Betriebe des Geschäfts begründeten Ver- 
bindlichkeiten des bisherigen Inhabers. Prokura ist 


erteilt dem Tiefbauunternehmer Paul Oscar 
Schelzig in Dresden. 
Böhm. Kamnitzer Papierfabriken Aktiengesell- 


schaft, Repräsentanz für Oesterreich, Ober- Grünburg. 
Löschung des Repräsentanten Bruno Neubert. 
Vertretung durch die Repräsentanten Josef Moser, 
Buchhalter in Grünburg. und Alois Koberstein. 
Betriebsleiter in Grünburg. kollektiv. welche den 
Firmawortlaut kellektiv unterschreiben. 

Hoizstoffabrik Imst Josef Rokita jun., Imst. In- 
folge Steuerabschreibung gelöscht. 


Die Papierfabrik Zerkall bei Düren Renker & 
Söhne hat in Verbindung mit der Firma J. G. Schel- 
ter & Giesccke, Leipzig, ihren Freunden zum Jahres- 
wechsel ein sehr hübsches und sinniges, vornehm 
ausgestattetes Büchlein überreicht, welches „Das 
Märchen von den Zwölfen mit der Post“ von H. C. 
Andersen auf hochfeines Zerkallbütten gedruckt 
enthält. 


Müller- Zigarren zu alten Preisen! 


Zigarreneinkauf ist Vertrauenssache, weshalb 
unsere gesch. Leser das unserer heutigen Ausgabe 
beigefügte Angebot der alten, bekannten Firma Bre. 
mer Zigarrenfabriken, Heinrich Müller, Bremen, Post- 
fach 440/41, nicht ungelesen aus der Hand legen 
sollten. 


— u 
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Don der Wiege bis zum Grabe eines Hauf⸗Papierblattes. 
Eine Schilderung von H. J. Chriſtof von Grimmelshauſen (1669), 
mitgeteilt von Dr. Max Speter, Stadt Wehlen (Sächſiſche Schweiz). 


Aeber zweier Jahrhunderte hat es 
bedurft, bis der pſeudonyme Verfaſſer des 
„Abentheurlichen Simplicius Simpli- 
eiſſimus“, neben „Don Quixote“ und 
„Gil Blas“ einer der großen Romane 
der Weltliteratur des 17. Jahrhunderts, 
in der Perſon des Gaſtwirts und Schult⸗ 
heißen zu Renchen (Baden), Chri⸗ 
ſtoffel von Grimmelshauſen, 
feſtgeſtellt wurde. Der „Simpliciſſimus“ 
Grimmelshauſens iſt nicht To 
Allgemeingut des Gebildeten geworden, 
wie er es ſchon dank ſeiner Kurzweiligkeit 
zu werden verdient. Es iſt darum ein 
verdienſtliches Werk des Hiſtoriſchen 
Vereins für Mittelbaden, daß er am 
13. Juli 1924 in Renchen, wo der 

Dichter 1676 ſtarb, eine Grimmels— 
hauſen- Feier veranſtaltet und den 
„Simplicius Simpliciſſimus“ als Frei⸗ 
lichtſpiel inſzeniert hat. Das immer mehr 
wachſende Intereſſe für Grimmels- 
hauſen bezeugt wohl am beſten die in 
Offenburg (Baden) vom 9. Auguſt bis 
1. September 1925 veranſtaltete Aus⸗ 
ſtellung „Grimmelshauſen und die Or⸗ 
tenau“. Ein am 17. Juni 1925 von der 
Dresdener Sendeſtelle aus abgehaltener 
Radio⸗Vortrag des Ref. über Grim- 
melshauſen hatte den erfreulichen 
Erfolg, daß viele Zuhörer zur Lektüre 
der Werke dieſes Dichters veranlaßt 
wurden. 

Der „Simplicius Simpliciſſimus“ 
bietet jedem Leſer etwas, auch dem 
Papierfachmann. Im 11. und 12. Ka⸗ 
pitel der „Continuatio“ des abenteur- 
lichen Simpliciſſimi (1669 erſchienen) 
teilt Grimmelshauſen „Simplici ſelt⸗ 
ſamen Diskurs mit einem Blatt 
Papier“ mit, der in ſeiner thematiſchen 
Auffaſſung und derben Ausdrucksweiſe ſo 
köſtlich iſt, daß er es verdient, hier in 
extenso wiedergebracht zu werden. 


Simplicius, der Held des Romanes, 
wird Wallbruder, übernachtet in einem 
Hauſe, muß am Morgen einen ſekreten Ort 
aufſuchen, „erwilht von ungefähr ein 
Blättlein beſchrieben Papier“, lieſt, was 
darauf „ſtund“ und ſängt dann an, es in für 
den Zweck paſſende Stücke zu zerreißen. 
„Ach“, hub da das Blättlein zu ſprechen an, 
„ſo muß ich denn nun auch für meine treu 


geleiſteten Dienſte und lange Zeit über⸗ 
ſtandene vielfältige Peinigungen, zugenö⸗ 
tigte Gefahren, Arbeiten, Aengſte, Elend 
und Jammer nun erſt den allgemeinen 
Dank der ungetreuen Welt erfahren und 
einnehmen? Ach, warum konnte ich nicht in 
meinem Wald bleiben und ſterben und mit 
meinem Leibe den Boden wieder düngen, 
daß er ein liebliches Waldblümelein Hervor- 
bringe, anſtatt daß ich jetzt einen ſo elenden 
Antergang erleide und gehundertteilt 
werde.“ Ich antwortete, nachdem ich mich 
bald von meinem Staunen erholt: „So du 
dem menſchlichen Geſchlechte treue Dienſte 


geleiſtet und viel in der Welt erfahren und 


durchgemacht haſt, ſo erzähle mir deine 
Schickſale, da ich ja höre, daß du ſprechen 
kannſt.“ 

Hierauf antwortete das Blatt: „Meine 
Voreltern find erſtlich nach Plinii Zeug: 
nis Lib. 20, Kap. 97 in einem Wald, da 
fie auf ihrem eigenen Erdreich in erſter Frei- 
heit wohnten und ihr Geſchlecht ausbreite⸗ 
ten, gefunden, in menſchliche Dienſte als 
ein wildes Gewächs gezwungen und mit 
Namen Hanf genennet worden; von den- 
jelben bin ich zu Zeiten Wenzeslaus! in 
dem Dorf Goldfcheuer? als ein Samen ent⸗ 
ſproſſen und erzielt, von welchem Ort man 
ſagt, daß hier der beſte Hanfſamen in der 
Welt wachſe; daſelbſt nahm mich mein Cr- 
zieler von den Stengeln meiner Eltern und 
verkaufte mich gegen Frühling einem Krä⸗ 
mer, der mich unter andern fremden Hanf- 
ſamen miſchte und mit uns ſchacherte. Der⸗ 
ſelbe Krämer gab mich in der Folge einem 
Bauern in der Nachbarſchaft zu kaufen und 
gewann an jedem Seſter' einen halben Gold: 
gulden, weil wir unverſehens aufſchlugen 
und teuer wurden; war alſo gemeldter Krä— 
mer der Zweite, ſo an mir gewann, weil 
mein Erzieler,' der mich anfänglich verkaufte, 
den erſten Gewinn ſchon hinweg hatte. Der 
Bauer aber, jo mich vom Krämer erhandelt, 
warf mich in einen wohlgebauten, frucht⸗ 
baren Acker, allwo ich im Geſtank des Rops, 
Schwein⸗, Kühe⸗ und andern Miſts vermo- 
dern und erſterben mußte; doch brachte ich 
aus mir ſelbſt einen hohen ſtolzen Hanf— 


Wenzel, deutſcher Kaiſer 1361—1419. 

2 Ein Dorf in der Nähe von Offenburg in 
Baden. 

Ein Getreidemaß. 

Erzeuger. 


130 


ſtengel hervor, in welchen ich mich nach und 
nach veränderte und ſtracks zu mir ſelbſt in 
meiner Jugend ſagte: Nun wirſt du gleich 
deinen Arahnen ein fruchtbarer Vermehrer 
deines Geſchlechts werden und mehr Körn- 
lein Samen hervorbringen, als jemals einer 
aus ihnen getan. 


„Aber kaum hatte ich meine Frechheit 
mit ſolcher eingebildeter Hoffnung ein we- 
nig gekitzelt, da mußte ich von vielen Bor- 
übergehenden hören: Schauet, was für ein 
großer Acker voll Galgenkraut! Welches 
ich und meine Brüder alsbald für kein gut 
Omen für uns hielten; doch tröſteten uns 
hinwiederum etlicher ehrbaren alten Bauern 
Reden, wenn fie ſagten: Sehet, was für ein 
ſchöner, trefflicher Hanf iſt das! Aber leider, 
wir wurden bald hernach gewahr, daß wir 
von den Menſchen, beides wegen ihres 
Geizes und ihrer armſeligen Bedürftigkeit 
nicht dagelaſſen würden, unfer Geſchlecht 
ferner auszubreiten; allermaßen, als wir 
bald Samen zu bringen vermeinten, wir von 
unterſchiedlichen ſtarken Geſellen ganz un- 
barmherzig aus dem Erdreich gezogen und 
als gefangene Aebeltäter in große Gebund 
zuſammengekuppelt wurden, vor welche Ar— 
beit ſie dann ihren Lohn und alſo den drit— 
ten Gewinn empfingen, ſo die Menſchen 
von uns einzuziehen pflegen. 

„Damit war's aber noch lange nicht ge— 
nug, ſondern unſer Leiden und der Men— 
ſchen Tyrannei fing erſt an, aus uns, einem 
namhaften Gewächs, ein pures Menſchen— 
gedicht (wie etliche das liebe Bier nennen) 
zu verkünfteln; denn man ſchleppte uns in 
tiefe Gruben, packte uns übereinander und 
beſchwerte uns dermaßen mit Steinen, 
gleichſam als wenn wir in einer Preſſe ge— 
ſteckt hätten; und hiervon kam der vierte 
Gewinn denjenigen zu, die ſolche Arbeit 
verrichteten. Darauf ließ man die Gruben 
voll Waſſer laufen, alſo daß wir überall 
überſchwemmt wurden, gleichſam als ob 
man uns hätte ertränken wollen, unange— 
ſehen nur noch ſchwache Kräfte in uns 
waren. In ſolcher Beize ließ man uns 
ſitzen, bis die Zierde unſerer ohnedas be— 
reits verwelkten Blätter gänzlich verfaulte 
und wir ſelbſt beinahe erſtickten und ver— 
darben; alsdann ließ man erſt das Waſſer 
wieder ablaufen, trug uns aus und ſetzte 
uns auf einen grünen Waſen, allwo uns 
bald Sonne, bald Regen, bald Wind zu— 
ſetzte, alſo daß ſich die liebliche Luft ſelbſt 
ob unſeres Elends und Jammers entſetzte, 
veränderte und alles um uns herum ver— 
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ſtänkerte, daß ſchier niemand bei uns vor- 
überging, der nicht die Naſen zuhielte oder 
doch wenigſtens ſagte: Pfui Teufel. 

„Aber gleichwohl bekamen diejenigen, ſo 
ſo mit uns umgingen, den fünften Gewinn 
zum Lohn. In ſolchem Stand mußten wir 
verharren, bis beides, Sonn und Wind uns 
unſerer letzteren Feuchtigkeit beraubt und 
uns mitſamt dem Regen wohl gebleicht 
hatten. Darauf wurden wir von unſeren 
Bauern am Hänfer oder Hanfbereiter um 
den ſechſten Gewinn verkauft. Alſo bekamen 
wir den vierten Herrn, ſeit ich nur ein Sa— 
menkörnlein geweſen war; derſelbe legte 
uns unter einen Schüpfen in eine kurze 
Ruhe, nämlich fo lang, bis er anderer Ge— 
ſchäfte halber Zeit hatte und Taglöhner 
haben könnte, uns ferner zu quälen. Da 
dann der Herbſt und alle anderen Feldarbei— 
ten vorbei waren, nahm er uns nacheinander 
hervor, ſtellte uns zweidutzendweis in ein 
kleines Stübel hinter den Ofen und heizte 
dermaßen ein, daß wir faſt vergingen, in 
welcher hölliſchen Not und Gefahr ich oft 
dachte, wir würden alsbald ſamt dem Haus 
in Flammen gen Himmel fahren, wie dann 
auch oft geſchieht. Wenn wir dann durch 
ſolche Hitz viel feuerfähiger wurden als die 
beiten Schwebelhölzlein, überantwortete er 
uns einem noch ſtrengern Henker, welcher 
uns handvollweis unter die Bred? nahm 
und alle unſere innerlichen Gliedmaßen 
hunderttauſendmal kleiner zerſtieß, als man 
dem ärgſten Erzmörder mit dem Rad zu 
tun pflegt, uns hernach aus allen Kräften 
um einen Stock herumſchlug, damit unſere 
zerbrochenen Gliedmaßen ſauber herausfal— 
len ſollten, alfo daß es ein Anſehen hatte, 
als wenn er unſinnig worden wäre, und 
ihm der Schweiß darüber ausging; hier— 
durch wurde dieſes der Siebente, ſo unſert— 
wegen einen Gewinn hintrug. 

„Wir dachten, nunmehr könne nichts 
erſonnen werden, uns ärger zu peinigen, 
vornehmlich weil wir dergeſtalt voneinander 
getrennt und hingegen doch miteinander ſo 
vereinigt und verwirret waren, daß jeder 
ſich ſelbſt und das Seinige nicht mehr 
kannte, ſondern jedwedes Haar oder Baſt 
geſtehen mußte, wir wären gebrechter Hanf; 
aber man brachte uns erſt auf einen Klotz, 
allda wir ſolchermaßen geſtampft, geſtoßen, 
zerquetſcht, geſchwungen und mit einem 
Wort zu ſagen, zerrieben und abgeklopft, 
als wann man lauter Amianth,“ Aſbeſt, 


Hanfbreche. 
Dasſelbe wie Aſbeſt. 
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Byſſin' oder Baumwolle, Seiden oder we- 
nigſt einen zarten Flachs aus uns hätte 
machen wollen; und von ſolcher Arbeit ge- 
noß der Klopfer den achten Gewinn, den 
die Menſchen von mir und meinesgleichen 
ſchöpfen. Noch ſelbigen Tag wurde ich als 
ein wohlgeklopfter und geſchwungener Hanf 
erſt etlichen alten Weibern und jungen 
Lehrdirnen übergeben, die mir erſt die aller- 
größte Marter antäten, als ich noch nie er⸗ 
fahren, denn ſie anatomierten mich auf ihren 
unterſchiedlichen Hecheln dermaßen, daß es 
nicht auszuſprechen iſt; da hechelt man erſt⸗ 
lich den groben Werg, folgends den Spinn⸗ 
hanf und zuletzt den ſchlechten Hanf von 
mir hinweg, bis ich endlich als ein zarter 
Hanf und feines Kaufmannsgut gelobt und 
zum Verkauf zierlich geſtrichen und in einen 
feuchten Keller gelegt wurde, damit ich im 
Angriff deſto linder und am Gewicht deſto 
ſchwerer ſein ſollte. Solchergeſtalt erlangte 
ich abermals eine kurze Ruhe und freute 
mich, daß ich dermaleins durch Aeber— 
ſtehung ſolch vieles Leids und Leidens zu 
einer Materie worden, die euch Menſchen 
ſo nötig und nützlich wäre. Indeſſen hatten 
beſagte Weibsbilder den neunten Lohn von 
mir dahin, welcher mir einen ſonderbaren 
Troſt und Hoffnung gab, wir würden nun⸗ 
mehr, weil die Neune als eine englifche? und 
allerwunderbarliche Zahl erlangt und er- 
ſtritten hätten, aller Marter überhoben fein.“ 


Das zwölfte Kapitel. 
Obige Materia wird continuiert und das 
Arteil exequiert.“ 

„Den nächſten Markttag trug mich mein 
Herr in ein Zimmer, welches man eine 
Faßkammer nennet; da wurde ich beſchauet, 
vor gerechte“ Kauſmannsware erkannt und 
abgewogen, folgends einem Verkäufer ver⸗ 
handelt, verzollt, auf einen Wagen verdingt, 
nach Straßburg geführt, ins Kaufhaus ge⸗ 
liefert, abermals beſchauet, für gut erkannt, 
verzollt und einem Kaufherrn verkauft, wel- 
cher mich durch die Kärchelziehern nach Haus 
führen und in einem ſaubern Zimmer auf: 
heben ließ, bei welchem Akt mein geweſener 
Herr, der Hänfer, den zehnten, der Hanf- 
ſchauer den elften, der Wäger den zwölften, 
der Zoller“ den dreizehnten, der Vorkäufer 
den vierzehnten, der Fuhrmann den fünſ— 

' Dasſelbe wie Baumwolle. 

»Die Engel teilt man in neun Klaſſen ein; 
der Ausdruck hat mit dem Engländer nichts zu tun. 

„ vollſtreckt. 

0 einwandfreie. 

n Karrenzieher. 

* Zollbeamter. 
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zehnten, das Kaufhaus den ſechzehnten und 
die Kärchelzieher, die mich dem Kaufmann 
heimführten, den ſiebenzehnten Gewinn be- 
kamen. Dieſelben nahmen auch mit ihrem 
Lohn den achtzehnten Gewinn hin, da ſie 
mich auf ihren Kärchen“ zu Schiff brachten, 
auf welchem ich den Rhein hinunter bis 
nach Zwoll“ in Holland gebracht wurde, und 
iſt mir unmöglich, alles zu erzählen, wer 
alles unterwegs ſeine Gebühr an Zöllen 
und anderem und alſo auch einen Gewinn 
von meinetwegen empfangen; denn ich war 
dergeſtalt eingepackt, daß ich's nicht wiſſen 
konnte. 

„Zu Zwoll genoß ich wiederum eine 
kurze Ruhe; denn ich wurde daſelbſt von 
der mittlern oder engländiſchen Ware aus- 
geſondert, wiederum von neuem anatomiert 
und gemartert, in der Mitten voneinander 


geriſſen, geklopft und gehechelt, bis ich ſo 


rein und zart wurde, daß man wohl reiner 
Ding als Kloſterzwirn“ aus mir hätte ſpin⸗ 
nen mögen. Darnach wurde ich nach Am⸗ 
ſterdam geſchickt, alldorten gekauft und ver⸗ 
kauft und dem weiblichen Geſchlecht über— 
geben, welche mich auch zu zartem Garn 
machten und mich unter ſolcher Arbeit gleich- 
ſam all Augenblick küßten und leckten, alſo 
daß ich mir einbilden mußte, alles mein 
Leiden würde jetzt ſein Endſchaft erreicht 
haben; aber kurz hernach wurde ich gewa- 
ſchen, gewunden, dem Weber unter die 
Hände gegeben, gefpult, mit einer Schlichte! 
geſtrichen, an den Weberſtuhl geipannt, ge- 
woben und zu einer feinen holländifchen 
Leinwand gemacht, darauf wieder gebleicht 
und einem Kaufherrn verkauft, welcher mich 
wiederum ellenweis verhandelte. Bis ich 
aber ſoweit kam, erlitt ich viel Abgang; das 
erſte und gröbſte Werg, ſo von mir abging, 
wurde zu Cunten” geſponnen und hernach 
verbrannt; aus dem anderen Abgang ſpan⸗ 
nen die alten Weiber ein grobes Garn, 
welches zu Zwilch und Sadtafet!° gewoben 
wurde; der dritte Abgang gab ein ziemlich 
grobes Garn, welches man Bärtleingarn 
nennet und doch für hanfen verkauft wurde; 
aus dem vierten Abgang wurde zwar ein 
Spinnergarn und Tuch gemacht, es mochte 
mir aber nicht gleichen, geſchweige jetzt der 
gewaltigen Seiler,“ die aus meinen Kame— 


13 Karren. 
Stadt in Holland, Zwolle. 
» Feiner, niederländiſcher Zwirn. 
u Schlichtholz zum Glätten. 
7 Zünd. Lunten. 
di Ironiſcher Ausdruck für Saͤckleinen. 
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raden, den andern Hanfſtengeln, daraus 
man Schleißhanf machte, zugerichtet wur⸗ 
den, alſo daß mein Geſchlecht den Menſchen 
trefflich nutz, ich auch beinahe nicht erzählen 
kann, auf welche Weiſen alle es Gewinn 
von uns ſchöpfte; den letzten Abgang litt ich 
ſelbſt, als der Weber ein paar Knäuel Garn 
von mir nach den diebiſchen Mäuſen warf.“ 


„Von obgemeldtem Kaufherrn erhan- 
delte mich eine Edelfrau, welche das ganze 
Stück Tuch zerſchnitt und ihrem Geſinde 
zum Neuen Jahr verehrte; da wurde der— 
jenige Teil, davon ich mehrenteils meinen 
Arſprung habe, der Kammermagd zuteil, 
welche ein Hemd daraus machte und treff⸗ 
lich mit mir prangte. Sie mußte aber aus 
dem Hauſe, weil der Herr zu freundlich mit 
ihr war und die Frau es wahrnahm, worauf 
ſich meine Jungſer mit ihrer Bagage, dar- 
unter ich ihr beſtes Hemd war, in ihre Hei- 
mat nach Cameri’! und brachte einen ziem- 
lichen ſchweren Beutel mit ſich, weil ſie 
ziemlich viel verdient und ſolchen ihren 
Lohn fleißig zuſammengeſpart hatte. Zu 
Hauſe fand ſie keine ſo fette Küche, als ſie 
eine verlaſſen müſſen, aber wohl etliche 
Buhler, die fih in fie vernarrten und ihr 
beides zu waſchen und zu nähen brachten, 
weil ſie eine Profeſſion daraus machte und 
ſich damit zu ernähren gedachte. Anter ſol⸗ 
chen war ein junger Schnautzhahn, ? dem fie 
das Seil über die Hörner warf.? Die Hod- 
zeit wurde gehalten; weil aber nach ver- 
floſſenem Küßmonat genugſam erſchien, daß 
ſich bei den jungen Eheleuten Vermögen 
und Einkommen nicht ſo weit erſtreckte, ſie 
zu unterhalten, wie ſie bisher bei ihren 
Herren gewohnt geweſen, zumalen eben 
Damal im Land von Lützemburg?“ Mangel 
an Soldaten war, wurde meiner jungen 
Frau Mann ein Cornet.“ Zu der Zeit fing 
ich an, ziemlich dürr und brechhaftig zu 
werden; derowegen zerſchnitt mich meine 
Frau zu Windeln, weil ſie ehiſtens eines 
jungen Erben gewärtig war; von demſel— 
bigen Bankert? wurde ich nachgehends, als 
ſie geneſen, täglich verunreinigt und ebenſo 
oft wieder ausgewaſchen, welches uns denn 


d. h. fih unrechtmäßig aneignete. 

21 Wahrſcheinlich iſt Cambrai a. d. Schelde in 
Frankreich gemeint. 

„ Großmäuliger Aufſchneider. 

2. d. h. den fie umgarnte. 

25 Luxemburg. 

Fähnrich. Iſt hier ein Wortſpiel: Cornu 
bedeutet Horn. Der Mann bekam alſo Hörner 
aufgeſetzt. 

* Aneheliches Kind. 
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endlich ſo blöd machte, daß wir hierzu auch 
nichts mehr taugten und deswegen von 
meiner Frau gar weggeworfen, von der 
Wirtin im Haus aber, welche gar eine gute 
Haushalterin war, wieder aufgehoben, aus- 
gewaſchen und zu dergleichen alten Lumpen 
auf den obern Boden gelegt wurden. Da— 
ſelbſt mußten wir verharren, bis ein Kerl 
von Spinal” an der Moſel kam, der uns von 
allen Orten und Enden her ſammelte und 
mit ſich heim in eine Papiermühle führte; 
daſelbſt wurden wir etlichen alten Weibern 
übergeben, die uns zu lauter Fetzen zerriſſen, 
allwo wir dann mit einem rechten Jammer: 
ſchrei unſer Elend einander klagten. Damit 
hatte es aber drum noch kein Ende, ſondern 
wir wurden in der Papiermühle gleich einem 
Kinderbrei zerſtoßen, daß man uns wohl 
für kein Hanf⸗ oder Flachsgewächs mehr 
hätte erkennen mögen, ja endlich eingebeizt, 
in Kalk und Alaun und gar im Waſſer auf⸗ 
gelöſt, alſo daß man wohl von uns mit 
Wahrheit hätte ſagen können, wir ſeien 
ganz vergangen geweſen. Aber unver- 
ſehens wurde ich zu einem feinen Bogen 
Schreibpapier erkieſt, durch Arbeiter neben 
anderen meiner Kameraden erſtlich in ein 
Buch, endlich in ein Ries und alsdann 
wieder unter eine Preſſe gefördert, zuletzt 
zu einem Ballen gepackt und zur ſtattfinden⸗ 
den Meſſe nach Zurzach“ gebracht, daſelbſt 
einem Kaufmann von Zürich verhandelt, 
welcher uns nach Haus brachte und 
dasjenige Ries, darin ich mich befand, einem 
Faktor oder Haushalter eines großen Herrn 
wieder verkaufte, der ein großes Buch oder 
Journal? aus mir machte. Bis aber ſolches 
geſchah, ging ich den Leuten wohl ſechs⸗ 
unddreißigmal durch die Hände, ſeit ich ein 
Lump geweſen. 

„Dieſes Buch nun, worin ich als ein 
rechtſchaſſener Bogen Papier auch die 
Stelle zweier Blätter vertrat, liebte der 
Faktor ſo hoch, als Alexander der Große 
den Homer; es war fein Virgil, darin Au- 
guſtus ſo fleißig ſtudiert, ſein Cornelius 
Tacitus, der den Kaiſer Tacitum ſo höch— 
lich erfreut, ſeine Bibel endlich, darinnen 
er Tag und Nacht ſtudierte, zwar nicht des- 
wegen, daß die Rechnung aufrichtig und 
juſt ſein, ſondern daß er ſeine Diebsgriffe 
bemänteln, ſeine Antreue und Bubenſtücke 
bedecken und alles dergeſtalt ſetzen möchte, 
daß es mit dem Journale übereinſtimme. 


27 Epinal in Lothringen. 
2 In der Schweiz, Kreis Aargau. 
w Rechnungsbuch. 
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„Nachdem nun bemeldtes Buch voll- 
geſchrieben war, wurde es hingeſtellt, bis 
Herr und Frau den Weg aller Welt gingen 
und damit genoß ich eine ziemliche Ruhe; 
als aber die Erben geteilt hatten, wurde das 
Buch von denſelben zerriſſen und zu aller⸗ 
hand Packpapier gebraucht, bei welcher Ge⸗ 


legenheit ich zwiſchen einen verbrämten Rock 


gelegt wurde, damit beides, Zeug und 
Beſatz keinen Schaden litten, und alſo bin 
ich hieher gekommen.“ Solches war die 
Geſchichte, welche das Blatt mir erzählte; 
wie aber ſein ferneres Schickſal geweſen, 
weiß ich nicht.“ — 


So weit Grimmelshauſen. 
Es iſt hier die purifizierte Ausgabe 
von Philipp Lenz (Reclamſche Aus: 
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gabe in deſſen Aniverſalbibliothek) benutzt 
worden.“ Wer ſich an den hier fortge- 
laſſenen „Anſtößigkeiten“ nicht ſtößt, der 
möge getroſt zum Original oder zu 
irgendeiner modernen Ausgabe von 
Grimmelshauſens Werken (z. B. 
der Borchardt ſchen Ausgabe im 
Deutſchen Verlagshaus Bong & Co. 
oder der Engelbert Hegauerſchen Edition 
im Verlage von Albert Langen in Mün⸗ 
chen, uſw.) greifen. Er wird ohne Ge- 
fährdung ſeines ſittlichen Empfindens — 
dem Reinen bleibt alles rein! — die 
Ergänzung der hier weggelaſſenen derben 
Stellen ſicherlich mit geiſtigem Genuß 
leſen können. 


oo. Die erklärenden Fußnoten rühren nicht von 
dieſer Vorlage, ſondern vom Ref. her. 


Zeitschriftenschau. 


Die löslichen Sulfite sowie deren Bi- 
sulfite und deren Anwendung bei der Herstel- 
lung von Zellstoff. Eine literarische Studie. 
J. D. Rue. Paper Trade Journ. 81, 16. T., 
S. 154 (1925). 

Diese Arbeit faßt — ohne Anspruch auf 
unbedingte Vollständigkeit zu erheben — die 
Literatur über die Verwertung der löslichen 
Sulfite und Bisulfite in der Zellstoffabrikation 
zusammen. 

Das grundlegende Patent für die Verwen- 
dung der Salze der schwefligen Säure war 
dasjenige von Tilghman (U.S.A.-Pat. 70 487 
vom 5. November 1867), wo erstmals die 
Bedeutung der Anwesenheit der Base in der 
wässerigen Lösung der-schwefligen Säure er- 
kannt worden ist. 

Die Verwendung von Magnesium- 
bisulfitlaugen ist wohl zuerst von Ek- 
mann (1874) vorgeschlagen worden. Der 


Gedanke, Mischlaugen aus Kalzium und 
Magnesiumbisulfit zu verwenden, ist dann 
durch De Cew weiter gefördert und neuer- 
dings durch Versuche von Schwalbe und 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


Pap 
J. F. Müller & Sohn A. 


.. makler. 


Berndt auch praktisch ausgebaut worden. 
Hierher gehören auch die Patente von Jar- 
dine (Brit. Pat. 2500, Feb. 17., 1915). Weitere 
Vorschläge zur Aufschließung von Stroh 
u. dgl. unter Verwendung von Kalzium und 
Magnesiummonosulfitlaugen (Drewsen,U.S.A.- 
Pat. 1511664) und Natrium und Magnesium- 
sulfitlaugen (U.S.A.-Pat. 730439) werden 
erwähnt. a 

Auch Ammoniak als Base ist ver- 
schiedentlich vorgeschlagen worden. Vor- 
schlägen von Braun folgend haben Rosen- 
blum, Brech und Tyborowsky ein Verfahren 
unter Verwendung von Ammoniumsulfit aus- 
gearbeitet (Brit. Pat. 5552 vom 6. 3. 1911; 
D. R. P. 257 544; U.S.A.-Pat. 1 100519 vom 
15. 6. 1914; D.R.P. 252321). Die Koch- 
flüssigkeit wird durch Zusammenbringen von 
Ammoniak und Kalziumbisulfitlauge herge- 
stellt, während der Kalk als unlösliches Sulfit 
ausgeschieden wird. Die Kochlauge enthält 
für frisches Fichtenholz 3—314% schweflige 
Säure und etwa 1?/,—2% Ammoniak. Sie ist 
stark alkalisch und enthält etwa 1% freies 


— 


ierholz 
aie, Hamburg 27 
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Ammoniak. Die Kochung vollzieht sich 
während 10 Stunden bei etwa 165° C und 
einem Ueberdruck von 10—12 Atm. Die 
Ausbeute soll 65% betragen. Ammoniak und 
schweflige Säure werden wiedergewonnen. 

Weitere Vorschläge auf diesem Gebiet 
stammen von Sammet und Merill (U.S.A.-Pat. 
1 016 178) und von Harnist (Brit. Pat. 156 777 
vom 7. 1. 1921). 

Weitaus die meisten Verfahren und Vor- 
schläge beziehen sich auf die Verwendung 
von Natron als Base, wobei die Sulfite 
einmal allein oder unter Zusatz von anderen 
Alkalien zur Verwendung gelangen und so- 
mit ein alkalischer Aufschluß stattfindet, 
während bei gleichzeitiger Anwesenheit von 
Bisulfiten oder freier schwefliger Säure der 
Aufschluß sauren Charakter trägt. Es wer- 
den die Patente von Graham (Brit. Pat. 5365 
von 1882), von Bache-Wiig (U.S. A.-Pat. 
1 240 970 vom 25. 9. 1917), von Schwalbe 
(D. R. P. 331 078), Müller und Heigis (Brit. 
Pat. 156 512 vom 5. 1. 1921), von Braun 
(D. R. P. 279517) besprochen, die sämtlich 
sauren Aufschluß vorsehen. 

Demgegenüber fußt ein Vorschlag von 
Cross (1880) auf der Erkenntnis, daß die 
neutralen Sulfite, namentlich der Alkalien, 
infolge ihrer hydrolytischen Spaltung allein 
oder in Gegenwart von Alkalisalz den alka- 
lischen Aufschluß günstig beeinflussen. Hier- 
her gehören auch die Vorschläge von Schacht 
(D. R. P. 122171 und 131 118 vom Jahre 
1901). Drewsen (U. S. A. Pat. 1 229 422 vom 
12. 6. 1917) schließt Bagasse u. dgl. durch 
neutrales Natriumsulfit ohne Zusatz von 
Alkali auf. Braun (D. R. P. 309 181, 1916) 
arbeitet dagegen unter Zusatz von Schwefel- 
natrium und in einem späteren Patent 
(D. R. P. 300 236) unter Zusatz von gewissen 
Mengen Aetznatron zu der so zusammen- 
gesetzten Lauge. Nach Stage (U.S. A.-Pat. 
1 279 604, 1918) enthält die Kochlauge das 
Natron als Sulfit, Sulfid, Sulfat und Hydroxyd, 
während Braun (D.R.P. 400 858, 1923) Sili- 
kate zusetzt. 
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Ausführlichere Mitteilungen über den 
Aufschluß mit neutralen Sulfiten sind von L. 
Bradley und E. M. McKeefe gemacht wor- 
den (vgl. auch Paper Trade Journ. Vol. 77, 
p. 51, 6. 9. 1923). Gemäß einer kanadischen 
Patentschrift 219557 vom 13. Juni 1923 
(entsprechend dem Brit. Pat. 105434 und 
dem D.R.P. 375035) lassen sich die zu be- 
arbeitenden Holzarten einteilen in Harthöl- 
zer, Weichhölzer mit wenig Harz und 
Weichhölzer mit viel Harz. Die Kochlauge 
für den Aufschluß der Harthölzer enthält nur 
Natriumsulfit allein. Bei Hölzern mit wenig 
Harz ist ein geringer Zusatz von Aetznatron 
erforderlich, bei harzreichen Holzarten ent- 
sprechend mehr. 

Die Menge an Natriumsulfit, die im Falle 
des Aufschlusses von Hartholz erforderlich 
ist, beträgt 35—40% auf lufttrockenes Holz 
berechnet. Die Konzentration der Lauge 
beträgt etwa 200 g pro Liter. Dem Ver- 
fahren werden höhere Ausbeuten, leichter 
bleichfähige Zellstoffe und Geruchlosigkeit 
nachgerühmt. Im Wochenblatt für Papier- 
fabrikation 54, 2851 (1923) erhebt Schacht 
Anspruch auf die Priorität der Bradley und 
McKeefeschen Erfindungen. 

Schwierig bei der Verwendung von Sul- 
fiten bleibt immer die Regenerationsfrage. 
Da Natron als Base stets eine Wiedergewin- 
nung der Ablaugen hinsichtlich ihrer wert- 
vollen Alkalianteile erfordert, ist die Ver- 
wendung von Sulfiten trotz mancher Vor- 
schläge für deren Regenerierung nicht viel 
über das Anfangsstadium hinausgekommen. 

Dr. W. 
-A —— BEER ———— 
Einführung in die Grundlagen der Elektro- 
technik 


von Josef Spennrath. Dritte, neubearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert Preis A 2.50. 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis M 3. 
Aus’m Papiermacherstüberl. 


Des Papiermacher-Sang und Klang. II. Teil von 


Heino Castorf. Elegant gebunden Preis & 3. 
Güntter-Stalb Verlag. Biberach (RiB). 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit llefern 


Qegr. 1869 


Foest & Loesche, n dem & Su, Rosslau dun 


Metalltuch- Fabrik 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“. Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3353. Blaus Streifen im fertigen 
Negativpapier. Ein von uns gefertigtes Negativpapier 
enthielt auf der präparierten Seite blaue Pünktchen, 
welche in Längsstreifen ausgelaufen waren. Der von 
dem reklamierenden Kunden angeführte Grund, daß 
das Rohpapier Eisen enthalte, trifft unserer Unter- 
suchung nach nicht zu. Was kann die Entstehungs- 
ursache obengenannter Erscheinung noch sein? Aus- 
sprache erwünscht! P. 


Frage Nr. 3354. Flltermassepresse. Wie ist 
eine rationell arbeitende Filtermassepresse zur Her- 
stellung von Filtermasse in Plattenform gebaut? H. 


Frage Nr. 3355. Kocherausmauerung für 
Braunpappen. Welches System ist am vorteilhafte- 
sten? Es kämen 3 Kocher, je 6 m lang, 2 m Durch- 
messer, und 1 Kocher, 18 m lang, 2 m Durchmesser, 
in Frage. Bei letzterem bildet ein ganzer Boden 
den Deckel, und würde dieser wahrscheinlich mit 
Kupfer geschützt werden müssen. Wird bei von 
Fachleuten durchgeführten Ausführungen garantiert 
und für welche Zeitdauer? Wie hoch würde sich 
die Ausmauerung sämtlicher 4 Kocher etwa stellen? 

Italien. 

Frage Nr. 3356, Trockengehalt von Füll- 
stoffen. Ist der zulässige Wassergehalt für Füllstoffe 
(brutto für netto) irgendwie festgelegt, sei es vom 
V. D. P. oder durch die Füllstoffkonventionen? In 
der Fachliteratur, z. B. Schwalbe-Sieber, Klemm. sind 
Resultate verschiedener Untersuchungen des Feuch- 
tigkeitsgehaltes von Füllstoffen angegeben. P. 


Frage Nr. 3357. Fabrikationswasser, Welche 
Menge Fabrikationswasser ist für die Erzeugung von 
Hutpackpapieren im Gewichte von 16 g/qm aufwärts 
notwendig? G. 


Frage Nr. 3358. Harzgehalt der Harzleime. 
Gibt es eine einfache, auch vom Nichtchemiker leicht 
anzuwendende Methode zur annähernden, aber zuver- 
lässigen Bestimmung des Harzgehaltes in den zum 
Verkaufe gelangenden Harzleimen, und welche? L. 


Pachtwert einer Pappentabrik. 
Antwort auf Frage Nr. 3338 in Nr. 1, S. 24. 
I. Der Pachtwert einer Pappenfabrik sowie eines 
jeden anderen Unternehmens wird von jeher auf 
Grund des erzielbaren jährlichen Umsatzes berechnet. 


* ; durch Stirnräder, 


-KOLLERGANG D. R.P, 


Wenn der Pächter für alle Reparaturen an Ge- 
bäuden, Maschinen und Wasserkraftanlage aufkom- 
men muß, sowie sämtliche Steuern und Abgaben zu 
bezahlen hat, so ist ein Pachtzins von 10% der Um- 
satzhöhe als die äußerste Grenze zu betrachten. 

In dem Pachtübereinkommen ist noch zu berück- 
sichtigen, daß in Zeiten von Betriebswassermangel 
infolge von Frost, Trockenheit oder anderer Elemen- 
tarereignisse Pachtzins nicht zu entrichten ist. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


ll. Der Wert bzw. der Pachtwert einer Pappen- 
fabrik ist, wenn die Lage des Werkes nicht bekannt 
ist, mit Sicherheit nicht festzustellen. Eine große 
Rolle spielt bei der Wasserkraft auch der Zustand 
und die Lage des Ober- und Unterwassergrabens, 
der Zustand des Wehrs, der Schleusen und Dämme. 
Aus den angegebenen Daten ist zu entnehmen, daß 
es sich um eine sehr wenig konstante Wasserkraft 
handelt, denn wenn dieselbe im Sommer von 200 PS 
auf 40 PS zurückgeht, ist damit zu rechnen, daß sie 
im Winter bei anhaltendem Frost ebenso weit zu- 
rückgeht. Außerdem ist bei derartigen Anlagen mit 
vielen Störungen durch Anschwemmen von Laub, 
Holz usw. bei Hochwasser und durch Eisversetzungen 
im Winter vor dem Rechen zu rechnen. Im übrigen 
ist die angegebene Produktion bei einer so wenig 
konstanten Wasserkraft durchaus als gut anzuspre- 
chen. Es ist bekannt, daß modern eingerichtete, mit 
Dampf betriebene Werke billiger arbeiten als kleine 
und wenig konstante Wasserkräfte. 

Im allgemeinen dürfte ein Pachtzins von 10% 
des Verkaufswertes der Ware, mindestens für den 
Besitzer des Werkes, durchaus angemessen sein. 

X. Y. 
Aluminium-Rohrleitungen. 
Antwort auf Frage Nr. 3339 in Nr. 1, S. 24. 

I. Aluminiumrohre für Pumpenleitungen zu ver- 
wenden, kann ich nicht empfehlen, da sie zu wenig 
Widerstand besitzen. Da in vorliegendem Falle die 
Förderflüssigkeiten stark sauer sind, so fressen sie 
Aluminium nicht rostporenartig an wie alkalische 
Flüssigkeiten, doch überziehen sich die Rohre innen 
mit einer dünnen, sehr lockeren Oxydhaut. Die 
Folge ist ein starker Verschleiß der Rohre. Warum 
will der Fragesteller nicht an den bewährten Stein- 
zeugrohren festhalten? Humulus. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D.R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hofimann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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li. In zahlreichen deutschen und ausländischen 
Brauereibetrieben erfreuen sich Großbehälter, Druck- 
fässer und Rohrleitungen aus 99% Aluminium 
schon seit einigen Jahren großer Beliebtheit. 

Ing. E. Belani, Villach. 


III. Aluminium- Rohrleitungen haben sich als 
Pumpenrohrleitungen für Sulfitzellstoff und Retour— 
wasser, sowohl bei ungebleichter, als auch bei ge- 
bleichter Ware ausgezeichnet bewährt, nur dürfen die 
Rohrwandungen nicht zu dünn genommen werden. 

W. J. 

IV. Gegen die Verwendung von Aluminium-Rohr— 
leitungen aus Spezia iluminium, wie es schon seit län- 
gerer Zeit zur Herstellung von Aluminiumwalzen mit 
bestem Erfolg verwendet wird, liegen keine Bedenken 
vor. Die bisher in Sulfitzellstofabriken gebräuch- 
lichen Hartbleirohre dürften sie aber kaum ver- 
drängen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Rohd achpappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3340 in Nr. 1, S. 24. 
J. Sie wollen anscheinend das Sonderfahrikat 
„Wollfilz pappe“ herstellen. von welcher bei hoher 
Aufnahmefähigkeit von 160 bis über 200% neben 
knotenfreier, weichvoluminöser Beschaffenheit aber 
auch eine gute Reißiestigkeit von etwa 6 kg ver- 
langt wird. Dies letztere betone ich besonders, da 
die Schwierigkeit, ein diesbezügliches Klassefabrikat 
herzustellen, in der sich entgegenstehenden Anforde- 
rung, hohe Weichheit — hohe Reißfestigkeit -- liegt. 
(‚rundiorderung zur Erzielung eines solchen Fabrika- 
tes ist geeigneter Rohstoff, weiche, aber nicht mürbe 
Lumpen. wenig Bust. kein Papier. Demnächst ist 
Bedingung guter Zustand der Holländer — scharfe 
Grundwerke —, sodann darf nach dem Eintragen, um 
den Stoff zu schonen und trotzdem keine Knoten zu 
haben, die Holländerwalze nicht auf einmal scharf 
aufgesetzt werden, es muß also das Stoffgewebe der 
Lumpen bei nur ganz leicht kratzender Walze zu— 
nächst gut 20 Minuten durch Aufschlagen zerfasert 
werden, danach erst scharf mahlen und zuletzt noch- 
mal 10 Minuten mit gehobener Walze den Stoff leicht 
ausbürsten. Knoteniangplatten, 1.2 bis 15 mm 
Schlitzweite, wenn möglich den Stoff hintereinander 
durch mehrere Knotenfänger gehen lassen. Bei der 
Maschinenarbeit ist es zweckmäßig. den Schüttelbock 
stehen zu lassen und den ersten 2 Zylindern etwas 

weniger Dampf wie gewöhnlich zu geben. 

K. J. G. 
II. Die Herstellung von Rohdachpappe von min— 
destens 17025 Aufnahme von Anthrazenöl, welche um 
50% über den Normalien liegt, kann in der verlangten 
knotenireien Art und höchsten Weichheit nur auf 
Grund langjähriger Erfahrung und erstklassiger er- 
probter Rezepte erfolgen. Zu solcher Pappe dürien 
weder Holzschliff noch Strohstoff, Torf. Sägemehl 
oder irgendwelche saugfähig machende Zusätze ge- 

geben werden. Ing. E. Belani, Villach. 


III. Weiche kKnotenfreie, eine Saugfähigkeit von 
mindestens 170% besitzende Rohdachpappe wird un- 
gejähr zur Hälfte aus festem Hosenzeug — dunkle, 
baumwollene Arbeiterhosen — zur anderen Hälfte 
aus festen Tuchhadern erzeugt. Aus den Hadern sind 
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alle Nähte entweder zu entfernen oder vollständig 
aufzutrennen, alle Knöpfe und sonstigen Ungehörig- 
keiten auszusortieren. Das Ausmahlen des Stoffes 
erfolgt mit dünnen Holländermessern sowie rasch 
laufenden Walzen und darf nicht länger als zwei bis 
drei Stunden in Anspruch nehmen, damit der Stoff 
so rösch als möglich wird. Zwecks vollständiger 
Ausscheidung aller im Stoff enthaltenen Knoten wird 
dieser zuerst über einen Planknotenfänger mit Plat- 
ten, deren Schlitze etwa 1 mm weit sind, dann durch 


einen rotierenden Knotenfänger mit Schlitzen von 


% mm geleitet. 

Beim Trocknen der Stoffbahn ist die Anwendung 
übermäßig hoher Temperaturen zu vermeiden, da 
durch dieselben die Pappe hart wird. Aus diesem 
Grunde muß die Stoffbahn durch starkes Pressen auf 
einen möglichst hohen Grad entwässert werden und 
müssen die Maschinen, die zur Erzeugung von Roh- 
dachpappe dienen, mit vier Naßpressen ausgerüstet 
scn, Die ersten beiden Naßpressen müssen mit 
Obersieben, die dritte und vierte mit Oberfilzen ver- 
schen sein. Die Trockenpartie, auf welcher an ge- 
eigneten Stellen entsprechend schwere Andruck- 
walzen angebracht sein müssen, soll so groß bemessen 
sein, daß auf ihr pro Quadratmeter in 24 Stunden 
nicht mehr als 100 kg Pappe getrocknet werden. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Kreppapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3341 in Nr. 2. S. 45. 
L Die Schaberstellung hat auf den größeren oder 
kleineren Abstand der Falten voneinander. also der 
Dichtigkeit der Kreppung, die ein dünnes, mittelstar- 
kes oder starkes Papier erhalten soll. keinen wesent- 
lichen Einfluß. Maßgebend ist die Dicke der Schaber- 
klinge, die zwischen / und 5 mm schwankt, und ob 
die Papierbahn vor der Schaberklinge an der Prek- 
walze oder dem Trockenzylinder, auf dem die Krep— 
pung erfolgt, gut klebt. 
H. Post l. Biedermannsdorf b. Wien. 
H. Um bei einem 50 g/ um schweren Zellulose— 
papier die dichteste Kreppung zu erreichen, muß der 
Stoff schnell und kurz gemahlen werden, Als Scha- 
ber kann ein gewöhnlicher Zylinderschaber (Stahl- 
schaber) genommen werden, nachdem die Schärfe 
mit einer feinen Flachfeile abgefeilt ist. Sehr zu 
empfehlen ist eine Vorrichtung, um den Schaber mit 
Federn oder kleinen Schrauben in einem Falz zu 
verschieben, so daß während der Fabrikation Un— 
ebenheiten in der Kreppung ausgeglichen werden 
können. Der Schaber ist so einzustellen, daß er nicht 
federt. Gottwald, Pernitz, Niederösterr. 
III. Der Kreppschaber ist eine fein abgezogene. 
dünne Stahlklinge. welche entsprechend eingespannt 
in steilem oder mehr flachem Winkel gegen den 
Kreppzylinder angestellt wird. Die richtige Stellung 
ist Erfahrungssache und muß erprobt werden. Theo- 
retische Entwicklungen helfen da wenig. Der Krepp- 
schaber wird mittels zweier auf langen Hebeln ver- 
stellbarer Gewichte elastisch angedrückt, Auch dieser 
Druck ist durch Probieren auf das günstigste Maß 
einzustellen, jedenfalls ist es unzulässig, ihn über die 
unbedingt nötige Stärke zu steigern, da sich dann 
die feine Schaberklinge sehr schnell abschleift. 
Ing. E. Belani, Villach. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim: 


Telegramme: Fauthco 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


0 
Ueber das Harz der Nadelhölzer und dle Entharzung 
von Zellstoflen. Von Dr.-Ing. Rudolf Sie- 
ber. Band 9 der Schriften des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure. 
Verlag Carl Hofmann, Berlin SW 11. Preis 
gebunden R.-M. 8. 

In zweiter, neuer Auflage hat das Siebersche 
Handbuch eine "wesentliche Neugestaltung und Er- 
weiterung erfahren. Die neueren wissenschaftlichen 
und praktischen Ergebnisse sind bis zum vergangenen 
Jahr berücksichtigt und dem Inhalt kritisch beleuchtet 
eingefügt worden. So führt uns auch der „neue Sie- 
ber“ nach Besprechung der Harz- und Fettarten im 
Zellstoffholz, deren chemischen Eigenschaften, Ver- 
halten und Untersuchung, zu dem Verhalten derselben 
beim eigentlichen Sulfitkochprozeß. Im Zusammen- 
hang damit werden die Möglichkeiten der Entharzung 
von Zellstoffholz und Zellstoffen besprochen und die 
praktischen Folgerungen für die Technik der Zellstoff- 
fabrikation gezogen. 

Zusammenfassend kann man sagen, daß das Buch 
in seiner neuen Ausgestaltung eine treffliche, um- 
fassende und dabei doch sachlich kurze kritische 
Beurteilung dieses Fachgebietes darstellt. Eine chro- 
nologische Zusammenstellung von Patenten und 
Literaturangaben am Schluß des Bandes gestattet, 
die berücksichtigte Literatur auch im Originaltext 
rasch ausfindig zu machen. Dr. Wenzl. 


Herstellung der Sulfitlauge. Von Dr. Hans Rem m- 
ler. Band 8 der Schriften des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure. 
Verlag von Carl Hofmann, Berlin SW 11. 

Die zweite Auflage ist von Dr.-Ing. H. Krull 
und Ziv.-Ing. A. D. J. Kuhn neu bearbeitet worden. 
Die neuere Literatur ist bis zum Sommer des Jahres 
1924 berücksichtigt. Besonders ausführlich ist die 
chemische Seite der Herstellung und Untersuchung 
der Sulfitlauge bearbeitet, die Untersuchung der Roh- 
materialien und die Führung des Röstprozesses be— 
sprochen. Leider fehlt hier eine systematische 
Zusammenstellung der ziemlich umfangreichen Fach- 
literatur und der Patente. Auch ein Sachverzeichnis 
wäre wohl zweckmäßig. In seiner jetzigen Form 
wird auch der „neue“ Remmler für viele Fachgenos- 
sen und Praktiker ein unentbehrliches Hilfsmittel 
werden. Dr. Wenzl. 


Dr. Ed. Karlemeyers neues Verfahren zum erfolg- 
reichen selbständigen Einziehen der Außen- 
stände. Praktische, leichtverständliche Anlei- 
tung für gerichtliches und außergerichtliches 
Verfahren ohne Anwaltkosten. Nach der 45. 
Auflage und den neuesten Bestimmungen be- 
arbeitet, mit gebrauchsfertigen, kopierfähigen 
Formularen von Dir. E. Abigt. Verlag Or- 
ganisator A.-G., Leipzig 80, Hauptmannstr. 7. 
Preis A 1.20. 


7 ů— 
ES, BER rr ST, FY — 


Gummi:Walzen: Bezüge 


für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten on 


ge. Keinshagen; eipig- 


S “Gegründet: 1868.: BE 3 i ER Es 


Das kleine Buch hat sich in der Praxis tausend- 
fach bewährt, wie die hohe Auflage zeigt. Es bringt 
sofort großen Nutzen. 

Taschenausgabe der Reichskostengesetze (Gerichts- 
kostengesetz, Gebührenordnungen für Rechts- 
anwälte, Gerichtsvollzleher, Zeugen und Sach- 
verständige mit den zugehörigen Nebengeset- 

` zen). Mit erläuternden Anmerkungen von Dr. 

Adolf Baumbach, Senatspräsident beim 
Kammergericht. Verlag von Otto Liebmann, 
Berlin W 57, Potsdamer Str. 96. Auf Dünn- 
druckpapier in Taschenformat, geb. A 3.50. 

Zur Orientierung über die Kosten für die Durch— 
führung von Prozessen ist auch für Handel und Indu- 
strie diese soeben erschienene kleine Taschenausgabe 
höchst erwünscht. Sie enthält nicht nur das Reichs- 
gerichtskostengesetz, sondern auch die sonstigen Ge- 
bührenordnungen nebst Tabellen, so daß auch der 
Laie in der Lage ist, sich ein Bild über die Kosten 
für die Durchführung eines Prozesses zu machen. 
Der Verfasser hat die vielfach zweifelhaften Bestim- 
mungen in der bekannten treffsicheren Weise, die 
schon seine jetzt in 21 000 Exemplaren erschienene 
Taschenausgabe der Zivilprozeßordnung auszeichnete, 
erläutert. Dieses neue Buch bildet gewissermaßen 
einen Nachtragsband hierzu. 


Wie gründet man eine Kommanditgesellschait? Ge- 
meinverständliche Darstellung der Entstehung 
einer Kommanditgesellschaft.e. Von Dr. jur. H. 
Drescher, Volkswirt R.D.V. Muth'sche 
Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Preis M 1.75. 

Die zunehmende Anwendung der Kommandit- 

gesellschaft bei der Gründung oder Umwandlung von 
Firmen, bei Aufnahme von Teilhabern, Erhaltung von 
Familienbesitz usw. spricht für die Zweckmäkigkeit 
dieser Gesellschaftsform. Das eben erschienene Buch 
Dr. Dreschers erläutert Rechte und Pflichten der 
Teilhaber, Gründungsvorgänge, Abfassung von Ge- 
sellschaftsverträgen unter Wiedergabe eines Musters, 
Anmeldung und Eintragung in das Handelsregister 
und gibt Richtlinien für vertragliche Festlegung über 
etwaige Auflösung, Ausscheiden, Liquidation. Die 
neue Gründungssteuer wie auch die laufende Be- 
steuerung der Kommanditgesellschaft sind eingehend 
dargestellt. Gesellschaftern und Geschäftsführern 
bestehender Kommanditgesellschaften wird das Buch 
ebenfalls von gutem Nutzen sein. 


Das amerikanische Wirtschaftstempo als Bedrohung 
Europas. Von Dr. Theodor Lüddecke. 
Paul List Verlag, Leipzig. 

Der Verfasser hat es sich zur Aufgabe gemacht. 
diejenigen amerikanischen Strukturverhältnisse dar- 
zustellen, auf denen die Ueberlegenheit der modernen 
amerikanischen Produktion beruht. Henry Ford und 
seine Wirtschaftsführung werden dabei eingehend ge- 
—— 


e ——— — 
— AI Seren: ws 


138 


Wasserkraft, Wassernutzungsrechte und Wasserkraft- 
anlagen in der Steuergesetzgebung. Gutachten 
von Dr. Leo Sternberg, Rechtsanwalt am 
Kammergericht und Notar. Nr. 13/1925 der Mit- 
teilungen des Deutschen Wasser wirt- 
schafts- und Wasserkraft- ver- 
bandes E. V., Berlin-Halensee. Preis & 2.50. 

Die kleine Schrift dürfte für alle Wasserkraft— 
besitzer von Interesse und großem Nutzen sein. Das 

Ergebnis. zu dem der Gutachter gelangt, ist am 

Schluß des Heftes in Leitsätzen zusammengefaßt. 


Private und gewerbliche Garagen. Ein praktischer 
Ratgeber bei Planung und Bau von Garagen- 
anlagen. Von Dr.-Ing. Richard Koch, Berlin. 
Mit 50 Abbildungen. Verlag von Julius Sprin- 
ger. Berlin 1925. Preis broschiert H 3. 

Mit dem zunehmenden Kraftwagenverkehr ist auch 
das Bedürfnis nach Garagen gestiegen. Der Ver- 
fasser gibt Ratschläge und genaue Anweisungen für 
den Bau von Garagen für Land- und Siedlungshäuser, 
im privaten Stadthaus und im Geschäftshaus und für 
gewerbliche Unternehmungen. Alle Einzelheiten, auch 
die Anlage von Tanks sind eingehend erörtert. 


Ala Haasenstein & Vogler Zeitungs-Katalog 1926. 
Zur Jahreswende hat die Ala ihren neuen Zeitungs- 
Katalog 1926 — die 51. Auflage — herausgebracht. 
Er soll jetzt wieder alljährlich erscheinen, was sehr 
zu begrüßen ist. 

Wie bisher bringt der vornehm ausgestattete 
stattliche Band von über 1000 Seiten alles Wissens- 
werte über das große Zeitungs- und Zeitschriften- 
gebiet des Deutschen Reiches, der europäischen 
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Länder und aller Weltteile. Mit großer Sorgfalt 
Wurde ein Katalogwerk geschaffen, das in vorbild— 
licher Ausarbeitung auch die weitgehendsten An- 
sprüche befriedigt und ein zuverlässiger Führer durch 
das vielgestaltige Zeitungswesen aller Länder ist. 

Besonders bemerkenswert ist es, daß die alt- 
angeschene Firma, deren Urteil auf dem Anzeigen- 
gebiet als maßgebend anzusehen ist, in dem Vorwort 
den überragenden Wert der Zeitungsanzeige treffend 
kennzeichnet und den Vorzug des Angebotes in der 
Presse gebührend betont. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden, Preis zusammen & 4.—. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. 

Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25, 
auf Kunstdruckpapier in Antikpergament gebunden 
G.-M. 7.50. Den Betrag bitten wir bei der Bestel- 
lung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu 
überweisen. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeuenis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zeliulose-Entwässerung. 


Reutlingen württemberg) 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mittefdeutshfand: Lux & Teuber, Dresden-AÄ. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Marktberichte. 


Der schwedische Papiermarkt. 

Mitte Januar 1926. 
Trotz der ruhigen Haltung des Marktes während 
der letzten Wochen war ein Festerwerden der Preise 
zu beobachten. Die Durchschnittsnotierungen für 
Kraftpapier sind um etwa 10 Shilling pro ton erhöht 
worden, ebenso haben die Preise für bessere Sorten 
Sulfitpapier etwas angezogen. In Zeitungsdruckpapier 
sind fast gar keine Abschlüsse gemacht worden. Da 
die Zeitungsdruckpapierfabriken eine sehr starke Po- 
sition haben, werden sie wohl keine Aufträge unter 
£ 15.— fob oder sogar noch etwas höher annehmen. 
Auf dem Markt der feinen Papiere und der Pappen 

ist keine Aenderung zu verzeichnen. 8. 


Papiermarkt in Indien. 

Es sind Anzeichen dafür vorhanden, daß diejeni— 
gen Firmen, die in der Lage sind, jetzt auf dem 
indischen Markt intensiver tätig zu sein, günstige 
Resultate erzielen dürften. Die Kaufkraft dieses 
Landes befindet sich zweifellos im Wachsen. Indien 
hat infolge der günstigen Monsune drei gedeihliche 
Jahre gehabt und ein viertes ist zu erwarten. In den 
Bazaren, welche die Verteiler aller Arten von Waren. 
von der Nähnadel bis zum Schiffsanker, sind, blüht 
der Handel, Papier, Bürobedarf und Galanteriewaren 
erfreuen sich starker Nachfrage. Kr. 


Der nordische Holzmasse markt. 


Mitte Januar 1926. 

Zellstoff. Da bereits der größere Teil der 
Jahresproduktion 1926 von Sulfitzellstoff verkauft ist, 
konzentriert sich das Interesse auf Lieferungen im 
Jahr 1927. Englische und amerikanische Käufer haben 
schon mehr als 100000 tons ungebleichten Sulfit- 
zellstoff für das Jahr 1927 abgeschlossen. Der Preis 
war etwa £ 13.10 pro ton cif bzw. Doll. 3.10 pro 
100 lbs ex Dock für starkfaserigen Sulfitzellstoff und 
£ 14.10 bis 14.15 pro ton cif für leichtbleichbaren 
Sulfitzellstoff, wobei in den letzten Tagen ein leichtes 
Anziehen der Preise zu beobachten war. Der Kon- 
tinent wird voraussichtlich noch größere Mengen in 
diesem Jahr benötigen. Die Nachfrage für Lieferung 
bei erstem offenen Wasser und für später ist daher 
sehr stark und die Notierungen sind fest zu K 24 
bis 24.50 pro 100 kg cif Amsterdam/Rouen für stark- 
faserigen Sulfitzellstoff und K 34 bis 35 für gebleich- 
ten Sulfitzellstoff. 

Der Sulfatzellstoffmarkt liegt ziemlich ruhig. Es 
sind nur noch 12—14% der Jahresproduktion 1926 
verfügbar. Für Lieferung im nächsten Jahr sind an- 
scheinend keine Umsätze von Belang gemacht wor- 
den. Die Notierungen sind im ganzen unverändert. 

Holzstoff. Sehr große Abschlüsse sind in 


nassem Holzschliff mit England für das Jahr 1927 


I FLACH, MUTHER & CO. HAMBURG | 


Mönckebergstraße 11. 


Vertreter für 
FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, 


getätigt worden, es soll sich um etwa 110000 tons 
handeln. Die Preise schwanken zwischen £ 3.17.6 
und 4.2.6 pro ton cif. Zu gleichen Preisen wurden 
auch einige Abschlüsse für Lieferung in der zweiten 
Hälfte dieses Jahres gemacht. Nach Frankreich und 
Belgien wurden nur kleinere Posten für Lieferung 
bei erstem offenen Wasser zu K 7.20 bis 7.50 ver- 
kauft. Die Notierungen für trockenen Holzschliff sind 
K 150 pro ton netto fob Gothenburg oder höher je 
nach Qualität. Die Käufer dieser Sorte decken in der 
Regel nur ihren Bedarf auf höchstens 6—8 Monate. 
8. 


Papierholzmarkt. 


Das forstliche Papierholzangebot war bis Mitte 
Dezember v. J. noch verhältnismäßig knapp, hat aber 
seitdem einen nennenswerten Umfang angenommen. 
Der Absatz ging im allgemeinen ziemlich flott von- 
statten, auch größere, in Bayern ausgebotene Posten 
wurden reibungslos aufgenommen. Der Bedarf der 
Papier- und Zellstoffabriken scheint nach wie vor 
gut zu sein, Der inländische Markt fand auch dadurch 
eine gewisse Festigung. daß die Lieferanten der 
östlichen Ausfuhrländer bis zuletzt zu ziemlich hohen 
Preisen anboten, die bei uns wenig Interesse fanden. 


Neuerdings ist zudem in den zur Schweiz fracht- 


günstig gelegenen Waldgebieten eine ziemlich starke 
Nachfrage seitens der Schweizer Verbrauchsfirmen 
festzustellen, die sich wie in den Vorkriegsjahren 
wieder mehr für den süddeutschen Markt zu inter- 
essieren scheinen. Die Preise haben bei den neuesten 
Verkäufen eine Veränderung nicht erfahren, sind 
jedoch im Gegensatz zu den übrigen Rundholzpreisen 
als ziemlich fest zu bezeichnen. 

Einen größeren Posten verkaufte kürzlich die 
Regierungsforstkammer Augsburg aus verschie- 
denen Forstämtern ihres Bezirks mit zusammen 8600 
rm im freihändigen Verkauf zu durchschnittlich 146% 
der Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 & je rm 
1.3. Kl. ohne Rinde bzw. 11. 9 und 7 «A je rm mit 
Rinde ab Wald. Das niederbayerische Forstamt 
Neureichenau verkaufte freihändig 677 rm 
1. Kl. zu durchschnittlich 14.04 «A, 704 rm 2. Kl. zu 
11.70 A und 172 rm 3. Kl. zu 9.36 & je rm ab Wald 
bei einem Fuhrlohn von 3.50 «# zur nächsten Bahn- 
station. In Württemberg erlöste eine ober- 
schwäbische Privatforstverwaltung für 650 rm un- 
sortiertes Papierholz durchschnittlich 15.40 & je rm. 
In Baden erlöste das Forstamt Säckingen für 
169 rm Fichten- und Tannenpapierholz 145%. Wei- 
tere kleine Posten wurden zwischen 140 und 150% 
abgesetzt. Größere Verkäufe, namentlich aus den 
bayerischen Forsten, stehen bevor. 

Seitens des Auslandes werden immer noch 
hohe Preise gefordert. Polnische Ware war meist 
nicht unter 15—16 4 käuflich, während die Forde- 
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rungen für tschechoslowakische Hölzer bis 
zu 19 und 20 «AH je rm ausfuhrfrei deutscher Grenze, 
unverzollt, gingen. Nicht unerhebliche Mengen wur- 
den aus Finnland zur Lieferung im Frühjahr 
angeboten, aber auch diese zu ziemlich hohen Preisen. 


Vom österreichischen Schleifholzmarkt. 

Politische Verwicklungen der österreichischen 
Regierung haben eine Reorganisation der Minister- 
liste zur Folge gehabt, welcher auch der allgemein 
geschätzte Land- und Forstwirtschaftsminister Bu- 
chinger zum Opfer fiel. Sein Nachfolger, der nun- 
mehrige Minister Andreas Thaler, der ehemalige 
Präsident des Tiroler Landeskulturrates, hat nun die 
viel bekämpfte Reformierung und Kommerzialisierung 
der österreichischen Bundesforste zu beenden. In 
der neuen Regierungserklärung wird der Forstwirt— 
schaft eigens Erwähnung getan — welche ja tatsäch- 
lich ein Hauptaktivum des Bundes darstellt —, und 
eine Erhöhung des Holzzuwachses durch Vorsorge 
für hochwertige Waldsamen, durch obligatorische 
amtliche Kontrolle und durch Ausbau der staatlichen 
Waldschulen versprochen. Die wichtigste Frage der 
österreichischen Holzwirtschaft, die Regelung der 
Rundholzausfuhr, wurde nicht erwähnt, und es scheint 
demnach, daß die heutigen, sowohl für die inländische 
Forstwirtschaft, Säge- und Papierindustrie schädlichen 
Vorschriften, deren Beseitigung auch die deutschen, 
schweizerischen und italienischen Konsumenten for- 
dern, bis auf weiteres beibehalten werden, da eine 
Einigung über die Höhe eines allgemeinen Rundholz- 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Patent Lamort Knolenlanger 


Nr. 5 1926 


ausfuhrzolles zwischen den österreichischen Holz- 
interessenten nicht zu erzielen ist. 


Die Preis verhältnisse sind ziemlich 
unverändert. Gutes, weißgeschältes Papierholz franko 
waggonverladen wird mit 24—28 Schill. je rm um- 
gesetzt, während auf den letzten bundesforstlichen 
Versteigerungen Fichten-Schleif- und Grubenholz zu 
27 Schill. je ebm waggonverladen Windischgarsten, 
zu 23.15—31.10! franko Waggon Imst und zu 17 Schill. 
je rm franko Waggon Hall in Tirol zugeschlagen 
wurde. 


Die ausländische Nachfrage nach Schleif— 
holz ist ziemlich umfangreich, und es wurden auch 
tatsächlich einzelne kleinere Abschlüsse mit kapital- 
kräftigeren deutschen Zellstoff- und Papierfabriken 
getätigt, während deutsche Händlerfirmen mit dem 
Einkaufe aus finanziellen Gründen fast vollkommen 
ausgesetzt haben. Die Ausfuhr von Holzstoff und 
Zellulose nach Deutschland hat sich nicht nennenswert 
verringert, da die deutschen Händler diese Artikel 
für den Reexport ankaufen und deshalb in der Lage 
sind, prompt und pünktlich zu bezahlen. Die Holz- 
schleifereien leiden im heurigen Jahre unter ungünsti- 
gen Wasserverhältnissen, und es wurde ihnen des- 
halb zur Hereinbringung des infolge Wassermangels 
erlittenen Arbeitsausfalles an 15 Sonntagen im 
heurigen Jahre Arbeit gestattet, ferner wurde ihnen 
die Erhöhung der wöchentlichen Arbeitszeit auf 56 
Stunden unter gewissen Modalitäten erlaubt. Diese 
Begünstigungen werden vielleicht die katastrophale 
Holzstoffknappheit beseitigen, unter welcher der 
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Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Zune 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Schopper Fesiigkelispräler | 


wie an das Staatl. Materialprülungs- 
amt Berlin-Lichterielde gelleiert. 
für Spinnpapiere sowie alle übrigen Papiere, 
Papiergarn und Papiergewebe 
für Hand-, Wasser- oder mech. Antrieb. 


Trockengehaltspröfer 
Dickenmesser, Veraschungsapparate 
Präzisieus-, Papier- und Pappenwagen 


erzeugt in anerkannt bester Ausführung Westfälische 
Louis Schopper, Leipzig 3 Metalllocherei G. m. b. H. 
Bayerschestr. 77 und Arndtstr. 27 9 Voerde, Rr. Schwelm 


Fabrik für Materlalprüfungsmaschinen 


wissenschaftliche und technische Apparate. | Fabrik für gelochte Bleche. 


Färben, Schönen, Mustern 


bei künstlichem Licht leicht, sicher, genau, 


© © durch Lumina-Tageslichtbrille. © © 


Lumina, Gesellschaft für Lichttechnik, Wien VI, Schmalzhofgasse 8. 


Zellnlose + Holzstoll + Kaolin | 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 401533, 43638. 


Einfuhr Papierholz + Holzstoff Austukr 
Zellstoff + Füllstoff 


Schipke & Co., 
Mühlbach-Häselich Bezirk Dresden. 


Perosprecher: Weesenstein 48. Telegramme: Schipko Mühlbach-Häselich. 
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Inland- und Exportmarkt in den letzten Monaten 
dauernd litt. 

Die österreichische Papierindustrie dürfte im 
Jahre 1925 ihre Produktion auf 18500 Waggon- 
ladungen gesteigert haben, gegen 17000 Waggon im 
Vorjahre. Aus all dem ist ersichtlich, daß der öster- 
reichische Papierholzverbrauch von Monat zu Monat 
ansteigt, was bei normalen Außenhandelsverhältnissen 
eine natürliche Regelung der Preisfrage zur Folge 
haben müßte. Wo. 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz 
im November 1925. 

Die Einfuhr von Papierholz im Monat Novem- 
ber hat, nachdem im September mit 266614 t = 
453 243 fm der Höhepunkt erreicht war, eine weitere 
Minderung erfahren. Sie betrug im November 
182 143 t = 309641 im gegenüber 244715 t = 
416 015 fm im Monat Oktober. 

An den im Monat November eingeführten Hoiz- 
mengen sind hauptsächlich beteiligt: Polen 61616 t 
= 104 747 fm (Oktober 75 395 t = 128 171 fm), Finn- 
land 50 769 t = 86 307 im (80 606 t = 137030 fm), 
Tschechoslowakei 36 065 t = 61 310 fm (36 341 t = 
61 780 fm), Rußland 23925 t = 40672 im (25 896 t 
= 44023 fm). Es folgen Lettland, Memelland und 
Litauen. 

Abgesehen von dem allgemeinen Rückgang der 
gesamten Einfuhr sind an der Minderung des Anteils 
ganz besonders die östlichen Randstaaten und unter 
ihnen wieder Finnland betroffen. Lediglich die Tsche- 
choslowakei konnte ungefähr dieselbe Menge zur 
Ausfuhr bringen wie im Vormonat. War bisher Finn- 


Alle Sorten 


Papler- un 
Pappenahlälle 


rein sortiert, liefert 


Gonrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


land an der Spitze det Einfuhr von Papierholz in 
Deutschland, so hat jetzt diesen Platz Polen ein- 
genommen. 

Die Ausfuhr von Papierholz im Berichtsmonat 
ist gegenüber dem Vormonat etwas gestiegen und 
betrug 899 t = 1528 fm gegenüber 836 t = 1421 im 
im Monat Oktober. Die im November ausgeführten 
Holzmengen gingen fast ausschließlich nach der 
Schweiz. 


Vom tschechoslowakischen Hadern- und 
Altpapiermarkt. 

Hadern. Das Geschäft ist miserabel. Nicht 
zuletzt Schuld daran tragen die schlechten Zahlungs- 
eingänge. In derart abnormalen Zeiten wie jetzt, wo 
nur einzelne Sorten gehen, die Hauptquantitäten je- 
doch, die in unserem Lande fallen, z. B. Blaukattun, 
Rotkattun, Dunkelkattun, ferner alle sekunda Leinen- 
Sorten., liegen bleiben, ist die Lage katastrophal. 
Dabei hält unsortiertes Material den Preis. 

In den Absatz verhältnissen hat sich beinahe 
nichts geändert. Wie in den letzten Wochen schon, 
können nur flott Pappehadern verladen werden und 
auch die la. Leinensorten, Stricke, Spagate usw. 
finden Absatz. Alles andere liegt flau. 

In Papierabfällen haben sich zu gedrück- 
ten Preisen eine große Anzahl von Fabriken vollauf 
eingedeckt, sogar Magazine, die bisher anderen 
Zwecken gedient haben, mit Papiervorräten gefüllt, 
so daß heute auch bei weiter gedrückten Preisen 
nichts abzusetzen ist. Nur diejenigen Sorten, die im 
Inlande nicht genügend fallen und daher importiert 
werden müssen. heute aber auch in Deutschland 
ihren guten Markt haben, z. B. hauptsächlich holzfreie 
weile Papierabfälle, weiße Schreibakten, können 
untergebracht werden, K. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgcteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 22. Januar 1926. 

Terpentinöl. Der Markt bleibt in Frank- 
reich und Spanien sehr fest und die Einstandspreise 
stellen sich höher ein als von Amcrika. Der ameri- 
kanische Markt ist nach einer Abschwächung wieder 
fester und auch speziell London meldet wieder we- 
sentlich festeren Markt. 

Harz. Der Markt in Amerika ging bis zum 
18. d. M. zurück, zog dann jedoch wieder täglich an, 
so daß der Markt heut? etwas höher liegt als vor 
acht Tagen, Das Geschäft ist sehr lebhaft. Der Markt 
in Frankreich und Spanien liegt für WW und heller 
sehr fest und ist nur noch wenig Ware zu hohen 
Forderungen angeboten. Meine heutigen Preise liegen 
noch wesentlich unter jetzigem Einstand. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Januar 1926. 


Durch Eisgang und Hochwasser wurden die an sich günstigen Betriebswasser- 
verhältnisse teilweise beeinträchtigt. Wegen der Absatzschwierigkeiten im In- und 
Auslande ging die Produktion weiter zurück, während die Lagerbestände zunahmen. 
In der Papier- und Pappenindustrie wuchs die Zahl der völligen oder teilweisen 
Betriebsstillegungen. Die Zellstoffindustrie konnte den verringerten Inlandsbedarf 
durch erhöhte Ausfuhr ausgleichen. 

Die wirtschaftliche Notlage veranlaßte die Papierindustrie. zu einer außer- 
ordentlichen Hauptversammlung zusammenzutreten, um über die Maßnahmen zu ihrer 
Behebung zu beraten. Die Erwartung einer baldigen Besserung der allgemeinen 
Wirtschaftslage scheint vorerst mehr in Stimmung und Gefühl als in greifbaren 


Tatsachen begründet. 
— . ——— 


144 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 6 1926 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Außerordentliche Hauptversammlung am 28. Januar in Berlin. 


Eine infolge der großen Notlage der 
deutschen Wirtschaft nach Bei iin einberufene 
außerordentliche Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
am 28. Januar, die von mehr als 170 Mitglie- 
dern aus dem ganzen Deutschen Reich be- 
sucht war, hat nach Referaten des Vertrau- 
ensmannes der deutschen Papierindustrie, 
Herrn Rechtsanwalt Lammers M. d. R. 
Berlin, des Geschäftsführers des Gesamt- 
ausschusses der Fachgruppen der Papier- 
industrie, Herrn Dr. Clemens, Berlin, und 
des Vorsitzenden des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten E. V., Herrn Fabrikbesitzer 
Klingspor, M. d. R., Siegen, in einer 
umfangreichen Aussprache sich mit dieser 
allgemeinen Notlage und den besonderen 
Sorgen und Nöten der deutschen Papierin- 
dustrie eingehend befaßt und dazu einstim- 
mig folgende Entschließung angenommen: 


I. Teil. 


Eine gesunde Staatswirtschaft ist auf die 
Dauer nur denkbar auf dem Boden einer ge- 
sunden Privatwirtschaft. Das deutsche Volk 
hat durch Krieg und Naclıkriegsentwick- 
lung einen sehr großen Teil seines National- 
vermögens eingebüßt. Deshalb muß der 
heutige Staat billiger, einfacher und spar- 
samer arbeiten als der frühere, damit nicht 
durch untragbare Belastung der deutschen 
Güterer zeugung ihr Absatz im In- und Aus- 
lande völlig erstickt wird. 

Bisher ist aber die Belastung der Wirt- 
schaft von Seiten der öffentlichen Hand mit 
jedem Jahre gesteigert worden und wird sich 
aus den Dawes- Verpflichtungen noch ver- 
niehren. 


Soll die deutsche Wirtschaft unter dieser 
Iast nicht erliegen und den Staat mit in 
ihren Zusammenbruch hineinzienen, so müs- 
sen diese Belastungen unverzüglich stark 
verringert werden. Dies ist grundlegend 
und für die Dauer nur möglich durch ein— 
schneidende Reformen, insbesondere der 
Staats- und Kommunalverwaltungen. 


Daneben müssen aber sofort die notwen- 
digen erheblichen Erleichterungen der Steu- 
ern und anderen Lasten eintreten. Nur 
schnelles Handeln kann die deutsche Wirt- 
schaft vor dem Untergang retten. 


II. Teil. 

Die besondere Notlage der deutschen 
Papierindustrie verlangt neben der Erfül- 
lung staatspolitischer Forderungen in erster 
Linie vertrauensvolles Zusammenarbeiten 
des ganzen Faches. 

Nicht so sehr Drosselung der Produk- 
tion, als vernünftige Verteilung derselben, 
Durchführung gesunder einheitlicher Kal- 
kulationsgrundsätze, Ausbau der Konven- 
tionen, Syndizierung der dazu reifen Sorten, 
bessere Pflege des Auslandsmarktes werden 
zusammen mit Rationalisierung und Verbes- 
serungen in den einzelnen Betrieben und 
Beseitigung des durch den überspannten 
Organisationsapparat, auch in der Wirt— 
schaft entstehenden Leerlaufs den Zweck 
jeder gesunden Gemeinsamkeitsarbeit: Ab- 
satzerhöhung durch billige und richtige 
Preise erreichen. 

Zu diesem vertrauensvollen Zusammen- 
arbeiten ruft die heutige Versammlung alle 
Angehörigen des Faches erneut auf in der 
Ueberzeugung, daß nicht der Kampf gegen- 
einander, sondern nur verständnisvolle Ge- 
meinschaftsarbeit, getragen von rückhaii- 
losenı Vertrauen, uns retten kann. 


Der erste Teil wurde den zuständigen 
Reichsbehörden übersandt. Der zweite Teil 
stellt einen Mahn- und Weckruf an die Mit- 
glieder des V. D. P. dar. Es ist sehr zu hof- 
fen und zu wünschen, daß diese Entschlic- 
Bung innerhalb der Papierindustrie den not- 
wendigen und erwarteten Widerhall findet; 
dann wird diese außerordentliche Hauptver- 
sammlung ein Markstein in der Entwicklung 
der deutschen Papierindustrie werden kön- 
ven 
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Sitzungstafel. 


Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, Charlottenburg 2, Neue Grolmans:!raße 5/6. 
Dienstag, den 9. Febr. 1926, nachm. 3'/, Uhr, Vorstandsitzung in den Geschäfts- 
‚räumen des V.D.Z. 
Mittwoch, den 10. Febr. 1926, vorm. 11 Uhr, Mitgliederversammlung in Berlin, 
Hotel’ Continental, Neustädt. Kirchstr. 6/7. 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofl-Industrie, 
Charlottenburg, Neue Grolmanstraße 5/6. 
Mittwoch, den 10. Februar 1926, 4 Uhr nachm. Vorstandssitzung. 
4% Uhr nachm. Unterstützungs kommission. 5 Uhr nachm. Mitglieder versammlung. 
Diese Sitzungen finden in Charlottenburg, Neue Grolmansır. 5/6 statt. 


Handelspolitik. 


1. Schweiz. 

Die deutsch-schweizerischen Handelsver- 
tragsverhandlungen in Berlin sind nach Er- 
ledigung der ersten Lesung bis zum März 
d. J. vertagt worden. Da die Schweiz be- 
kanntlich gerade auf ihre Papierindustrie 
besonderen Wert legt, beziehen sich die 
schweizerischen Zugeständnisse bisher im 
allgemeinen nur auf Bindungen der jetzigen 
Papierzollsätze und dadurch Ausschaltung 
der neuen erheblich erhöhten Zollsätze des 
provisorischen Generaltarifs vom 5. Novem- 
ber 1925 (siehe Nr. 47/1925 d. Bl.). Darüber 
hinaus sind bisher die berechtigten Forde- 
rungen der deutschen Papierindustrie, die 
von der deutschen Delegation unter Be- 
tonung der entsprechenden niedrigeren deut- 
schen Zollsätze lebhaft vertreten worden sind, 


von schweizerischer Seite bisher abgelehnt 
worden. 
2. Frankreich. 

Die deutsch-französischen Verhandlungen 
in Paris nehmen einen normalen Verlauf. 
Augenblicklich versucht man, die gegenseiti- 
gen Wunschlisten für die Tarifabreden des 
l4monatigen Provisoriums unter Berücksich- 
tigung der durch die französische Zolltarif- 
novelle zu erwartenden allgemeinen Zoll- 
erhöhungen miteinander in Einklang zu 
bringen. 

3, Paraguay. 

Paraguay hat seine sämtlichen Handels- 
verträge mit europäischen Ländern, darunter 
auch den Meistbegünstigungsvertrag mit 
Deutschland vom 21. Juni 1887, am 22. Jan. 
d. J. zum 22. Jan. 1927 gekündigt. v.W. 


Ausfuhrtarife für Holzstoff (Holzschliff), Holzzellstoff, Strohstoff 
und Strohzellstoff nach Italien. 


Am 15. Januar 1926 ist ein aus zehn Aus- 
nahmetarifen zusammengesetzter Tarif für 
die Beförderung von Gütern als Frachtgut 


in Wagenladungen (gedeckten Wagen) zwi- 


schen deutschen Stationen einerseits und 
Chiasso, Pino und Iselle (Transit) anderer- 
seits in Kraft getreten. Darunter befindet 
sich der Ausnahmetarif 3 für Holzschlifi 


(Holzstoff), Holzzellstoff, Strohstoff und 
Strohzellstoff mit einem Wassergehalt von 
höchstens 40%; auch in Papier- oder 


Pappenform, wenn die Bogen oder Tafeln so 
durchlöchert sind, daß sie als Papier oder 
Pappe nicht mehr verwendet werden können. 


Als Absendestationen sind Aschaften- 
burg, Mannheim- Waldhof, Max- 
u, Rheindürkheim und Kehl auf- 
geführt, weil bisher nur von diesen Stationen 
aus die linksrheinischen Bahnen für den 
Wettbewerb in Betracht kamen. 


Erörterungen über eine Erweiterung der 
Absendestationen schweben zurzeit. Der 
Ausnahmetarif kann aber auch schon jetzt im 
Verkehr mit anderen deutschen Stationen zur 
Anwendung kommen, sofern die Sendungen 
in einer der vorgenannten Stationen umbe- 
handelt werden. Ä 


Postbezug für Februar. 


Das Wochenblatt kann auch heute noch für Februar bei der Post bestellt 
werden. Der Bezugspreis beträgt R.-M. 1.20. 
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Herabsetzung der Stundungsgebühr der Verkehrs-Kredit-Bank. 


Auf vielfaches, energisches Verlangen des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie, 
wobei dieser von der Papierindustrie lebhaft 
unterstützt wurde, hat die Deutsche Ver- 
kehrs-Kredit-Bank A.-G. die Gebühr für die 


halbmonatliche Stundung der Eisenbahngũter- 
frachten von 3 pro Mille auf 2 pro Mille 
herabgesetzt mit Wirkung ab 1. Februar 
1926. v. W. 


——— ⁵«— —wm... . ̃½6ß%ĩj⏑ỹẽů' K 


Handelspolitischer Kalender für das Jahr 1925. 


(Schluß zu Nr. 5, S. 120.) 


8. Oktober: 
Erweiterung der polnischen Einfuhrverbote 
mit Wirkung vom 15. Oktober. Vom Papierfach 
werden nur Spielkarten betroffen. 


12. Oktober: 

Abschluß des deutsch- russischen Han- 
delsvertrags auf der Grundlage gegenseitiger 
Meistbegünstigung. 

14. Oktober: 

Inkrafttreten des Freundschafts-, Handels- und 
Konsularvertrages mit den Vereinigten Staa- 
ten von Amerika vom 8. Dezember 1923. Der 
Vertrag war bereits seit seinem Abschluß vorläufig 
in Kraft gesetzt. 

iu. Oktober: 

Ablauf des deutsch-spanischen Handels- 
vertrages vom 25. Juni 1924 und Beginn des ver- 
tragslosen Zustandes zwischen Deutschland 
und Spanien. Für deutsche Waren gilt der spanische 
Maximaltarif. 

31. Oktober: 

Abschluß eines Handels- und Schiff- 
fahrtsvertrages mit Italien mit gegen- 
seitiger unbeschränkter Meistbegünstigung und Tarif- 
abreden. Die Papierindustrie wird von letzteren nicht 
betroffen. Auch gleichzeitig Verlängerung des Provi- 
soriums mit Italien vom 11. Januar bis zum Inkraft- 
treten dieses Handelsvertrages. 


Uebergabe der französischen Gegenforde- 
rungen und Zugeständnisse für einen Handelsvertrag 
in Berlin, 

18.— 20. Oktober: 

Verhandlungen der deutschen Papierindustrie in 

London; Vertreter: Direktor Schark, v. Wussow. 


5. November: 
Inkrafttreten eines neuen provisorischen 
Generaltarifsinder Schweiz. 


6. November: 
Abschluß eines vorläufigen Zollabkom— 
mens mit der Schweiz. Herabsetzung der Pos. 
303 des schweizerischen Zolltarifs. 


0, November: 

Zollerhöhungen und Einfuhrverbote Spaniens 
gegenüber deutschen Waren und damit Beginn 
des deutsch-spanischen Wirtschafts- 
Krieges. 


12. November: 
Vorübergehende Zollbefreiungen bzw. Ermäßi- 
gungen in Ungarn mit Wirkung vom 20. November 
(Pos. 496a und 499 (es ungarischen Zolltarifs). 


16. November: 

Verringerung der Einfuhrverbote in der Tsche- 
choslowakei (Pos. 293 und 300a und b werden 
frei). 

12. November: 


Abschluß eines vorläufigen Wirtschaftsabkom- 


mens mit Spanien und Ende 


schaftskrieges. 


25. November: 
Gutachten des englischen Board of Trade 
für Einführung eines 17%%igen Schutzzolles 
für Pack- und Umeclilagpapier und Waren daraus, 


des Wirt- 


26. November: 

Abschluß eines Wirtschaftsabkommens 
mit Holland, in Kraft gesetzt am 3. Dezember. 
2. Dezember: 

Kündigung des deutsch-mexikanischen 
Freundschafts-, Handels- und Schiffahrtsvertrages 
vom 5. Dezember 1382 zum 21. Oktober 1926 


durch Mexiko. 


3. Dezember: 

Annahme des deutsch-schweizcri- 
schen vorläufigen Zollabkommens und 
des deutsch-italienischen Handels- 
vertrases durch den Reichstag. 


4. Dezember: 
Vertagung der  Regierungsvorlage bezüglich 
Schutzzölle für Pack- und Umschlagpapier auf 
die nächste Parlamentssession Anfang Februar 1926. 


12, Dezember: 
Annahme des deutsch-russischen Han- 
delsvertrages durch den Reichstag. 


16. Dezember: 
Abschluß eines vorläufigen Wirt- 
schaftsabkommens mit der Türkei. 
Inkrafttreten des Jeutsch-italienischen 
Handelsvertrags. 
Inkrafttreten des deutsch-schweizeri- 
schen vorläufigen Zollab kommens. 


22, Dezember: 
Inkrafttreten weiterer englischer 
zölle (Messerschmiedewaren, Handschuhe 
glühstrümpfe). 


Schutz- 
und Gas- 


24. Dezember: 
Aufhebung des deutschen Ausfuhrverbots 
für Altpapier (laut Verordnung vom 12. Dez.). 


28. Dezember: 
Wegfall der Ursprungszeugnisse für deutsche 
Waren bei der Ausfuhr nach Belgien, 


31. Dezember: 

Ablauf der letzten schweizerischen 
fuhrbeschränkungen (Pos. 230, 301. 306e). 

Verlängerung des deutsch-portugiesi- 
schen Handelsabkommens vom 28. April 1923 (ver- 
längert am 14. März und 31. Dezember 1924) bis zum 
31. März 1926. 

Auberkrafttreten des 
vom 26. Juni 1924. 

Außerkrafttreten des griechischen Zoll- 
tarifs vom 30. Dezember 1892 bzw. März 1921. 


Ein- 


polnischen Zolltarifs 


— — ——— 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 3. Oertliche Gebühren bei der Reichsbahn. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 
Einer Herabsetzung der örtlichen Gebühren der 
Reichsbahn, die im deutschen Eisenbahngütertarif 
Teil 1 Abteilung A geregelt sind, ist von seiten der 
Verkehrstreibenden und der Deutschen Reichsbahn- 
Gesellschaft noch nicht die Aufmerksamkeit gewidmet 
worden, wie es für die anderen Gebührenarten fort- 
laufend geschieht, Der Reichsverband hat daher in 
einer Eingabe die Deutsche Reichsbahn- Gesellschaft. 
Hauptverwaltung, darauf aufmerksanı gemacht, daß 
auch diese Gebühren gegenüber den entsprechenden 
Sätzen der Vorkriegszeit über das Normalmaß hinaus 
erhöht worden sind. So ist z. B. die Bahnhofsgebühr 
für einen Wagen bis zu 15 t Ladegewicht von 2.50 % 
auf 9.10 A, also um 265 Prozent, und die Ueber- 
fuhrgebühr von 1 A auf 4.10 /. also um 310 Prozent 
erhöht. Für Wagen über 15 t Ladegewicht sind die 
entsprechenden Gebühren um 280 Prozent erhöht. 
Die Hauptverwaltung hat auf Vorstellungen des 
Reichsverbandes hin erwidert. daB sie die Reichs- 
bahndirektion Berlin beauftragt habe, die Ange- 
Iegenheit zu untersuchen. Vom weiteren Verlauf 
wird der Reichsverband in seinen „G. M.“ berichten. 


Nr. 4. Schadensersatzpillcht der Reichsbahn. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 
Aus wiederholt bei dem Reichsverband eingehen- 


den Anfragen wird ersehen, dab es zweckmäßig ist. 


zu der Frage der Schadensersatzpflicht der Reichs- 
bahn für verlorengegangene Stückgüter auf den Be— 
scheid der Deutschen Reichsbahn- Gesellschaft. Haupt- 
verwaltung, zu verweisen, der dem Reichsverband 
der Deutschen Industrie unterm 18. Juli — 11 Nr. 2106 
— auf seine Vorstellungen hin erteilt wurde und in 
den Geschäftlichen Mitteilungen des Reichsverband:s, 
lfd. Nr. 463 Jahrgang 1925, veröffentlicht ist. 

Die Vorstellungen des Reichsverbandes waren 
nicht ohne Erfolg. Die Hauptverwaltung hat die 
Reichsbahndirektion angewiesen, tunlichstes Ent- 
gegenkommen zu üben und bei Ganz verlust 
mangelhaft verpackter Sendungen im Vergleichsweze. 
allerdings ohne Anerkennung jeden Rechtsanspruchs. 
auf den an sich begründeten Einwand aus $ 86 (1) 2 
der Eisenbahnverkehrsordnung zu verzichten, es sei 
denn, daB die besonderen Umstände des Einzelfalles 
ein derartiges Entgegenkommen unangebracht er- 
scheinen lassen. 


Nr. 5. Großräumige Güterwagen. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Der Verkcehrsausschuß des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie 
sowie sein Sonderausschuß für Güterwagen haben 
sich in der letzten Zeit wiederholt mit der Frage des 
Baues von Güterwagen beschäftigt. In den Erörtc- 
rungen ist von dessen Verkehrsausschuß einstimmig 
zum Ausdruck gebracht worden, daß der Bau von 
zroßräumigen, offenen Güterwagen unbedingt erfor- 
derlich ist, 

Die xroßräumigen, offenen Güterwagen gab es 
auch schon in der Zeit vor der Verreichlichung der 
Bahnen. Nach Ansicht des Verkehrsausschusses beim 
Reichsverband ist das Eisenbahn-Zentralamt jedoch 
bei seinen ganz richtigen Bestrebungen, die Wagen- 
typen zu vereinheitlichen zu weit gegangen, wenn es 
den Wagentyp der großräumigen, offenen Wagen voll- 
ständig beseitigt hat. Es sei dabei an die grobräumi- 
gen, offenen Wagen, die vor dem Kriege in Bayern 
sehr gebräuchlich und beliebt waren, oder an ähn- 


liche Wagentypen der Eisenvahnen der einzelnen 
Länder erinnert. 

Die Reichsbahn glaubt, daß dem Bedürfnis für 
die Gestellung von großräumigen, offenen Wagen 
durch die Gestellung der sogenannten Runge-Wagen 
entsprochen werden kann. Diese Annahme ist jedoch, 
wie in dem Verkehrsausschuß des Reichsverbandes 
wiederholt ausgeführt wurde, falsch, da die Runge- 
Wagen für den Versand von Fässern, Kisten, Emaille— 
waren, Röhren, Torf usw. völlig ungeeignet sind. Die 
Versender der betreffenden Güter müssen die Bord- 
wände bei den Runge-Wagen in jedem einzelnen Falle 
erst herstellen. Es sei auch der Einwand des Eisen- 
bahn-Zentralamtes, daß kein so ausreichendes Be- 
dürfnis für den offenen. großräumigen Güterwagen, 
das einen Bau rechtfertigte, vorhanden wäre, durch- 
aus unzutreffend. Sämtliche Industriezweige bekann— 
ten ein Bedürfnis nuch diesem Wagentyp. was in der 
letzten Sitzung des Verkehrsausschusses des Reichs— 
verbandes sowie in dem betreffenden Sonderausschuß 
einstimmig und deutlich zum Ausdruck kam. 

Dieser großräumige, offene Güterwagen sollte 
möglichst ein 20-Tonnen-Wagen sein und ungefähr 
27.7 30 um Bodenfläche und 1,90 m hohe Bordwände 
hab:n. Der Wagen braucht nicht kippfähig zu sein, 
so daß die Seitenwände fest eingebaut sein können 
(Kastenwagen). Falls aus technischen Gründen ein 
20-Tonnen-Wagen nicht möglich ist, so könnte es 
auch cin 15-Tonnen-Wagen sein. 


Der Reichsverband hat bei den zu- 
ständigen Stellen den Antrag gestellt. 
daB der obenbezeichnete großräu- 
mige, offene Güterwagen in dem 
Wagenbau programm des Eisenbahn- 
Zentralamtes wieder aufgenommen 
werde und ein beschleunigter und 
ausreichender Bau dieser Wagen er- 
folgt. Für Uebersendung weiteren Materials ist 


‚der Reichsverband dankbar. 


Nr. 6. Ladeiristen für Privatgleisanschlüsse. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Die vielen aus den Kreisen der Verfrachter dem 
Reichsverband zugegangenen Klagen über die Unzu— 
länglichkeit der Ladefristen für Privatgleisanschlüsse 
haben dem Reichsverband wiederholt Veranlassung 
gegeben, mit den beteiligten Eisenbahnstellen und 
auch mit der Hauptverwaltung in Verbindung zu 
treten. 

Bei der überwiegenden Zahl der Anschlüsse, ins- 
besondere der Anschlüsse größerer Ausdehnung, sind 
die Ladefristen völlig unzureichend, so daß in sehr 
vielen Fällen trotz der größten Beschleunigung des 
Ladegeschäfts, Güterwagen ohne Verschulden 
des Anschließers für einen und oft für zwei 
Tage überfristig werden. Die Reichsbahn übersicht 
oder läßt unbeachtet, daß der Anschließer innerhalb 
der ihm zugebilligten Ladefrist im Gegensatz zum 
Benutzer des Freiladegleises folgende Aufgaben zu 
erfüllen hat: 

a) Die Uebernahme der Wagen und die Ueberfüh— 
rung in das Werk, die Vereinigung von Fracht- 
brief und Wagen, 

b) die Benachrichtigung der Empfangsbetriebe des 
Werkes und der Mitbenutzer, 

c) die Rangierung, Verwiegung und Bereitstellung, 

d) die Bezettelung und Verbleiung der Abgangs- 
wagen, 

e) ihre Ordnung nach Richtungen, 
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f) ihre gewöhnliche Kuppelung und die Kuppelung 
der Luftdruckbremse, 
g) die Ueberführung zur Rückgabestelle. 


Obwohl schon bei normalen Zeiten die Ladefristen 
angesichts vorbezeichneter Arbeitsbelastung durchaus 
unzureichend sind, verkürzt die Reichsbahn die 
Fristen in Wagenmangelszeiten. Gegenwärtig herrscht 
Wagenüberfluß. Mit welcher Berechtigung wird 
unter diesen Umständen die überstürzte Ent- und 
Beladung gefordert? Mit Recht dürfen die Anschließer 
mindestens verlangen, daß ihnen in Ueberfluß- 
zeiten die tarifmäßigen, nach Geschäftsstunden 
und nicht nach Zeitstunden berechneten Ladefristen 
und dazu Rangierfristen gewährt werden, die dem 
Arbeitsumfang der von ihnen geforderten Ordnung 
der Wagen nach Richtungen und der doppelten Kup- 
pelung entsprechen. Sie dürfen ferner verlangen, daß 
ihnen in Wagenmangelszeiten Fristen in einer Dauer 
gewährt werden, in der es überhaupt möglich ist, 
das Ladegeschäft und die mit ihm verbundenen be- 
sonderen Arbeiten zu bewerkstelligen. 
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Der Reichsverband der Deutschen Industrie ist 
daher bei den zuständigen Stellen dafür eingetreten. 
daß eine erhebliche Verlängerung der Ladefristen auf 
Gleisanschlüssen so bald wie möglich allgemein 
angeordnet wird und die Reichsbahndirektionen an- 
gewiesen werden, sogleich von Amts wegen die not- 
wendigen Fristerhöhungen im Benehmen mit den 
Anschließern eintreten zu lassen. 


Nr. 7. Rußland. 


Die an dem Geschäft mit Rußland interessierten 
Firmen machen wir aufmerksam auf zwei wertvolle 
Neuerscheinungen, und zwar „Die Deutsch-Russischen 
Rechts- und Wirtschaftsverträge“ nebst Konsularver- 
trag vom 12. Oktober .1925 von Geh. Reg.-Rat Georg 
Cleinow (Verlag Reimar Hobbing, Berlin SW 61) 
und ein vom Deutsch-Russischen Verein herausge- 
gebenes Handbuch über die deutsch- 
russischen Verträge (R. v. Decker's Ver- 
lag G. Schenk, Berlin SW 19). 


Die Faserwisch-Theorie und ältere Holländertheorien. 


Von Dr. techn. 


(Schluß zu 


Zum besseren Verständnis der Sache soll 
nachstehend die Faserwischtheorie in kurzen 
Zügen erklärt werden. 

Abb. 1 zeigt das Eintreten der Walzen- 
messer in den Stoffbrei. Die scheinbare Ge- 


> aufwärts 


schwindigkeit des Stoffbreies im Verhältnis 
zum Walzenmesser ist mittels Pfeil dargestellt. 
Der Stoffstrom wird von der Messerkante 
zerteilt, so daß eine dünne Stoffschicht, die 
längs der Vorderfläche des Walzenmessers 
hinaufgleitet, abgehobelt oder abgeschält 
wird. Dabei muß ein Teil der Fasern als ein 
Wisch über der Messerkante hängen bleiben, 


Sigurd Smith. 
Nr. 4 S. 96.) 


ganz wie es geschieht, wenn ein Taschen- 
messer durch den Stoff geführt wird. Die 


Stoffdichte und die mittlere Faserlänge sind 


für die Größe des Faserwisches bestimmend. 
Zur Bestimmung dieser Größe diente eine 
Art Säbel, bestehend aus einer 25 cm langen, 
blanken und viereckigen Stahlstange, die mit 
einem Griff versehen war. Dieser Säbel 


wurde nun in der Weise durch den Stoff ge- 
führt, daß eine von den vier Kanten nach vor- 
wärts, in der Richtung der Säbelbewegung 
gekehrt ist. Dabei wurde ein Stoffwisch auf 
der Kante gesammelt. Der Stoffwisch wurde 
jedesmal abgestrichen, getrocknet und gewo- 
gen. Das Gewicht vier solcher Stoffwische 
gab die Stoffwischgröße ô in Gramm pro 
Meter Säbellänge. Die Untersuchung ergab 
die in Abb. 2 angegebenen Resultate, woraus 
die große Bedeutung der Stoffdichte im Trog 
und der mittleren Faserlänge zu ersehen ist. 
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In den Originalabhandlungen'° wurde fest- 
gestellt, daß der Faserwisch, der sich auf den 
Walzenmesservorderkanten absetzt, höchst- 
wahrscheinlich derselben Gesetzmäßigkeit 
unterworfen ist, wie der Faserwisch auf der 
Säbelkante, sofern es sich um Stoffdichte und 
Faserlänge handelt. 

Ist es aber nun in allen Holländern, in 
denen eine gegebene Stoffdichte (2. B. 6%) 
und eine gegebene mittlere Faserlänge (z. B. 
1,75 mm) vorhanden sind, möglich, auf der 
Walzenmesserkante einen so großen Faser- 
wisch zu sammeln, wie Abb. 2 angibt (4 g 
pro Meter Messerlänge) ? 

Es soll nun gezeigt werden, daß genügen- 
der Stoffumlauf eine Vorbedingung ist für die 
Bildung eines solchen (maximalen) Faser- 
wisches. 

Damit die Walzenmesserkante auf ihrem 
Weg von der Stoffoberfläche bis zum Grund- 
werk einen so großen Faserwisch aufsammeln 
kann, ist es unbedingt notwendig, daß sie 
auf diesem Wege wenigstens so vielen Fasern 
begegnet, wie aufgesammelt werden sollen. 
Höchstwahrscheinlich muß sie sogar einer 
bedeutend größeren Anzahl von Fasern be- 
gegnen, denn viele Fasern gleiten oder 
schlüpfen vorbei, ohne festgehalten zu wer- 
den, da sie in einer für das Hängenbleiben 
ungünstigen Lage von der Messerkante ge- 
troffen werden. Wir müssen daher zuerst 
untersuchen, wieviel Stoff von jedem einzel- 
nen Messer abgeschält wird — d. i. die so- 
genannte Zellenfüllung. Zuerst wollen wir 
den Fall betrachten, daß wir es mit einer 
Walze mit gleichgroßen Messerabständen zu 
tun haben. Wir bezeichnen mit V Liter pro 
Sekunde die Größe des Stoffumlaufes im Hol- 
länder. Dieser Umlauf wird leicht gemessen, 
wenn man die Zeit t Sek. beobachtet, die der 
Stoff in der offenen Troghälfte benötigt, um 
einen Meter Weg zurückzulegen. Die Stoff- 
geschwindigkeit ist beinahe gleich groß im 
ganzen Querschnitt des Stofistromes, wovon 
man sich überzeugen kann, wenn man einen 
Stab senkrecht in den Stofistrom einführt. 
Der Stab gleitet dann mit dem Stoff und be- 
hält dabei meistens seine senkrechte Stellung. 
Hieraus ersieht man, daß der Strom oben 
und unten gleich stark ist. Gleichzeitig wird 
der Querschnitt des Stoffstromes A in Qua- 
dratdezimeter gemessen. Man hat dann den 
Stofftransport: 


ve n Liter pro Sekunde. 


10 Die rationelle Theorie des Ganzzeugholländers, 
Dritter Teil. 
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Die Walze muß genau dieselbe Menge 
transportieren, und wenn die Drehzahl n ist 
und die Walzenmesserzahl my, wird dieser 


n 
Transport von 60 m Walzenmessern be- 
sorgt. Jeder Messerzwischenraum — im 


folgenden nur „Zelle“ genannt — transpor- 

tiert somit 22 ln Su Liter Stoff. 
| t 60 n my 

Ist die Länge eines Walzenmessers L Meter, 

so transportiert jeder Meter Messerzelle: 


-000 A Liter Stoff, 
Ln met 


und wenn ein Liter Stoffbrei < kg Fasern 
enthält (= Faserstoffdichte), entspricht die- 
ses Stoffquantum: 
600 000 A 5 
; Lnm,t 


Von dieser Fasermenge nimmt die Mes- 
serkante die Fasern für die Faserwischbil- 
dung. Der größte Faserwisch, der bei der 
vorhandenen Stofidichte und Faserlänge ge- 
bildet werden kann, ist aus Abb. 2 ersichtlich, 
und er wird mit ömax (Gramm Faserstofi pro 
Meter Messerlänge) bezeichnet. Da wir nicht 
annehmen dürfen, daß es gelingt, alle die Fa- 
sern, die in die Messerzelle hinein wollen, 
auf der Messerkante aufzufangen, muß die 
Stoffmenge pro Meter Zelle wenigstens 2 Smax 
Gramm Fasern enthalten, wobei 2 eine Zahl 
bezeichnet, die größer als 1 ist (wahrschein- 
lich hat diese Zahl einen Wert zwischen 2,5 
und 3). Der maximale Faserwisch kann so- 
mit nur aufgefangen werden, wenn 

600 000 A s ; 
r] 2 2 Smax ist. (5) 

Diese Gleichung, welche die Stoffum- 
laufbedingung genannt wird, gibt die 
Bedingung für die Bildung des maximalen 
Faserwisches. 

Aus Abb. 2 sieht man, daß für: 

- = 0,03 004 005 0.06 0.07 0,08 
1.2 1.9 28 3.9 53 68 


Gramm Fasern. 


` 
3 ~ 
ist Omax 


I 


wobei “* — 40 48 56 65 75 85 


Da Smax viel schneller als die Stoffdichte 
wächst, sieht man aus der Stoffumlaufbedin- 
gung, daß die Zeit t kleiner werden muß, 
wenn man in einem Holländer bei größerer 
Stoffdichte und gleichzeitig mit größtmög- 
lichem Faserwisch arbeiten will. Will man 
also die Mahlung mit dem größten, erreich- 
baren Faserwisch durchführen, so muß man 
mit dickerem Stoff und noch 
schnellerem Umlauf arbeiten. 
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Dafür erhält man dann auch eine sehr bedeu- 
tende Steigerung in der Faserwischgröße. 

Man bemerkt gleich eine überraschende 
Uebereinstimmung zwischen dem Sinn dieser 
auf ganz theoretischer Grundlage abgeleite- 
ten Bedingung und den anfangs angegebenen 
Zitaten von Rehn und Kirchner, die 
die Bedingung für gute Leistung eines Hol- 
länders ausdrücken. 

Die Schlußfolgerung 
daß nämlich die Bildung des 
größtmöglichen Faserwisches 
die Bedingung für die gute Lei— 
stung eines Holländers ist. 

Ist die Stoffumlaufbedingung erfüllt, dann 
muß man die größtmögliche Leistung des 
Holländers erwarten. Man bemerkt, daß die 
Faserwischbildung nach dieser Theorie nur 
auf den Kanten der Walzenmesser möglich 
ist, nicht aber auf den Kanten der Grund- 
werksmesser. Das Grundwerk ist demnach 
lediglich ein Organ, gegen welches der Fa- 
serwisch des Walzenmessers abgenützt wird, 
teilweise zerschnitten, teilweise zerrieben 
und gequetscht. Eine Vergrößerung der An- 
zahl von Grundwerksmessern ergibt nach 
dieser Annahme keine Verbesserung der Lei- 
stung, denn ist das Grundwerk nur so breit, 
daß der Faserwisch beim Vorüberfahren ganz 
abgenutzt werden kann, so hat man keinen 
Nutzen von einer größeren Messeranzahl, 
man erreicht doch nicht mehr, als den Faser- 
Wisch abzunutzen. 

Diese Annahme ist durch viele Versuche 
bestätigt. Der Verfasser hatte selbst mehr- 
mals Gelegenheit, Versuche mit Grundwerken 
von verschiedener Messerzahl auszuführen, 
ohne eine Mehrproduktion bei Vergrößerung 
des Grundwerks beobachten zu können. Ein 
Papierfabrikant teilt mit,!“ daß er seine 
Grundwerksmesseranzahl auf die Hälfte ver- 
minderte und trotzdem die gleiche Mahlzeit 
und Stoffbeschaffenheit wie zuvor erreichte. 
Ein anderer Papiermacher! berichtet, daß er 
die Breite des Grundwerkes von 14 auf 8 
engl. Zoll verminderte, und das Mahlen be- 
anspruchte danach die gleiche Zeit und Kraft 
(PS) wie vorher. Die Uneinigkeit zwischen 
den Papiermacliern betreffs der Konstruktion 
eines Grundwerkes für einen bestimmten Stoff 
deutet auch darauf hin, daß die Grundwerks- 
bemesserung tatsächlich eine Nebensache ist, 
die die Wirkungsweise des Holländers nur 
wenig beeinflußt, wenn nur die Fläche groß 


liegt dann nahe, 


11 Mr. Ward, The World's Paper Trade Rev., 
30. Dezember 1921, S. 2290. 
= Mr. Greenhalgh, ebenda. 
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genug für die Abnutzung des Faserwisches 
ist. Zum Beispiel kann ich auf die Beant- 
wortung einer Frage hinweisen, die im Jahre 
1912 im Briefkasten des W.f.P. gestellt 
wurde: „Welche Messerstärke (und Messer- 
anzahl im Grundwerk) muß gewählt werden, 
wenn man schmierigen Stoff für Zeichen,, 
Druck-, Post- und Schreibpapier mahlen 
will?“ Es kamen Beantwortungen von 7 Pa- 
piermachern mit Angaben, die zwischen 10 
Grundwerksmessern je 15 mm Stärke und 
38 Grundwerksmessern je 4 mm Stärke 
schwankten. 


Wenn es sich so verhält, daß die Kon- 
struktion des Grundwerkes eine Frage zwei- 
ten Ranges ist, können die mathematischen 
Ausdrücke für die Holländerleistung, die 
unter Berücksichtigung von Anzahl und 
Stärke der Grundwerksmesser aufgestellt 
sind, nicht richtig sein. Hierdurch verliert 
auch der von Strobach-Kirchner aufgestellte 
Ausdruck seine Bedeutung, und ebenso müs- 
sen die vom Verfasser aufgestellten Ausdrücke 
(3) und (4) ihre praktische Gültigkeit ver- 
lieren. Diese letzteren Ausdrücke haben 
zwar geholfen, die Wahrheit zu finden, da 
sie für nicht allzu verschiedenartige Grund- 
werke eine annähernde Gültigkeit haben. 
Nachdem sie so von Nutzen gewesen sind, 
müssen sie aber als unpraktisch und nur in 
enger Begrenzung richtige Formeln verwor- 
fen werden. Wahrscheinlich wird auch zuviel 
Wert auf die Jagenberg-Strobach-Kirchner- 
sche Annahme gelegt, daß breite Messer 
schmierigen Stoff und schmale Messer rö- 
schen Stoff geben. Versuche, die zur Auf- 
klärung dieser Sache gemacht wurden, haben 
die Annahme nicht immer bestätigt. 


An Stelle dieser Mahlformeln bekommt 
man als logische Folgerung des oben Ent- 
wickelten das viel einfachere Gesetz: Wenn 
dieStoifumlaufbedingung 6) er- 
füllt ist, ist die Mahlleistung 
proportional mit der minut- 
lichen Walzenmesseranzahl 
(nm.) und mit der Walzenmesscer- 
länge! (L). Die Schmierigkeit des Stoffes 
ist, wenn die Stoffumlaufbedingung erfüllt 
ist, von der Dichte des Eintrages und vom 
Mahldruck abhängig, da eine große Stoff— 
dichte einen großen Faserwisch und dabei 
eine mehr schonende, schmierige Mahlung 
ergibt, während umgekehrt eine kleine Stoff- 


13 In der Festnummer des W. f. P. 1925 hat sich 
„Silesius“ auf Grundlage der Faserwischtheorie für 
eine ähnliche Formulierung des Gesetzes ausge- 
sprochen. 
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dichte (kleiner Faserwisch) bei demselben 
Mahldruck eine schärfere, röschere Mahlung 
zur Folge hat. 


Diese Sätze haben wenigstens Gültigkeit, 
solange es sich um gewöhnliche Zellstoffpapiere 
handelt. Ob sie auch für die Mahlung von 
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Feinpapierstoff gelten, bleibt noch eine offene 
Frage, denn bei der eigentlichen Feinpapier- 
mahlung wird oft nicht auf die Erfüllung der 
Stoffumlaufbedingung Wert gelegt.“ 


14 Siehe „Papier-Fabrikant“, Heft 24/1925: Kleine 
oder große Holländer für Feinpapier. 


— . —ñ—— 
Zur Entwicklung der Riesenpapiermaschinen. 


Die europäische Industrie ist auf allen 
Gebieten daran, Höchstleistungen hervorzu- 
bringen. Dieses sehen wir am besten an der 
Entwicklung der modernen Papiermaschinen, 
und es ist unnötig, Zahlen über Produktions- 
rekorde dieser modernen Ungeheuer zu 
wiederholen. Wie wird aber in der nächsten 
Zukunft die Leistungsfähigkeit solcher Ma- 
schinen noch gesteigert werden können? 
Wird die schnelle oder die breite Maschine 
den Sieg davontragen. 

In den Vereinigten Staaten war vor 
einiger Zeit diese Frage Gegenstand einer 
lebhaften Diskussion. Das Interessanteste 
daraus möchte ich im folgenden zusammen- 
fassen und ergänzen. 

Maschinentypen. Riesenmaschinen 
eignen sich zur Herstellung der ungeheuren 
Mengen Rotationsdruckpapier. Dieses Pa- 
pier muß qualitativ höchst gleichmäßig sein 
und in fehlerlosen, fest gewickelten Rollen 
geliefert werden. Die Reißlänge in der Quer- 
richtung darf viel kleiner sein als diejenige 
in der Längsrichtung, 
wird daher entbehrlich. Die Arbeitsbreiten 
dieser Maschinen werden stets ein Vielfaches 
der .Rotationsrollenbreiten betragen müssen. 

Zum Vergleich eignen sich zwei Typen: 
Maschine A von 640 cm Breite, 200 m / min. 
laufend, und Maschine B mit 425 cm Breite 
und 300 m/min. Arbeitsgeschwindigkeit. 

Produktion. Diese beiden Maschinen 
produzieren gleich viel: in 24 Stunden nahezu 
100 t eines 55 g schweren Papiers. Da die 
Produktion von A und B gleich ist, so wer- 
den Störungen in beiden Fällen gleich 
unheilvoll. Bei der schnelleren Maschine 
dringt der auf das Sieb auflaufende Stoff 
mehr in dasselbe ein, die Bildung von Stoff- 
katzen wird begünstigt — häufige Gautsch- 
brüche. Andererseits hat eine breitere Bahn 
stets dickere und dünnere Stellen und Strei- 
fen, sie muß darum stärker ausgetrocknet 
werden. Die Folge ist ein vermehrtes Ab— 
reißen in der Trockenpartie. Am Rollapparat 
ergeben sich bei beiden Typen beträchtliche 
Schwierigkeiten. Für A sind ungeheure, 
schwere Trommeln notwendig, um bei dem 


die Siebschüttelung 


Riesengewicht nicht zu schwingen, bei B ist 
der Rollenwechsel eine Kunst. Auf der Um- 
rollmaschine wird zweifellos die breite Rolle 
schlechter wegkommen, da hier das Papier 
ungleichmäßiger gestreckt ist. 

Bei beiden Maschinen muß ein tadelloser, 
gleichmäßiger Holzschlif Verwendung fin- 
den, es wird die Einschaltung einer Kegel- 
stoffmühle zwischen Mischholländer und 
Papiermaschine notwendig. Dann ist der 
Maschinenführer in der Lage, die geringen 
Schwankungen der Faserdimensionen noch 
auszugleichen. Um ja alle Knoten zu ent— 
fernen, werden Hochleistungs-Drehknoten- 
fänger empfohlen. Das Wiederaufführen einer 
abgerissenen Bahn ist bei beiden Typen eine 
Kunst und verlangt die Verwendung von 
Prehluft. 

Konstruktive Schwierig- 
keiten. Da mangelt es bei den sonst 
unternehmenden Amerikanern auch nicht an 
Vorwürfen gegen beide Typen und an Be— 
denken gegen übertriebene Leistungssteige- 
rungen. | \ 

Die schnelle Maschine verlangt ein schr 
langes Sieb, das sich rasch abnützt, über- 
mäßige Saug- und Trockenflächen, haarge- 
naues Regulieren der Züge und des Roll- 
apparats. Damit die Trockenzylinder nicht so 
schnell umlaufen, muß deren Durchmesser 
vergrößert werden. Bei ihrer großen Anzahl 
ergibt die Summe der Stirnflächen bedeu- 
tende Strahlungsverluste. Die breite Maschine 
hat eine solide Stuhlung, auf die Zapfen ihrer 
Naßpressen wird ein der Breite proportiona- 
ler Druck ausgeübt. Ueberdies müssen 
sämtliche Walzen extraschwerer Bauart sein, 
um den Durchbiegungskräften standzuhalten. 
Allerdings ist es nur durch entsprechende 
Bombierung der Walzen möglich, ihre Wir- 
kung völlig auszugleichen. Die sich dabei 
ergebenden Schwierigkeiten sind aber ein 
Problem für sich, besonders bei Walzen, die 
einem wechselnden Zug oder Druck unter- 
liegen oder einen Gummiüberzug tragen, 
dessen Festigkeitswerte in weiten Grenzen 
schwanken können. Unrichtige Bombierung 
aber bedeutet ungleiche Abnützung, ungleiche 
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Entwässerung; oft glaubt man den Fehler 
anderswo, was Aerger und Kosten ver- 
größert. Für den Sieb- und Filzwechsel 
braucht man spezielle Vorrichtungen zum 
Ausfahren der schweren Walzen. Beide Ma- 
schinen verlangen die Anwendung aller 
modernen Verbesserungen, z. B. elektrischer 
Einzelmotoren-Antrieb, da für B 1000, für A 
etwa 1200 KW übertragen werden. Die 
beiden Typen gemachten Vorwürfe wegen 
Schwingen oder Hüpfen von Walzen (Reso- 
nanzerscheinungen) halte ich für unberech- 
tigt. Diese mögen vorkommen, wenn Ma- 
schinen, die für 120—150 m/min. Geschwin- 
digkeit gebaut wurden, später bis zu 200 
m/min. laufen gelassen werden. Bei richtiger 
Dimensionierung der Walzen wird es stets 
möglich sein, einen ruhigen Siebspiegel zu 
erhalten. B erfordert die restlose Anwendung 
von Kugellagern bei allen Walzen von 
kleinem Durchmesser. Bei A wird die 
Schmierung der unteren Preßwalzen schwie- 
rig, der dünne Oelfilm leicht zerdrückt, doch 
kann man hier die analogen Erfahrungen 
bei modernen Eisenwalzwerken zu Rate 
ziehen. 

Arbeiter. Die schnellere Maschine 
braucht extra flinke Hände, die breite Ma- 


schine Athleten oder Hilfspersonal beim 
Filzwechsel, gewöhnlich bleibt ihre Zahl 
gleich. 
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Betrieb. Es werden angegeben als 
Jahresverbrauch (300 Tage): 30 Siebe, 15 
Manchons, 65 Naßfilze (3 Pressen), 4 Trok- 
kenfilze; für die breite Maschine: 20 Siebe, 
12 Manchons, 52 Naßfilze, 3 Trockenfilze, 
deren Einzelpreise natürlich entsprechend 
höher sind. Der jährliche Zeitverlust beim 
Wecliseln ist ungefähr derselbe, da bei der 
breiten Maschine der Wechsel wohl seltener 
ist, aber eine Unterbrechung stets länger 
dauert, auch geht es länger, bis das breite 
Sieb völlig eingelaufen ist. Die höheren 
Anlagekosten für die größere breite Maschine 
fallen bedeutend ins Gewicht, auch sind 
Reparaturen kostspielig. 


Ein abschließendes Urteil, eine entschie- 
dene Bevorzugung des einen Typs mag aus 
obigen lückenhaften Ausführungen nicht 
hervorgehen, obwohl die schnelle Maschine 
mehr Vorzüge zu besitzen scheint. Da kann 
nur die Praxis antworten. Heute sind von 
beiden Typen schon eine Anzahl im Betrieb, 
Mängel treten auf und die Konstrukteure 
suchen diese zu beheben. Mit der Zeit wer- 
den sie die meisten zu umgehen wissen. Sind 
einmal in beiden Richtungen genügend Er- 
fahrungen da, so wird uns die Zukunft eine 
neue Maschine, die Kombination der beiden 
„dreadnought-types“ von heute bringen; denn 
die Welt kann nicht stillestehen. 


— — ...... p e 


Eine Versuchskocherei für Sulfitzellstoff in Norwegen. 
Von Ing. Armin Goy, Lysaker. 


Eine der Hauptaufgaben, die sich der 
norwegische Verein der Papier- 
Ingenieure gestellt hat, ist die Schaf- 
fung eines Forschungsinstitutes. Die für die- 
sen Zweck in der norwegischen Papier-, 
Zellstoff, und Holzschliffindustrie eingelei- 
teten Sammlungen haben bis jetzt an ein- 
maligen Beiträgen etwa 100000 K und an 
jährlichen Beiträgen 15—20 000 K ergeben. 
Zunächst ist nun, hauptsächlich mit den 
Mitteln der Jahresbeiträge von 1925, eine 
Versuchskocherei für Sulfitzellstoff gebaut 
worden, und zwar in Embretsfos-Fa- 
briker (Papier-, Zellstoffabrik und Schlei- 
ferei, zur Union Comp. gehörend). Weitere 
Versuchsanlagen für Sulfatzellstoff und Holz- 
schliff sollen später folgen. 

Die Versuchskocherei in Embretsfos ist 
als abgeschlossene Anlage in einem zwei— 
stöckigen Gebäude untergebracht. Im Erd- 
geschoß ist die Aufbereitungsanlage, getrie- 
ben von einem 20-PS-Motor, sowie ein La- 
boratorium. Im ersten Stockwerk steht der 


versehen. 


Kocher, im zweiten sind die Laugenbehälter. 
Separator, Knotenfang und eine Pappmaschine 
vervollständigen die Einrichtung. 


Die zwei Säurebehälter von je 6 cbm — 
5 Kochungen stehen durch Bleileitungen mit 
den Behältern der Zellstoffabrik in Verbin- 
dung; jede gewünschte Stärke der Säure ist 
leicht zu erreichen. 


Der Kocher, geliefert von Thunes mek. 
Verkstad, Oslo, faßt 113 cbm und ist mit 
allen notwendigen Kontrolleinrichtungen 
Es kann direkt und indirekt ge- 
kocht werden. Die Ablauge wird zwecks 
Kontrolle in besonderen Behältern aufge- 
fangen. 


Nach Passieren eines Separators und 
eines Thune-Knotenfangs wird der Zellstoff 
auf einer Pappmaschine zu Schabstoff oder 
Pappen entwässert und dann zur Papierher- 
stellung (geschöpfte Bogen) in einer Lam- 
pen-Mühle gemahlen, später sollen kleine 
Holländer aufgestellt werden. Die Papier- 
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muster sollen auf ihre chemischen und phy- 
sikalischen Eigenschaften untersucht werden. 

Die Kontrolle erstreckt sich also auf Holz, 
Dampf, Säure, Druck, Temperatur, Abgase, 
Lauge, Waschwasser, Abwasser, Zellulose 
und Papier. Es ist geplant, zunächst Serien- 
versuche mit verschiedener Kochzeit vorzu- 
nehmen. 

Die Anlage wurde vor kurzem in Betrieb 
genommen; Leiter ist Dr.-Ing. S. Samuel- 
sen. Meines Wissens ist es die erste Ver- 


Wochenblatt für Papierfiabrikation 


153 


suchskocherei, die in direkter Verbindung mit 
einer Zellstoffabrik steht; ähnliche Anlagen 
in Deutschland sind Hochschulen angeglie- 
dert (Darmstadt, Eberswalde). Es kann wohl 
kein Zweifel darüber bestehen, daß die enge 
Verbindung von Versuchskocherei und Fabrik 
große Vorteile hat. Voraussetzung dabei ist 
natürlich eine selbständige wissenschaftliche 
Leitung der Versuchsanlage und ein reibungs- 
loses Zusammenarbeiten zwischen ihr und 
der Fabrik. 


Auslands-Rundschau. 


Finnische Papierindustrielle besuchen 
Sowjetrußland. 


Unter Führung des früheren Handels- 
ministers J. Stjernvall unternahmen eine An- 
zahl Herren aus der finnischen Exportindu- 
strie, darunter mehrere Papierindustrielle, 
eine Reise nach Sowjetrußland auf Anregung 
des Kommissars für auswärtige Angelegen- 
heiten in Moskau. Durch persönliche Unter- 
handlungen mit leitenden Persönlichkeiten 
der russischen Wirtschaft sollte ein lebhafterer 
Geschäftsverkehr zwischen den beiden Län- 
dern Finnland und Rußland angebahnt wer- 
den. Zu Geschäftsabschlüssen kam es jedoch 
nur in geringem Maße, da für das laufende 
Jahr die Abschlüsse meist bereits getätigt 
sind und für Geschäfte auf lange Sicht bei 
den unsicheren Geldverhältnissen in Rußland 
keine Stimmung vorlag. Die Aufnahme, die 
die Delegation in Rußland fand, war gut, 
und der Eindruck, den die Reisenden von 
den Zuständen des Landes hatten, war gegen- 
über den Vorjahren wesentlich besser, beson- 
ders was Eisenbahn- und Straßenverkehr, 
Bauten und Industrietätigkeit betrifft. Ms. 


Schweden. 


Nahezu 85% der gesamten Papiererzeu- 
gung Schwedens kommen in Zeitungs- 
und Packpapier zur Ausfuhr. Im 
Jahre 1924 betrug die Ausfuhr an Zeitungs- 
papier 1 669650 dz. In den ersten neun Mo- 
naten des Jahres 1925 wurden dagegen 
1 276010 dz versandt, so daß für 1925 ein 
etwa gleich großer Versand zustande kommt, 
wenn die Ausfuhr in gleicher Weise auch 
im letzten Vierteljahr 1925 anhält. Mehr als 
ein Drittel der gesamten Zeitungspapieraus- 
fuhr ging nach den Vereinigten Staaten, ein 
Sechstel der Gesamtausfuhr nach Groß- 
britannien. Als weitere Abnehmer kamen in 
Betracht; Australien, Frankreich, Südafrika, 


China, Japan, Kuba, Brasilien, Argentinien, 
Chile, Norwegen, Rußland und Irland. B. 
England. 

Die amtlichen Import- und Ex- 
portziffern für das Jahr 1925 sind nun 
herausgekommen. Der Papierimport beträgt: 

1925: 14 659 488 cwts — & 15 085 314 
1924: 14 047 774 cwts = £ 14 424 018. 

Hiervon kommen auf Pack- und Umschlag- 
papier 30,6%, auf Druckpapier 20% und auf 
Strohpappe 24,6%. Die bedeutendsten Lie- 
ferländer von Packpapier sind: Schweden 
(1 700 000 cwts), Deutschland (968 000 cwts, 
die Einfuhr von Deutschland hat in 1925 um 
etwa 20 500 cwts abgenommen), Norwegen 
(913000 cwts), Finnland (367 000 cwts). 
Druckpapier kam (der Menge nach geordnet) 
von: Neufundland, Norwegen, Schweden, 
Finnland, Kanada, Deutschland. Bemerkens- 
wert ist, daß die Einfuhr von Deutschland 
(189 000 cwts) um etwa 98000 cwts zurück- 
gegangen ist, während die Einfuhr von Ka- 
nada von 96000 cwts auf 359 000 cwts ge- 
stiegen ist. 

Der britische Papierexport beträgt: 

1925: 5005854 cwts — L 9832 025 
1924: 4 757 354 cwts — £ 9220 550. 

Hievon entfallen auf Druckpapier allein 
73,2%. Australien war der Hauptabnehmer. 
An Holzstoff wurden eingeführt 764 031 tons 
(Zunahme 10 300 tons), an Zellstoff 471 713 
tons (Abnahme 2200 tons). 9; 


Rußland. 

Aus der Zeitschrift „Papierindustrie“ Nr. 11. 

Anfang November v. J. fand in Moskau 
die Xll. Plenum-Büro-Versammlung der Ver- 
treter der Papierindustrie Sowjetrußlands 
statt. Zur Diskussion standen die. Fragen 
über Neubauten und Erweiterungen in der 
Papierindustrie für die nächsten 5 Jalıre, Vor- 
bereitung der geeigneten Kräfte für die 
neuen Unternehmungen, Herabsetzung der 
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Preise und Einfuhrzölle für Papier und 
Pappe sowie die einzelne Vereinigungen 
der Papierindustrie angehenden Fragen. 

Durch die geplanten Neubauten soll die 
Gesamtproduktion in den nächsten Jahren 
um 50% vergrößert werden. Die Papier- 
preise sollen gleichzeitig bis zu den Welt- 
marktpreisen herabgesetzt werden. Für das 
Kontingent 1925/1926 hat das Plenum die 
Herabsetzung der Einfuhrzölle für zulässig 
gefunden. Zur Ausbildung der Arbeiter und 
Beamten werden neue Papiermacherkurse ge- 
gründet, ferner wird die bestehende Papier- 
macherschule in Polotnijani-Sawod ver- 
größert. 

Die russische Regierung plant die Aus- 
nützung der Wasserkräfte der Msta. Die 
elektrische Station soll bei Schibatowo, 
Gouvernement Nowgorod, errichtet werden. 
Die gewonnene Energie (etwa 5000 PS) wird 
der Papierfabrik „Okulowka“ zugeleitet. A. 


Ein- und Ausfuhr von Papier in der 
Tschechoslowakei. 

Nach den amtlichen Ausweisen wurden 
in den ersten drei Vierteljahren 1925 in die 
Tschechoslowakei 96 543 dz Papier und Pa- 
pierwaren im Werte von 64 448 000 Kc zur 
Einfuhr gebracht, rund 50% mehr als im 
gleichen Zeitraum des Vorjahres. Die Aus— 
fuhr, die gegenüber dem Vorjahr etwa 10% 
größer war, bezifferte sich auf 845 905 dz 
oder 231 361 000 Kc. Der Ausfuhrüberschuß, 
der im ersten Halbjahr rund 100 000 000 Kc 
ausmachte, ist im dritten Vierteljahr um wei- 
tere 67000000 Kc angewachsen. Die Ein- 
und Ausfuhr der letzten drei Vierteljalre 
verteilte sich in der Hauptsache auf folgende 
Warengruppen: 


Einfuhr Ausfuhr 


Mengen Wert Mengen Wert 
in dz in Ke in dz in Ke 
Papierzeug 51689 7 031000 554683 116 355 000 
Pappen 17 S64 8 4010 38157 9875 000 
Packpäpier 2272 901 000 90475 27 808 00 
Zeichenpapier 1040 1517 000 = ae 
Buntpapier 5043 9598 000 = zei 
Schreibpapier 1000 670 000 11 000 4308 000 
Druckpapier 117 723 Js 093 000 
Zigarettenpapier - e 7 824 12 474 000 
anderes Papier 5004 7 064 000 18 218 15 108 000 
Luxuspapier 1918 8 312 000 840 3 195 000 
Papierwaren 0 308 11 058 000 8047 10 511 000 
B. 
Italien. 


Nach einer Nachricht in der „Idea Colo- 
niale“ hat sich in Turin eine Gesellschaft 
unter der Firma „Societa Anonima 
Alfa“ gebildet, welche das lybische Alfagras 
ausbeuten will. S. 


Spanien. 

Sociedad Española de Papele- 
ria, Compañia Anonima in San Seba- 
stian. In dem verflossenen Geschäftsjahr 
1924/25 ergab sich ein Reingewinn von 
200 140 Pesetas. Es wurden 5% Dividende 
verteilt. 

„La Gaceta de las Artes Graficas“ ent- 
nimmt einer Eingabe von spanischen Oran- 
gen-Exporteuren folgende interessante Ein- 
zelheiten. Die Orangen-Exporteure verbrau- 
chen etwa 45—50 Ballen zu 50 Ries von 
je 500 Bogen. Im Jahr 1914 kostete ein 
Ballen 75—80 Pesetas. Der Preis stieg nach 
und nach bis auf 130—160 Pesetas im Jahr 
1924/25. Die spanischen Fabriken haben 
nunmehr den Preis für die billigeren Sorten 
auf 200 Pesetas und für das bessere Papier 
auf 230 Pesetas festgesetzt. Da in Deutsch- 
land und Frankreich das Seidenpapier viel 
billiger sei, verlangen die Exporteure, daß 
die hohen Eingangszölle aufgehoben werden, 
weil sie sonst eine Mehrausgabe von mehr 
als 213 Millionen Pesetas hätten. Nach den 


Angaben der Antragsteller kommen auf 
1000 kg Seidenpapier rund 600 Pesetas Zoll. 
S. 


Obwohl sich die Pappenindustrie 
Spaniens von Jahr zu Jahr weiter entwickelt 
und erfolgreich mit dem Ausland konkurriert, 
so kommen doch noch immer ganz beträcht- 
liche Mengen an Pappe zur Einfuhr. Nach 
den amtlichen Erhebungen kamen 1924 als 
Hauptlieferanten in Betracht: Deutschland 
mit 1621 dz, Großbritannien mit 1242 dz, 
Frankreich mit 880 dz, Vereinigte Staaten mit 
465 dz, Schweiz mit 231 dz, Italien mit 280 dz 
und Belgien mit 150 dz. B. 


Griechenland. 


In Eghion hat eine unter schwedischem 
Einfluß stehende Gesellschaft, die über ein 
Kapital von 40 Millionen Drachmen verfügt, 
dieser Tage mit dem Bau einer großen Pa- 
pierfabrik begonnen, welche hochwertiges 
Papier und Karton herstellen und ein Erzeu— 
gungsvermögen von 10 Tonnen täglich be— 
sitzen wird. Ipu. 

Siam. 


In Siam wurden im ersten Halbjahr 
1925 11960 dz Papier eingeführt 
gegen 12740 dz im ersten Halbjahr 1924 
und 13640 im Jahre 1923 (Januar— Juni). 
Dem Werte nach betrug die Einfuhr in den 
drei Berichtsjahren 443000 Tikal, 472 000 
Tikal und 494000 Tikal. Die Einfuhr hat 
von Jahr zu Jahr weiter abgenommen. B. 
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Indien. 

Die Einfuhr von Packpapier nach Indien 
hat im letzten Berichtsjahr bedeutend zuge- 
nommen. Deutschland steht dabei an der 
Spitze mit einem Anteil von 40%. Die wich- 
tigsten Herkunftsländer sind Deutschland 
(60 840 cwts), Schweden (23 560 cwts), Eng- 
land (15 122 cwts). Auch in der Einfuhr von 
Druckpapier hat Deutschland die anderen 
Länder überflügelt. Es kommen nämlich auf 
Deutschland 200 761 cwts, auf Norwegen 
125 657 cwts und auf England 106 159 cwts. 
Die Gesamteinfuhr von Druckpapier beträgt 
im Jahr 1924/25: 589 942 cwts gegen 398 265 
cwts im Vorjahre. Bei der Einfuhr von 
Schreibpapieren und Briefumschlägen hat 
England den Vorrang (84 543 cwts), Deutsch- 
land kommt an zweiter Stelle mit 35 027 cwts 
(1 cwt — 50,8 kg). 8. 


Japan. 

Die Tossa-Papierfabriks-Ge- 
sellschaft wurde von der Japan-Pa- 
per Industry Co. Ltd. kauflich erwor- 
ben. Das Aktienkapital der Japan Paper- Indu- 
stry Co., welches 15 Millionen Ven beträgt, 
wurde aber nicht erhöht. Die Tossa-Fabriken 
erzeugen auf 10 Papiermaschinen ausschließ- 
lich japanische Papiere und außerdem auch 
japanische Handpapiere. Der technische Lei- 
ter der Japan-Paper-Industry ist ein Deut- 
scher. 

Mit der langsamen Besserung der allge- 
meinen Wirtschaftslage Japans bessert sich 
auch die Lage der Papierindustrie, so daß 
einzelne Fabrikanten bereits einen Teil ihres 
in letzter Zeit stark angeschwollenen Lagers 
abstoßen konnten. Man hofft, daß die Bes- 
serung weitere Fortschritte machen wird, 
zumal infolge des jetzt günstigeren Wechsel- 
kurses des Yen der Fabrikant seine vom Aus- 
land bezogenen Rohstoffe etwas billiger er- 
hält. Um den Markt fester in der Hand zu 
haben, sind Bestrebungen im Gange, alle 
Fabriken der Branche durch Bildung von 
wahrscheinlich drei großen Konzernen zu- 
sammenzufassen. R. 


Japans Ein- und Ausfuhr von Papier und 
Papierrohstoff. 

Die gesamte Einfuhrmenge an 
Papier und Pappe betrug im Oktober 
1925 8251 889 Kin im Werte von 1717 926 
Yen. An erster Stelle hierin stand Schweden 
mit einem Lieferbetrage von 500 197 ven, 
dann folgt England mit einem Lieferbetrage 
von 365 207 Yen und an dritter Stelle kommt 
wieder Deutschland, welches 844 476 Kin im 
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Werte von 193663 Yen lieferte. Hiernach 
kommt Norwegen mit dem Lieferbetrag 
von 162575 Yen. An fünfter Stelle kommt 
Kanada mit 132338 Yen, dann Belgien 
mit 103235 ven. Amerika steht mit 
88 321 Yen an siebenter Stelle. Frankreich 
lieferte für 31 510 Yen meist Zigarettenpapier. 
An neunter Stelle kommen die Niederlande 
mit 8100 Kin im Werte von 1393 Ven. Hier- 
aus ergibt sich, daß fast alle Papiere aus Eu- 
ropa stammen und nur ein kleiner Prozent- 
satz aus den übrigen Erdteilen kommt. 

Ein wesentlich anderes Bild ergibt die 
Rohstoffeinfuhr; es wurden im gan- 
zen im Oktober 10 654 800 Kin Zellulose im 
Werte von 1269854 Yen und 290000 Kin 
Holzstoff im Werte von 20923 Ven einge— 
führt. An erster Stelle stand Schweden, wel- 
ches für 6396 Yen Holzstoff und für 494 0963 
Yen Zellulose lieferte; dann folgt Kanada 
mit einem Lieferbetrag von 403 116 Yen und 
an dritter Stelle kommt wieder Deutschland, 
welches 206 200 Kin Holzstoff im Werte von 
14527 Yen und 1285700 Kin Zellulose im 
Werte von 151504 Ven lieferte. An vierter 
Stelle steht Norwegen mit einem Lieferbetrag 
von 140265 Yen; an fünfter Stelle kommen 
die Vereinigten Staaten von Amerika mit 
38 945 Ven, dann folgt Dänemark mit 28 719 
Yen; an siebenter Stelle kommt England mit 
9028 Yen und zuletzt kommt Frankreich mit 
3314 Yen. Darnach haben die außereuropäi- 
schen Länder einen Anteil von fast 40%. 

Sehr bemerkenswert ist auch die Aus- 
fuhr vonPapierundPappen, wel- 
che beispielsweise im September 1925 zusam- 
men die Höhe von 11 791 552 lbs im Werte 
von 2278041 Ven erreichte, gegen nur 
5 517 633 lbs im Werte von 1034 316 Yen im 
gleichen Monat des Vorjahres. Zigaretten- 
papier hat einen Anteil von mehr als 10%. 
Die Ausfuhrmenge ist also höher als die 
Einfuhr. = R. 


Vereinigte Staaten. 

In dem staatlichen Laboratorium für 
Forstprodukte in Madison sind vor kurzem 
auf Veranlassung eines brasilianischen Forst- 
beamten Versuche mit brasilianischen 
Eukalyptusbäumen betreffs der Ver- 
wendbarkeit des Holzes für die Papierfabri- 
kation gemacht worden. Das Ergebnis ist, 
daß gutes Zeitungsdruckpapier daraus her- 
gestellt werden kann. Dr. Navarro, der bra- 
silianische Beamte, meint, daß das neue 
Produkt der Fabrikation von Zeitungsdruck- 
papier in Brasilien erhöhte Bedeutung geben 
werde. Eine kleine Rolle dieses Papiers 
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wurde in einer Rotationsdruckpresse aus- 
probiert und hat sich dabei gut bewährt. 
Derselbe Baum könnte auch in den südlichen 
amerikanischen Staaten angepflanzt werden, 
und da er sehr rasch wächst, einen Ersatz für 
die immer mehr einschrumpfenden Nadel- 
holzwälder der nördlichen Staaten bilden. 
S. 


Die Itasca Paper Co. in Grand 
Rapids, Minn., will die dortige Papier- 
fabrik vergrößern, da sie jetzt voll beschäf- 
tigt ist und die Nachfrage ständig steigt. Die 
Fabrik stellt jetzt im Jahr 21 000 tons Papier 
her und verkauft außerdem Holzschlifi an 
andere Fabriken. Es soll nun eine neue 
Dampfturbine von 2500 KW aufgestellt wer- 
den und damit die gesamte Kraftanlage auf 
4500 KW gebracht werden. j S. 


Nach offiziellen Zahlenangaben der Ver- 
einigten Staaten von Amerika werden zwei 
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Drittel des in diesem Lande verbrauchten 
Zeitungsdruckpapiers von Kanada geliefert, 
und zwar teils als Zellulose, teils als fertiges 
Erzeugnis. K. 


Aegypten. 


Im ersten Halbjahr 1925 brachte Aegypten 
insgesamt 17 907 855 kg Papier und Pappe 
zur Einfuhr gegen 19 333 068 kg im gleichen 
Zeitraum des Vorjahres. Zur Ausfuhr kamen 
im ersten Halbjahr 1925 34 000 kg Zigaretten- 
papier gegen 42 000 kg im gleichen Zeitraum 
des Jahres 1924. Die Einfuhr setzte sich zu- 
sammen aus: . 
1925 


1924 
Umschlagpapier g p . 572 382 7320 442 
Pappe 4 309 822 7 320 442 
Drucksachen À, ; . 3997978 3436 350 
Schreibpapier und Briefumschläge 736 326 941 631 
Zigarettenpapier 281 347 314 203 
Zusammen 17907 855 19 333 068 

B. 


— ee 3 Fe N Se ae 7 ar een 


Berlic. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau 
Ammendorfer Papierfabrik . 


A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 


ar Aktien-Papierfabrik . . 

Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik 

Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-Q. . 

Heidenauer Papierfabrik : 8 

Kartonpapierfabriken Groß- Särchen. e 

Kostheimer Cellulose- und Papieriarik A.-G. 

Natronag, Berlin : . 

Pinnau, Königsberg . 

Untersachsenfelder Preßspanfabrik A. 0. 

Reisholz, Papierfabrik i 

Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A. . 

Schlesische Papierfabrik. . . 7 

Simonius’sche Cellulosefabriken . 

Stettiner Papier- und e 

Varziner Papierfabrik A . 

Ver. Bautzner Papierfabriken N 

Verein für Zellstoff-Industrie 

Zellstofffabrik Waldhof Be a ie 
5 z Vorzugsaktien 

Frankfurt a. M. 

Gebr. Adt, Wächtersbach R 

Aschaffenburger Runtpapierfabrik 

Vereinigte Strohstoff-Fabriken 


München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 
München Dachauer . A.-. 
Panierfabrik Hegge : 
Teisnacher Papierfabrik 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Eınsiedel à 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn . 
Thodesche Papierfabrik ih % 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen . 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema i 


P bedeutet Papiermarkkurse. 


| aı.| 8. . 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Januar 1926. 
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Geschäftsberichte. 


Die Generalversammlung der Verein für Zelistofi- 
Industrie A.-G. in Berlin setzte die Dividende auf 
7% für die Vorzugsaktien, ferner auf 6% für die 
Stammaktien fest. Die Tantiemesteuer wird künftig 
nicht mehr von der Gesellschaft getragen werden. 
Infolge verringerten Inlandbedarfs und sehr scharfer 
Konkurrenz auf den Auslandmärkten sei die allge— 
meine Lage der Zellstoffindustrie ungünstig, die Ge— 
sellschaft habe aber trotzdem bisher noch voll ge- 
arbeitet, einschließlich der neuerdings in Betrieb ge- 
nommenen erweiterten Anlage in Oberleschen. Der 
vorliegende Auftragsbestand berechtige zunächst auch 
zu der Erwartung weiteren vollen Betricbs. Das 
Resultat der ersten sechs Monate entspreche dem 
Durchschnittsresultat der letzten 18 Monate. 


Die Generalversammlung der A.-G. für Pappen- 
fabrikation in Berlin genehmigte die mit R.-M. 201 694 
Verlust abschließende Bilanz. Der Antrag auf Ein- 
ziehung der Vorratsaktien wurde zurückgezogen; man 
halte die Aussichten für zu ungeklärt, um bezüglich 
des Kapitals Entscheidungen treffen zu wollen. Da 
die Abnehmer der Gesellschaft mit einer Belebung 
der Bautätigkeit rechnen, hofft man auf besseren 
Absatz. Infolge herrschender Ueberproduktion werde 
die Rohpappenindustrie eine allgemeine Betriebsein- 
schränkung auf durchschnittlich 75% erfahren müssen. 


Gust. Schaeuflelen’sche Papierfabrik A.-G., Heil- 
bronn a. N. Die Gesellschaft beruft auf den 18. Fe- 
bruar die ordentliche Generalversammlung, auf deren 
Tagesordnung neben der Beschlußiassung über die 
Bilanz per 31. Dezember 1925 auch steht: Beschluß- 
fassung über einen Vergleich betreffend die Interessen-, 
gemeinschaft mit der Firma Gebrüder Rauch A.-G. 
in Heilbronn, 


Stroocartoniabriek W. A. Scholten, Groningen, 
Holland. Für das abgelaufene Geschäftsjahr kommt 
gleich wie im Vorjahr eine Dividende von 12% zur 
Ausschüttung. 

Inveresk Paper Company Ltd., 
(Schottland). Dieses Unternehmen erzielte in dem 
am 31. Oktober beendeten Geschäftsjahre 1924/25 
einen Reingewinn von £ 47992 gegen £ 41318 im 
Vorjahre. Der Gewinnanteil pro Stammaktie beträgt 
15% (i.V. 12%%). Die Gesellschaft hat während des 
Berichtsjahres die Kontrolle über drei schottische 
Fabriken erworben, welche in der Nähe der eigenen 
Werke der in Rede stehenden Gesellschaft liegen. 


Carrongrove Paper Company, Denny, Stirling- 
shire (Schottland). Die Gesellschaft erzielte in dem 
am 31. Oktober beendeten Geschäftsjahre 1924/25 
einen Reingewinn von £ 42 342 (i. Vorjahre £ 48 793). 
Auf die Stammaktien gelangt ein Gewinnanteil im 
Betrage von 6% zur Ausschüttung (i. V. 5%). 


Murrelburgh 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Verkauf der Koholyt A.-G. Dem Berliner Tage- 
blatt zufolge besteht der Inveresk-Konzern, 
welcher von Herrn William Harrison geleitet wird, 
aus insgesamt 11 Papierfabriken mit einem Kapital 
von £ 2662000, dazu: kommen aber noch Beteili- 
gungen an verschiedenen anderen Fabriken, derart, 
daß das darin investierte Gesamtkapital rund R.-M. 
60 000 000 beträgt, woraus im Jahr 1924 mehr als 
R.-M. 6 000 000 Dividende verteilt wurde. Der Kauf- 
preis von R.-M. 15,7 Millionen für die der Koholyt 
A.-G, gehörenden bedeutenden Werke unserer Indu- 
strie, die beiden Zellstoffabriken in Königsberg und 
die Papierfabrik Hillegossen, ist ein sehr niedriger, 
und es ist eine äußerst bedauerliche Tatsache, daß 
es nicht möglich war, diese Werke in deutschem 
Besitz zu crhalten. 


Zwangsversteigerung. Am 10. Februar. 
vormittags 9 Uhr, findet in Treuenbrietzen die 
Zwangsversteigerung der Papierfabrik der Firma 
Märkische Papler-Industrie, G. m. b. H., Treuenbriet- 
zen, statt. Interessenten verweisen wir auf die dies- 
bezügliche Anzeige in der heutigen Nummer, S. 250. 


Die in der Interessengemeinschaft der deutschen 
Teerfarbenfabriken zusammengeschlossenen Gesell— 
schaften Badische Anilln- & Soda-Fabrik, Ludwigs- 
hafen am Rhein, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer 
& Co. Leverkusen bei Köln am Rhein, Farbwerke 
vorm. Meister Lucius & Brüning, Höchst am Main, 
Aktiengesellschaft für Anilin-Fabrikation, Berlin, Che- 
mische Fabrik Grieshelm-Elektron, Frankfurt am 
Main, Chemische Fabriken vorm. Weiler-ter Meer, 
Uerdingen, Niederrhein, haben sich im Wege der 
Fusion zu einer Gesellschaft vereinigt, die den 
Namen „I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft‘ 
führt und ihren Sitz in Frankfurt am Main hat. Die 


Chemische 


neue Gesellschaft wird folgende Zweignie der- 
lassungen unterhalten: I. G. Farbenindustrie 
Aktiengesellschaft Werke: Badische Anilin- & Soda- 
Fabrik, Ludwigshafen am Rhein, I. G. Farbenindustri? 
Aktiengesellschaft Werke: Farbenfabriken vorm. 
Friedr. Bayer & Co., Leverkusen bei Köln am Rhein. 
I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft Werke: Farb- 
werke vorm. Meister Lucius & Brüning, Höchst am 
Main, I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft Werke: 
Aktiengesellschaft für Anilin- Fabrikation (Agia). Ber- 
lin, I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft Werke: 
Fabrik Griesheim-Elektron, Bitterfeld, 
l. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft Werke: Che- 
mische Fabriken vorm. Weiler-ter Meer, Uerdingen, 
Niederrhein. Die beiden Firmen: Leopold Cassella & 
Co., G. m. b. H., Frankfurt am Main, Kalle & Co., 
Aktiengesellschaft, Biebrich am Rhein, die bisher 
schon zur Interessengemeinschaft gehörten, bleiben 
als selbständige Gesellschaften bestehen, treten aber 
unter die Oberleitung der I. G. Farbenindustrie Ak- 
tiengesellschaft, die auch die Erzeugnisse dieser bei- 
den Firmen verkaufen wird. Der Verkauf wird, nach 
Produkten geordnet, in fünf Hauptgebiete eingeteilt: 
1. Teerfarbstoffe und Färbereihilfsprodukte, 2. Stick- 
stoff, 3. Anorganische Produkte und organische Zwi- 
schenprodukte, 4. Pharmazeutische und Veterinär- 
Produkte sowie Pflanzenschutzmittel. 5. Photographi- 
sche Produkte, Kunstseide und Riechstofie. 


Pappenpreise. 

Die Preise für erstklassige Handlederpap- 
pen wurden von der Freien Vereinigung Deutscher. 
Pappenfabrikanten auf 27.50 /., für Handholzpappen 
auf 25 <A und für Handgraupappen auf 22 ÁA der 
Doppelzentner ermäßigt, 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg, Thüringen. 


Adressenänderungen. 
AH 31 Roth, Gustav, Betriebsleiter, Aschaifen- 
burg. Aecuß. Glattbacherstraße 43. 
AH 182 Ullrich, Gustav. bis 1. 4. 1926: Cetar 


G. U., I. hors. prap., 2. rota, in Turc. Sv. 
Martin, Slovensko. 


AH 208 Unglaub, Max, Niefern b. Pforzheim, 
Baden. Papierfabrik. 

AH 29 Nebgen, Alfred. Groitzsch b. Leipzig, 
Rohpappenfabrik. 

AH 189 Antoneff, Georg, Ing., in Fa. Banning 


& Seybold, Düren, Rheinland. 
Chiodi, Barth., Vevce b. Ljubljana, SHS. 
Held, Anton, Papiermacher in B. A. & S. F., 
Ludwigshafen) Rhein, Pfalzstraße III. 


AH 151 
AH 178 


AH 213 Neubert, Herbert, in Fa. A. Fiegel. 
Pirna/Elbe, Bahnhof. 

AH 75 Bein, Paul, Hannover, Moltkeplatz 10, 
Telephon West 6163. 

AH 144 Zelfel, Fritz, in Fa. Gebr. Porák. „Mol- 


daumühl‘ in Kienberg, Südböhmen. 


Stellennachweis. 

Wir machen unsere Mitglieder wie auch die Indu— 
strie besonders darauf aufmerksam, daß Herr Bein 
seine Wohnung in Hannover nach Moltkeplatz 10 
verlegt hat. 

Jahresbeitrag. 

Wir bitten unsere Mitglieder, mit der Finzahlung 
des Beitrages 1926 beginnen zu wollen. Alle rück- 
ständigen Beiträge und Zahlungen werden nunmehr 
per Nachnahme Ende Februar erhoben werden, und 
bitten wir dann für prompte Einlösung Sorge tragen 
zu wollen. 

Adresse Poremba. 

Wir teilen mit, daß die Aresse dieses AH. immer 
noch Heidenauer Papierfabrik A.-G., Wernigerode 
a, Harz, Insel 3, ist. 

Ehrendiplome. 

Infolge Anschaffung künstlerischer Ehrendiplome 
unter gütiger Mitwirkung von Herrn Direktor Castorf 
entstehen uns größere Auslagen und bitten wir unser? 
AH um gefl. Spenden unter dem Kennwort „Ehren- 
diplome“ auf unser Postscheckkonto Leipzig 80 026. 
Diese Diplome werden an sämtliche noch lebenden 
Ehrenmitglieder zum Versand gelangen, also auch an 
diejenigen, welche im Besitz eines früheren sind. 

Hauptversammlung 1926. 

Unsere diesjährige Hauptversammlung werden 
wir mit dem 20jährigen Stiftungsfest der aktiven 
Tafelrunde in Altenburg abhalten, und wir werden 
in Kürze noch den Zeitpunkt bekanntgeben. Wir 
hoffen. daß das Erscheinen des größten Teiles unserer 
AH sich ermöglichen lassen wird. 


Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
Eberstadt, 30. Januar 1926. 


A.H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Handelskammerwahlen. Bei den württem- 
bergischen Handelskammerwahlen wurden kürz- 
lich neu- bzw. wiedergewählt die Herren Dr. h. c. 
Gustav Kilpper. Direktor der Deutschen Ver- 
lu Es-Anstalt in Stuttgart, Dr. h. c. Paul 
Schumann i. Fa. J. Engelhorn Nachf., Verlags- 
buchhandlung. Stuttgart, und Karl Berbe- 
rich, Teilhaber der Papiergroßhandlung gleichen 
Namens in Heilbronn. 


Die Dresdener Jahresschau veranstaltet im lau— 
fenden Jahre eine Jubiläums-Gartenbau-Ausstellung 
und im Zusammenhang damit eine internationale 
Kunstausstellung. Die Ausstellungsleitung hat auch 
schon mit den Vorarbeiten für die 6. Jahresschau 
1927 „Das Papier, seine Erzeugung und 
Verarbeitung“ begonnen, und zwar soll dies 
Zeitungsnachrichten zufolge nach Zustimmung der 
für diese Ausstellung in Frage kommenden und inter- - 
essierten Kreise erfolgt sein. Darüber sollen dem- 
nächst Einzelheiten bekanntgegeben werden. — 

Nach den von uns eingezogenen Erkundigungen 
war zuerst für das Jahr 1926 eine derartige Aus- 
stellung beabsichtigt: der Verein Deutscher Papier— 
fabrikanten hat indessen nach eingehender Prüfung 
der Angelegenheit die Beteiligung im Hinblick auf 
die Zeitverhältnisse grundsätzlich abgelehnt. Es ist 
zwar bekannt, daß für das Jahr 1927 der gleiche Plan 
einer Papierausstellung in Dresden wieder aufgenom- 
men worden ist, doch ist bisher keine offizielle Stelle 
an den Verein Deutscher Papierfabrikanten in dieser 
Angelegenheit herangetreten. Es erscheint auch ver- 
früht, bei der augenblicklichen unsicheren Wirtschafts- 
lage schon jetzt so weitgehende Beschlüsse für das 
Jahr 1927 zu fassen. 

Starke Zunahme der Konkurse im Januar. Im 
vergangenen Monat waren nicht weniger als 2013 
(Dezember 1598) Konkurse zu verzeichnen. Das ist 
weitaus die höchste bisher erreichte Zahl an Kor- 
kursen pro Monat. Im ganzen Jahr 1925 waren es 
10813, Die Zahl der Geschäftsaufsichten stieg auf 
1428 (Dezember 1317), 1925 5462. In etwa gleichem 
Maße ist die Zahl der aufgehobenen Geschäftsauf- 
sichten gestiegen, nämlich auf 400 (287 --- 2324). 


Pünktliche Erfüllung abgeschlossener Verträge. 

Der Reichsverband der Deutschen 
Industrie, der Zentralverband des 
Deutschen GroßBhandels und der Haupt- 
gemeinschaft des Deutschen Einzel- 
handels haben sich auf nachfolgende gemeinsame 
Erklärung verständigt: 

„Auf Grund mannigfacher Beschwerden, die ans 
weiten Kreisen der Wirtschaft über Nichterfüllung 
ven Verträgen zwischen Lieferanten und Abnehmern 
aufgetreten sind, vertreten die unterzeichneten Spit- 
zenverbände die Auffassung, daß die pünktliche Er- 
füllung abgeschlossener Verträge nach wie vor 
Pflicht eines Kaufmanns ist und im Interesse der 
Gesamtwirtschaft gefordert werden muß. Dazu gehört 
auch, daß bei Ueberschreitung der Zahlungsziele die 
vertraglich geschuldeten Verzugszinsen gezahlt 
werden. 

Die unterzeichneten Spitzenverbände halten es 
für ihre Aufgabe. in gemeinsamem Einvernehmen auf 
eine Verständigung über die Gestaltung der Kauf- 
bedingungen zwischen den beteiligten Organisationen 
hinzuwirken, um auch an ihrem Teile dazu beizutra- 
gen, daB die guten kaufmännischen Gepflogenheiten 
früherer Zeiten wiederhergestellt werden.“ 

Mit Rücksicht auf die große wirtschaftliche Be— 
deutung der vorstehenden Erklärung der Spitzen- 
verbände wird dringend gebeten, im Geschäftsver— 
kehr diese Empfehlung zu beachten. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Ausgabe unseres Blattes liegt eine 
Werbedrucksache der Firma Bühring Aktiengesell- 
schaft, Landsberg, Bez. Halle, über eine „Thermische 
Kesselstein-Abscheide-Anlage D. R. P.“ hei. 


— e 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Deckung des Wasserbedarfs industrieller Unternehmungen 
durch Brunnenanlagen. 


(Alle Rechte 

Eine Reihe von wichtigen Industriezwei- 

gen benötigt als unentbehrlichstes Hilfsmittel 
bei ihrer Fabrikation das Wasser. 


Das Wasser als Rohstoff für die Fertig- 
erzeugnisse, als Kühlmittel, als Reinigungs- 
mittel für die verschiedensten Schwenk- und 
Spülzwecke in vielfach ganz erheblichen Men- 
gen gebraucht, soll dabei einer ganzen Reihe 
von Ansprüchen genügen; die Beschaffenheit, 
der Gehalt an Mineralien, die Temperatur 
sind von großem Einfluß auf die Güte des 
Fertigfabrikats, oder sie gewähren besondere 
wirtschaftliche Vorteile. 

Daß trotzdem auch bei den technischen 
Leitern solcher Unternehmungen vielfach 
noch irrige und mangelhafte Kenntnisse über 
die Herkunft des Wassers und die Art seiner 
Beschaffung in möglichst einwandfreier, aus- 
giebiger Weise bestehen, ist wohl begreiflich; 
liegt doch dieses Fachgebiet ziemlich abseits 
von dem sonstigen Beschäftigungs- und Inter- 
essenkreis des Technikers. Denn die Hydrolo- 
gie, die Lehre von den unterirdischen Ge- 
wässern (deren Erfassung die wichtigste 
Quelle jeder umfangreichen \Wasserversor- 
gung bildet) ist eine Spezial wissenschaft, die 
kaum zu den Grundlagen der technischen 
Allgemeinbildung gerechnet wird; dasselbe 
gilt von der ausführungstechnischen Seite 
des Brunnenbaues. | 

Im folgenden soll daher versucht werden, 
in ganz kurzen, einfach gehaltenen Ausfüh- 
rungen einen Ueberblick über die für den 
Bau von Brunnenanlagen wesentlichen Grund- 
lagen zu geben. Uns interessieren hierbei 
nicht Ausführungseinzelheiten beim Bau 
solcher Anlagen; es bleibt Sache des Brun- 
nenbauers und des Tiefbohrunternehmers, 
sich damit zu befassen. Aber in welcher 
Form das zu fassende Wasser im Boden auf- 
tritt, welche Voruntersuchungen bei der 
Planung von Brunnenanlagen notwendig 
sind, welche Gesichtspunkte die Wahl zwi- 
schen Rohr- und Schachtbrunnen bestimmen 
usw., das alles sind Fragen, über die vielfach 
noch sehr unklare Vorstellungen verbreitet 
sind. 

Quellfassungen und wagrechte Fassungs- 
anlagen, sogenannte Sickerschlitze oder 
Sickergalerien, sind nicht behandelt, da für 
die genannten Bedarfsfälle die Fassung durch 


vorbehalten.) 


Brunnenanlagen in überwiegender Weise 
Anwendung findet. 
Das Wasser. Seine Beschaffen- 


heitund deren Wichtigkeit für 
verschiedene gewerbliche 
Zwecke. Soll das Wasser auch für 
Trinkzwecke verwendbar sein, so muß 
es vor allem praktisch keimfrei sein, d. h. es 
darf nur eine bestimmte Mindestzahl von 
Keimen auf den Kubikzentimeter besitzen. 
Außerdem wird aber auch verlangt, daß es 
geruchlos, klar und rein und von angeneh- 
mem Geschmack ist, nicht zu hart und von 
möglichst unveränderlicher Temperatur. 
Für gewerbliche Zwecke wird in 
den meisten Fällen weiches Wasser 
verlangt, d. h. solches, das Kesselsteinbildner, 
wie Kalk- und Magnesiasalze, in möglichst 
geringem Maße enthält. Leider ist man 
gerade in diesem Punkt abhängig von der 
geologischen Beschaffenheit des Unter- 
grunds; doch ist es in günstigen Fällen mög- 
lich, durch Tiefbohrung weiches Wasser 
führende Schichten anzufahren und die höher 
gelegenen Schichten gegen den Brunnen 
abzudichten. (Derselbe Weg steht natur- 
gemäß auch offen, wenn sonstige unange- 
nehme Eigenschaften des aus hochliegenden 
Grundwasserschichten stammenden Wassers 
dessen Wert vermindern.) 
Papierfabriken. Sie verlangen wei— 
ches Wasser, das kein Eisen, Mangan und 
zersetzte organische Bestandteile enthält. 
Die Temperatur des Wassers, die für 
Kühlzwecke vielfach möglichst niedrig ge- 
wünscht wird, schwankt im allgemeinen bei 
genügend tief liegendem Grundwasserspiegel 
zwischen 7— 12“ C. Sie nähert sich im Win- 
ter der oberen, im Sommer der unteren 
Grenze. Die Temperatur soll möglichst be- 
ständig sein; starke Schwankungen in kür— 
zeren Intervallen, z. B. nach starken Regen- 
fällen u. dgl., lassen auf direkten Zufluß von 
Oberflächenwasser schließen, d. h. das Was- 
ser ist unter Umständen nicht einwandfrei. 
Die unterirdischen Wasser- 
vorräte; das Grundwasser als 
Grund- und Quellwasser. Unter 
Grundwasser verstehen wir die Wasser- 
mengen, die, meist aus versickerten Ober— 
flächenniederschlägen stammend, sich ent 
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weder in unterirdischen Spalten und Klüften 
sammeln, sogen. Spaltenwasser. Dann 
die wertvolleren, weil meist reineren Grund- 
wassermengen, die ähnlich einem vollgesoge- 
nen Schwamm lockere Gebirgsschichten 
durchsetzen, Schichtenwasser. Nach 
unten finden diese ihren Abschluß durch 
undurchlässige Schichten, festes, spaltenfreies 
Gebirge, tonige und lehmige Schichten usw. 
Die Menge der Grundwasservorräte hängt 
ab von der Größe und Beschaffenheit des 
Einzugsgebiets und von der Größe der Nie- 
derschlagsmengen in dessen Bereich. 
Entsprechend der Lagerung der undurch- 
lässigen oder schwer durchlässigen Schichten, 
die selten genau wagrecht verlaufen, tritt auch 
das Grundwasser meist in Bewegung auf in 
Form der sog. Grundwasserströme. 
Im Gegensatz zu der großen Fortbewe- 
gungsgeschwindigkeit der frei strömenden 
Gewässer ist allerdings die Geschwindigkeit 
der Grundwasserströme eine ungleich ge- 
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unter dem Namen artesischer Brun- 
nen. Ist eine muldenförmige, Grundwasser 
führende Schicht von einer undurchlässigen 
oder schwer durchlässigen überlagert, so 
steigt der Grundwasserspiegel seitlich in die 
Höhe und setzt das eingeschlossene Wasser 
unter Spannung. Bohren wir nun die ver- 
deckende Schicht an, so steigt das Wasser bis 
zur annähernden Höhe des freien Grund- 
wasserspiegels hoch (abzüglich der Druck- 
verluste durch Reibungs- und sonstige 
Widerstände). Es kann also geradezu ein 
Springbrunnen entstehen. 

Diese Art der Wasserfassung, die natur- 
gemäß vollständig an günstige geologische 
Verhältnisse gebunden ist, sieht sehr ver- 
lockend aus. Doch verlangt gerade die Er- 
bohrung und Fassung solcher Anlagen unbe- 
dingt Bearbeitung durch einen erfahrenen 
Fachmann. Raubbau und Verwildern des 
Brunnens können den Wasservorrat ernstlich 
gefährden, mit andern Worten, der Brunnen 
kann seinen Charakter als Springquelle voll- 
kommen verlieren. Die Auskolkung, Bildung 


unterirdischer Hohlräume durch Wegschwem- 


Abb. 1. 
ringere. Sie ist bedingt durch die großen 


Artesischer Brunnen. 


Reibungswiderstände in den Füllschichten 
und schwankt zwischen 8 cm bis 8 m in der 
Stunde. (Bei Bächen und Flüssen durch- 
schnittlich 1,5 m/sec.) Gerade diese geringe 
Geschwindigkeit ist aber unendlich wertvoll 
im Wasserhaushalt der Natur; die dadurch 
hervorgerufene Speicherwirkung gleicht aus 
zwischen den Niederschlägen und deren Ab- 
fließen zu den Meeren. Solchen unterirdischen 
Wasserspeichern verdanken wir es, daß 
unsere Flüsse auch nach langen Trocken- 
perioden immer noch Wasser führen. 

Quellen stellen nun nichts anderes dar 
als das Zutagetreten einer Grundwasser füh- 
renden Schicht, die durch irgendwelche 
geologische Vorgänge, Entstehen von Mulden 
und Tälern u. a., angeschnitten wurde. 

Es gibt also, entgegen der 
landläufigen falschen Ansicht, 
keinenqualitativenUnterschied 
zwischen Quell-und Grund was- 
ser; beides ist ein und dasselbe. 

Eine besondere Art freien Wasseraustritts 
stellen de Springquellen dar, bekannt 


men des Materials und Einstürzen dieser 
Hohlräume, können nahegelegene Gebäude, 
Fabrikschornsteine usw. in schwere Gefahr 
bringen. 

Die Fassungsanlagen nun, die durch 
senkrechtes Vordringen zu den wasser- 
führenden Schichten deren Wasservorrat zu 
erreichen suchen, nennen wir allgemein 
Brunnen. Sie sollen uns im folgenden 
ausschließlich beschäftigen, da sie die für 
unsere Zwecke weitaus am meisten ange- 
wandte Art der Wasserfassung darstellen. 
BeiwagrechtenFassungsanlagen 
haben wir es mit den sogenannten Sicker- 
stollen, Sickergalerien oder Sammel- 
strängen zu tun. 


Voruntersuchungen bei der Planung eigener 
Brunnenanlagen. 


Beurteilung der Aussichten 
für die Ergiebigkeit. Die Gefahr, 
beim Bau eines Brunnens kein Wasser zu 
erhalten, solches von unbefriedigender Be- 
schaffenheit oder in ungenügendem Maße, 
läßt sich nicht ganz abwenden; wohl aber 
kann sie durch Begutachtung der vorliegen- 
den Verhältnisse durch Fachleute, Sammlung 
von geologischen und hydrologischen Unter- 
lagen zur Beurteilung der Sachlage, kurz, 
durch möglichst sorgfältige Vorarbeiten ganz 
wesentlich herabgemindert werden. 

Das eine ist hier grundsätz- 
lich zu bemerken: vom Bohrfachmann 
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bzw. von der Brunnenbauunternehmung 
kann, abgesehen von ganz seltenen, besonders 
günstig gearteten Fällen, eine Garantie für 
den Erhalt des gewünschten Wassers micht 
übernommen werden. Es hat keinen Sinn, 
von einer Ausführungsfirma solche Garan- 
tien verlangen zu wollen, und jede reelle 
Firma wird ein solches Verlangen auch von 
vornherein ablehnen. Die Uebernahme dieses 
Risikos durch den Unternehmer würde ja 
den Zuschlag einer so erheblichen Risiko- 
quote in jedem einzelnen Fall bedingen, daß 
damit die Wirtschaftlichkeit der Ausführung 
gerade auch für die günstig gearteten Fälle 
in Frage gestellt würde. Es ist daher nach 
wie vor zweckmäßig, solange sich noch nicht 
ein Versicherungskonzern dieser Frage ange- 
nommen hat, wenn die Brunnenbaufirmen aus- 
schließlich auf der Grundlage der vorliegen- 
den Gebirgsverhältnisse kalkulieren und die 
Beurteilung der Aussichten hinsichtlich der 
Ergiebigkeit den im folgenden erwähnten 
Vorarbeiten überlassen. Der Geologe, 
heute durchweg auch hydrologisch wissen- 
schaftlich ausgebildet, vermag aus seiner 
Kenntnis der geologischen Untergi undsver- 
hältnisse wertvolle Schlüsse auf die hydro- 
logische Beschaffenheit des Untergrunds zu 
ziehen. Auch steht ihm vielfach umfang- 
reiches statistisches Material zur Verfügung 
von früheren Bohrungen und Brunnenbauten 
der fraglichen Gegend, Schichtenpläne solcher 
Bohrungen, Angaben über Wasserbeschaffen- 
heit, Teufe der in der Nähe angelegten 
Brunnen usw. 

Besonders sind hier zu erwähnen die 
geologischen Landesanstalten 
und Landesämter, zu deren Aufgaben- 
kreis die Abgabe derartiger Gutachten ge- 
hört, und die auch, meist im Anschluß an 
die statistischen Landesämter, fortlaufend mit 
der Sammlung von statistischem Material 
beschäftigt sind. Die Gebührensätze für 
Gutachten dieser Stellen richten sich nach 
den Satzen des Vereins Deutscher Ingenieure. 

Der Wünschelrutengänger. 
Diese uralte Kunst des „Wassersch meckens“, 
die auf der individuellen Eignung, der 
Rutenfähigkeit des Rutengängers, beruht, ist 
bis heute wissenschaftlich noch nicht ein- 
wandirei geklärt. Tatsache ist das deutliche 
Auftreten der Reaktion, die so stark sein 
kann, daß sie auf denjenigen, der Ruten- 
untersuchungen zum erstenmal beiwohnt, 
geradezu verblüffend wirkt. Tatsache sind 
auch die vielfachen überraschenden Erfolge 
von Rutengängern, wenn es auch an Beweisen 
des Gegenteils nicht fehlt. Denn auch hier 
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müssen Erfahrungen gesammelt werden, und 
es ist klar, daß sich der längere Zeit tätige 
Rutenforscher nicht bloß Erfahrungen in der 
Bewertung seiner Reaktion, sonaern auch 
einen Blick für die hydrologische Eigenart 
des Geländes aneignet. Dieser wirkt sich 
dann bei seiner Tätigkeit, wenn auch meist 
unbewußt, in Richtung der walırscheinliche- 
ren Beurteilung aus. 

Von großem Einfluß auf den Erfolg ist 
bei dieser Gefühlswissenschaft auch die 
augenblickliche körperliche und geistige Dis- 
position des Ausübenden; der Rutengänger 
ist nicht zu jeder Zeit gleich reaktionsfähig. 
Es wird behauptet, daß die Erfolge der Rute 
zu den Mißerfolgen etwa im Verhältnis 3 : 1 
stehen. 

Natürlich hat dieses mysteriöse Gebiet 
ebenso fanatische Gegner wie Anhänger; vor 
allem fällt es auf, daß Geologe und Wün- 
schelrutengänger sich vielfach sehr feindselig 
gegenüberstehen. Trotzdem kann es nicht 
schaden, bei Voruntersuchungen beide Teile 
über ihre Ansicht zu hören. Es ist allerdings 
empfehlenswert, für rutentechnische Unter- 
suchungen nur solche Rutengänger zuzu- 
ziehen, deren fachliche Vorbildung eine ge- 
wisse Gewähr für vernünftige Beurteilung 
der Sachlage bietet, also Baufachleute, Natur- 
wissenschaftler u. dgl.; gute Rutengänger 
vermag jede bedeutende Brunnenbau- und 
Bohrfirma anzugeben. 

Selbständige Sammlung von 
Unterlagen. Für den Fachmann ist es 
sehr wertvoll, wenn Angaben über sonstige 
in der Umgebung abgeteufte Brunnen zur 
Verfügung stehen, die Aufschluß geben über 
die mutmaßliche Beschaffenheit und Art der 
zu durchsinkenden Gebirgsschichten, ihre 
Aufeinanderfolge und Mächtigkeit, ferner 
über den Stand des Grundwasserspiegels 
unter Terrain, Unterlagen für die Bestim- 
mung der zweckmäßigsten Pumpenart usw. 

Die Probebohrung und der 
Pumpversuch. Die einzigen untrüg- 
lichen Aufschlüsse über die hydrologische 
Beschaffenheit des Untergrunds der für den 
Bau eines Brunnens in Frage kommenden 
Stelle liefern die Probe bohrung und 
der anschließende Pump versuch. Denn 
Schlüsse aus einer nur 10—20 m entfernten 
Bohrstelle können in gefährlicher Weise 
trügen, wenngleich natürlich Brunnen in 
solcher und noch weit größerer Entfernung 
in vielen Fällen als einzige Unterlage für die 
vorzunehmenden Arbeiten dienen müssen. 

Die Probebohrung ist notwendig 
auf alle Fälle, gleichgültig, ob der Brunnen 
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später als Schacht- oder als Rolırbrunnen 
ausgebaut werden soll. Zur Ausführung wer- 
den im allgemeinen benötigt 3—4 Mann, von 
welchen 2 mit Bohrarbeiten vertraut sein 
müssen, der Bohrmeister und der Hilfsbohr— 
meister; die übrigen können am Platz be- 
schafft werden und sollen jüngere, kräftige 
Leute sein. 

Das Bohrloch wird zweckmäßig mit 
solchem Durchmesser niedergebracht, daß es 
nach Feststellung genügender Wasserführig- 
keit der angeschlagenen Schichten ohne 
weiteres zum Rohrbrunnen ausgebaut wer- 
den kann. Sind eine oder mehrere wasser- 
führende Schichten oder Adern angeschlagen 
oder ist die vorgesehene Teufe erreicht, so 
wird der Pumpversuch angesetzt. Da 
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durch die starke Ausschwemmung der dem 
Bohrloch naheliegenden Teile sich anfangs 
noch starke Schwankungen in der Ergiebig- 
keit zeigen, so soll der Pumpversuch wenig- 
stens zwei Tage dauern, bei größeren An- 
sprüchen an die Anlage noch wesentlich 
länger, um ein klares Bild von der Dauer- 
leistung zu gewinnen. Für Wasserversor— 
gungsanlagen von Städten und Ortschaften 
sind z. B. staatlicherseits mindestens 14 Tage 
Pumpversuch vorgeschrieben. 

Damit verbunden ist die Untersuchung 
des Wassers auf seine Eignung für den ge- 
wünschten Zweck, also vor allem Härte— 
prüfung, Prüfung auf Vorkommen von 
anorganischen und organischen Stoffen sowie 
Untersuchung auf Keimfreiheit. A. K. 


(Fortsetzung folgt.) 


Flüssigkeitsgetriebe 
Ein Vorschlag. 

Im „Papier- Fabrikant“ vom 6. 12. 1925, 
Heft 40, findet sich ein Aufsatz des Herrn 
Dipl.-Ing. A. Huwiler, Basel, zu obigem 
Thema als Antwort auf meinen im gleichen 
Heft erschienenen Aufsatz: „Antrieb von Pa- 
piermaschinen, Kalandern und Schleifern 


mittels Ffüssigkeitsgetriebe ?“ 


` ——e Stellung der Regulierhülse 


Abt / 


Abb. 1. Wirkungsgrad des Huwiler-Getriebes 
(Oelpumpe. Leitungen und Oelmotor, ohne Elektro- 
Antriebsmotor!) in Abhängigkeit von der Stellung der 
Regulierhülse für verschiedene Belastungsmomente 

des Oelmotors. 


Meine Erwiderung auf die sachlichen 
Bemerkungen des Herrn Huwiler ist zum 
größten Teil schon in meinem obigen Auf- 
satz enthalten. lch kann daher an dieser 
Stelle auf diesen Aufsatz verweisen. 

Eine weitere Diskussion halte ich vor— 
läufig für überflüssig. Ich schlage vielmehr 
vor, daß sich eine neutrale Ingenieur- 
kommission aus einem an der Klärung dieser 
Fragen interessierten Industriezweig, z. B. 


oder Elektromotor? 


aus Ingenieurkreisen der Papierindustrie, 
dieser Angelegenheit annimmt und durch 
sorgfältig aufgenommene, zahlreiche Meß- 
reihen in den beiden folgenden Abbildungen 
beispielsweise dargestellten charakteristischen 
Kurven für das Iluwiler-Getriebe aufnimmt. 

Die für diese Versuche benötigten elek— 
trischen Maschinen und Apparate würden 


Drehzahl 
50 100 „ Md 
Abb. 2 
Ahh. 2. Drehzahl des Oelmotors 
in Abhängigkeit von der Belastung desselben bei 


verschiedenen Stellungen der Regulterhülse. 


gewiß gern von einer ebenfalls an der Klä- 
rung dieser Fragen interessierten Elektrofirma 
zur Verfügung gestellt werden. 

Auf diesem Wege ist meines Erachtens am 
ehesten eine Klärung der strittigen Fragen 
zu erreichen. 

Die endgültige Entscheidung für oder 
wider das Oelgetriebe als Antriebsmittel für 
Papiermaschinen usw. wird allerdings der 
praktische Betrieb fällen. 


Schiebuhr. 


— —.—— T'. —ñ—öm ~ — 
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Palent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von farbigem 
Paraffinpapier. 
Dipl.-Ing. Dr. Hermann Fleischer in 
Eislingen. 
Kl. 55f, Gr. 11. D.R.P. Nr. 423 158. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur Her- 
stellung von farbigem Paraffinpapier oder mit einem 
anderen Fettstoff getränktem Papier, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß farbloses Papier in einem den 
Farbstoff als Zusatz enthaltenden Paraffin- oder an- 
deren Fett- oder Oelbade getränkt und darauf ge- 
trocknet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
zeichnet, daB cine farblose Papierbahn in cinem 
einzigen Arbeitsvorgang nacheinander durch zwei 
Bäder geführt wird, von denen das eine die in 
Paraffin, Fett oder Oel gelöste Farbe, das andere 
das Paraffin oder ein anderes Fett oder Oel enthält. 

Farbiges Paraffinpapier wird bisher auf 
die Weise hergestellt, daß gefärbtes Papier in 
einem Paraffinbad getränkt wird. Dieses Ver- 
fahren macht es notwendig, daß für die Her- 
stellung von Paraffinpapier in verschiedenen 
Farben ein ziemlich großer Lagerbestand ge- 
halten werden muß. 

Das den Gegenstand der Erfindung bil- 
dende Verfahren geht zur Herstellung von 
Paraffinpapier einer ganz beliebigen Farbe 
ständig vom farblosen Papier aus, so daß 
nur dieses auf Lager gehalten werden braucht. 


dadurch gekenn- 


Verfahren zur Herstellung von Sulfitlauge 
unter elektrischer Entstaubung der Röstgase. 
LurgiApparatebau-Gesellschaft 
m. b. H. in Frankfurt a. M. 
Kl. 12i, Gr. 21. D. R. P. Nr. 422 620. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Herstel- 
lung von Sulfitlauge unter elektrischer Entstaubung 
der den Absorptionstürmen zuströmenden Röstgase, 
dadurch gekennzeichnet. daß die elektrische Entstau- 
bung der SOz-Gase unmittelbar bei oder nach ihrem 
Austritt aus dem Röstofen vorgenommen wird, woran 
sich in an sich bekannter Weise eine Abkühlung des 
entstaubten Gases und eine zweite elektrische Reini- 
zung anschließen. 


Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, 
daß nur durch sofortige Entfernung des fein 
verteilten Oxydstaubes aus dem Gas die sonst 


in der Rohrleitung durch Kontaktwirkung 
eintretende Oxydation von SO: zu SO; ver- 
hindert werden kann. 


Gebrauchsmuster- Eintragungen. 

Kl. 55e. 935 604. Dipl.-Ing. Gerald Strecker und 
Theodor Göckel, Darmstadt, Olbrichweg 6. Vorrich- 
tung an Bogenablegern für Querschneider zum Ver- 
hindern des Rollens der Bogen beim Ablegen auf den 
Stapel. 16. 12. 25. St. 31821. 


Internationaler gewerblicher Rechtsschutz. 
(Nachrichtendienst des Verbandes Deutscher Patent— 
anwälte.) 

In Neuseeland ist am 1, Juli 
Patentgesetz in Kraft getreten. 

Niederlande. Das Niederländische Bureau voor 
den Industrieelen Eigendom (Afdeeling Merkenbureau) 
im Haag hat ein Merkblatt über den Musterschutz in 
den Niederlanden herausgegeben, das in deutscher 
Uebersetzung zum Preise von «#4 1 von dem Deut- 
schen Wirtschaitsdienst in Berlin W 35, Schöneber- 
ger Ufer 21, bezogen werden kann. 

Irland. Mit Wirksamkeit vom 4. Dezember 1925 
ist der Irische Freistaat der Pariser Verbandsüber- 
einkunft vom 20. März 1883 zum Schutze des ge- 
werblichen Eigentums, revidiert in Brüssel am 14. Dc- 
zember 1900 und in Washington am 2. Juni 1911 
beigetreten. 

Belgien. Die belgische Kammer hat ein Gesetz 
angenommen, wonach die amtlichen Gebühren auf 
das Fünffache der Vorkriegsgebühren erhöht werden. 
Ferner ist auf die Einführung neuer Gebühren zu 
rechnen. 

In Chile ist am 17. März 1925 ein neues Gesetz 
über Patente und Warenzeichen erlassen worden. 

Italien. Was das Prioritätsrecht angeht, so war 
es allerdings früher die herrschende Meinung, daß es 
zu jeder Zeit geltend gemacht werden könne. Nach 
Erlaß der Ausführungsbestimmungen zum Patentgesetz 
vom Jahre 1913 ist jedoch diese Ansicht dahin um— 
geschlagen, daB ein Prioritätsrecht nur geltend 
gemacht werden kann, falls es in der Urkunde 
erwähnt ist. Da gerichtliche Entscheidungen in dieser 
Hinsicht noch nicht vorliegen, andererseits aber die 
neue Auslegung den Absichten der Gesctzgeber zu 
entsprechen scheint, so raten wir, einen Prioritäts- 
anspruch stets schon bei der Anmeldung geltend zu 
machen, damit die Urkunde und somit die amtlichen 
Veröffentlichungen einen entsprechenden Vermerk 
erhalten. 

In Rußland ist eine Verordnung über den Erwerb 
von Patenten und Lizenzen auf Erfindungen durch 
Staatsorgane erlassen worden. 


1925 ein neues 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. I. Müller & Sohn A.-G., maxier, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


} 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3359. AufschileBung von Zucker- 
rohr. Wie werden die in Niederländisch-Indien ge- 
wonnenen Abiallprodukte des Zuckerrohres (Ampas), 
welche zur Verarbeitung in der Papier- bzw. Pappen- 
industrie dienen sollen, am besten aufgeschlossen? 

P. W. 


Frage Nr. 3360. Aufschließung von Mimosa- 
rinde. Wie werden die von der Mimosa-Holzrinde 
nach der Gewinnung von Gerbsäure entfallenden 
Mimosa-Faserstoffreste afrikanischer Herkunft aufge- 
schlossen und wer nennt uns hierfür die bestgeeignete 
AufschlieBungsmöglichkeit? P. W. 


Frage Nr. 3361. Zellulose für die Papper- 
fabrikation. Kleiner, gut eingerichteter Pappenfabrik, 
die bis jetzt ausschließlich Graupappen herstellt, wäre 
Gelegenheit geboten, ganz erstklassige Zellulose, wie 
sie zur Herstellung von Kunstseide verwendet wird, 
zu etwa 50% des normalen Einkaufswertes, einzu— 
kaufen. Der monatliche Anfall beträgt etwa 3000 bis 
5000 kg. Für was für Spezialitäten könnte dieses Ma- 
terial mit der vorhandenen Maschineneinrichtung loh- 
nend verwendet werden? Aussprache erwünscht. M. 


Frage Nr. 3362, Holzstofi. Welche Apparate 
existieren für die Auflösung und Untersuchung von 
Holzstoff? L. 


Frage Nr. 3363. Transparente Papiere. Dle 
von mir hergestellten Schreib-, Bücher- und Druck- 
papiere werden bemängelt. weil sie zu transparent 
seien. Die Papiere scheinen iu der Tat sehr stark 
durch, so daß demgegenüber Muster von anderen 
Fabriken geradezu als undurchscheinend angesprochen 
werden können. Es stehen mir 8 Zellulosesorten 
(Mitscherlich und Sulfit) zur Verfügung, die ich schon 
einzeln und in allen denkbaren Zusammenstellungen 
verwendet habe, ohne daß ich zu einem besseren Re— 
sultat gekommen wäre. Ich habe es auch mit starker 
Beschwerung versucht. aber auch dieses Mittel hat 
nicht geholfen. Worauf ist die hohe Transparenz 
zurückzuführen, und gibt es Mittel und Wege, die- 
selbe zu beseitigen? Ich bitte die Fachkollegen um 
geeignete Ratschläge. J. 


Saugfählgkeit von Pergamentrohstoff. 
Antwort auf Fraxe Nr. 3342 in Nr. 2, S. 45. 
J. Die Saugfähigkeit von Pergamentrohstoff hängt 
in erster Linie von den verwendeten Rohmaterialien. 
Baumwolle und Holzzellulose, von der AufschließBung 


eines 


Maschinen-Siebe 


aller Art In anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit 


derselben zu Papierstoff und dessen Aufarbeitung auf 
der Papiermaschine ab. Papiere, die zu scharf ge- 
trocknet werden, wie es bei der Verarbeitung auf 
Maschinen mit zu wenig Naßpressen und zu kleiner 
Trockenparti< nicht selten vorkommt. und solche, die 
ein Feucht- und Trockenglättwerk passiert haben, 
sind hart und nehmen die Pergamentierflüssigkeit, 
Schwefelsäure, schwer auf. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


ll. Die Saugfähigkeit und Durchsaugfäligkeit von 
Pergamentrohstoff können sehr verschieden unterein— 
ander sein. Wenn ein Rohpapier eine hohe Saug- 
fähigkeit von etwa 70—80 mm aufweist und dabei doch 
ein ungenügendes Durchdringen der Pergamentier- 
flüssigkeit zeigt. so ist das Papier entweder zu glatt 
oder es ist eine zu feine Sjebnummer gewählt worden. 
Der Rohstoff soll ohne Feucht- und Trockenglätte 
gearbeitet werden, weiter ist der Mahlung die größte 
Aufmerksamkeit zu schenken, denn auch nur eine 
einzige Holländerleere mit unrichtiger Mahlung kann 
die richtige Saugfähigkeit und Durchsaugfähigkeit für 
mehrere Stunden ausschalten. W. J. 


III. Pergamentrohstoff muß klare Durchsicht und 
eine beidseitig gleich glatte Oberfläche haben. Es soll 


weder die Sieb- noch die Filzseite zu erkennen sein 


und beim Durchschen dürfen keine Wolken oder Kar 
Stoffpatzen bemerkt werden. da sonst die Säure 
ungeleichmälig rasch eindringt. Ich empfehle für ein 
Pergamentrohpapier ein Metalltuch Nr. 75 bis 80 und 
einen Vordruckwalzenüberzug Nr. 100 sowie einen 
guten Spezialmanchon. Der Stoff soll in hoher Ver- 
dünnung auf das Sieb auflaufen. (Siehe 9. Brief 
Papiermachers an seinen Sohn 
Seite 51, Verlag Güntter-Staib.) Kräftige Schüttelung 
ist für gute Verfilzung und geschlossene Durchsicht 
Voraussetzung. Sämtliche Walzen müssen in bester 
Ordnung sein. 

Die Temperatur der Pergamentrohpapiere 
ist mitbestimmend für das rasche Durchdringen der 
Säure. Es hat sich gezeigt. daß dies bei + 9-—-11° R 
des Rohpapieres am günstigsten vonstatten geht. 
Rohpapiere, welche in überlheizten Kammern lagern 
und die dann viel zu warm in die Bäder gelangen, 
erwärmen-auch die Säure übermäßig schnell bis zu 
höchstzulässigen Temperatur von T 15% R. 
So:che warmen Papierbahnen reißen auch sehr leicht 
in den Bädern, weil die Säure zu stark angreift. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Temp 


liefern 


Foest & Loesche, Jah. Bergt & Stüler. ROSSIAU dual. 


Telegr.-Adr. Metalltuch. _ 


Oeger. 1860 Metalltuch- Fabrik 
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Kochen und Bleichen von Leinenhadern. 
Antwort auf Frage Nr. 3343 in Nr. 2, S. 45. 

I. Für Ihren Zweck kommt als Kochlauge nur 
Kalkmilch in Frage, deren Stärke sich nach dem 
Schmutz und dem Teerfarbengehalt der Hadernsorte 
richtet. Ueber 10% Aetzkalk werden in Ihrem Falle 
kaum nötig sein. Zum Bleichen dürfte wohl die 
Chlorkalkbleiche am günstigsten und billigsten sein. 

Ghl. 

II. Wenn die Hadern im Drescher und Stäuber, 
also auf trockenem Wege so gut wie möglich ge- 
reinigt werden, wird das Kochen und Bleichen der- 
selben wesentlich erleichtert und der Aufwand an 
Kalk, Soda, Chlorkalk gegenüber den ungedrosche- 
nen und nicht entstäubten Hadern bedeutend ver- 
mindert. 

Das Kochen von halbweißen Leinenhadern er- 
folgt in Laugen, die etwa 5% — vom Gewicht 
der Hadern gerechnet — Kalk und die gleiche Menge 
Soda enthalten oder auch Kalk allein, Gekocht wird 
unter einem Druck von 3 Atm. etwa fünf Stunden 
lang. Die gekochten Hadern bleiben zwei bis drei 
Tage in Haufen liegen und werden dann im Halb- 
zeugholländer möglichst mit warmem Wasser ausge- 
waschen. Der Halbstoff wird auf die übliche Weise 
mit etwa 5% Chlorkalk und % Salzsäure gebleicht. 

H. Post., Biedermannsdorf b. Wien. 

III. Um genaue Angaben machen zu können. 
müßte man wissen, was für Lumpen zur Verarbei- 
tung kommen sollen. am besten nach den Nummern 
der Sortierung des V. D. P. Im allgemeinen ist Kalk- 
kochung schonender als Actznatronkochung und auch 
billiger. In weiten Grenzen angegeben werden 10 
bis 20% Kalk bei 7—12 Stunden Kochzeit genügen. 

Zum Bleichen werden Sie mit 1,755—3% Cl aus- 
kommen, wenn Sie die Bleiche mit etwa 0,25% der 
Cl-Menge Schwefelsäure zu Ende führen. Auswaschen, 
Behandeln mit 0,25% Antichlor und nochmaliges 
Auswaschen trägt wesentlich zur Schonung der Fa- 
sern bei. Sie dürfen auch das Halbzeug nicht zu 
kurz mahlen, wenn Sie besonders festen Stoff er- 
zeugen wollen. V. 

IV. Als ehemaliger technischer Leiter eines be— 
kannten Lunwenhalbstoffwerkes empfehle ich wie 
folgt zu kochen (100 kg): 
feine reine weiße Leinen bei 3 atü. — 143° C 3 kg 

NazC Os = 4 Stunden = 8% Verlust, 
mittelfeine weiße Leinen desgl.. 
kräftige graue Leinen bei 3 atü. = 143“ C. 
CaO = 5 Stunden == 17% Verlust, 
Sackleinen grob hei 4 atü. = 151“ C, 20 kg CaO = 
7 Stunden = 15% Verlust, 
Iıalbweiße Leinen nicht zu grob bei 3 atü. = 143° C. 
3 kg Na2C’Os = 4 Stunden = 8% Verlust. 

Das Kochen muß in einem Kugellumpenkocher, 

mit Schutzmantel und Waschsieb ausgerüstet, erfol- 


12 kg 


| durch Stirnräder, 


HOFFMARN-KOLLERGANG D.R.P. 


gen. Nach beendeter Kochung ist der Dampf abzu- 
sperren, die Lauge nach dem Ablaugebottich 
abzustoßen, der Dampf- und Laugenrest durch die 
Luftventile und Ablaßhähne zu entfernen, worauf 
man mit dem Warmwaschen beginnt, wobei der 
Kocher sich drehen muß. Fließt das Waschwasser 
rein und ohne alkalische Reaktion ab, so stellt man 
ab und entleert in Filtergruben. 

Bei ganz feinen Leinen, wenn sie rein weiß sind, 
tritt an Stelle des Kochens das „Mazerieren“. Be- 
züglich des Bleichens empfehle ich: neuweiß Leinen. 


wenn möglich ohne Bleichlauge durch Rasenbleichen. 


fein weiß Leinen mit 3 kg Chlorkalk von 35% akt. 
Chlor und einer Stofferwärmung auf 20° C durch 3 
Stunden zu bleichen, halbweiß Leinen mit 6 kg Chlor- 
kalk bei 20° C durch 4—5 Stunden. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Verwertung von Lederabfiällen. 

Antwort auf Frage Nr. 3344 in Nr. 3, S. 75. 

I. Ich zerreiße Lederabfälle auf einer Zerreiß- 
mühle von Gebr. Burberg, G. m. b. H., Maschinen- 
fabrik in Mettmann (Rhld.), und erhalte dabei eine 
feine Zerfaserung, die ich für die Herstellung von 
Packpapier sehr gut verwendbar finde. Die Leder- 
abfälle brauchen nicht vorbehandelt zu werden, 
sondern können ohne weiteres in die Zerreißmühle 
hineingegeben werden. W. 


II. Ich rate Ihnen, für die Herstellung von Pack- 
papier keine Lederabfälle zu verwenden, da die 
Fasern von aufgeschlagenem Leder keine große ReißB- 
festigkeit besitzen, Lederabfälle werden fast nur für 
die Herstellung von Kunstleder verwendet. 

Die Verarbeitung von Lederabfällen ist nicht 
leicht, es gehört viel Kraft dazu. Am besten mahlen 
Sie die Abfälle in einem schweren Holländer mit 
hoher Geschwindigkeit. Es gibt auch ein billiges 
chemisches Mittel, wodurch Sie leichter eine gute 
Faser erzielen. K. Feldmann. 


III. Lederabfälle werden am besten in Schlag- 
kreuz- oder Hammermühlen aufgefiasert. Aus den 
gewonnenen Lederfasern werden mit oder ohne Zu- 
satz von Zellulose usw. seit einer Reihe von Jahren 
die in den Schuhfabriken als Absatzzwischenflecke 
für leichte Schuhe benötigten Echtlederpappen er- 
zeugt. Diese Pappen sind jedoch nur dann verwend- 
bar, wenn sie durch und durch wasserdicht, also in 
der Masse wasserdicht geleimt sind. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


IV. Die Lederabfälle eignen sich zur Erzeugung 
einer hochwertigen Melvo-Pappe. Die Lederabfälle 
werden zu diesem Zwecke aber nicht etwa durch 
Fäulnis mürbe gemacht, sondern so frisch als mög- 
lich auf besonderen Maschinen (Mühlen) oder im 
Holländer mit Spezial-Mahlwerkzeugen auigeschlos-- 
sen. Dem Lederbrei setzt man bestimmte Prozente 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 


_ HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 
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anderer Faserstoffe zu und leimt gewöhnlich wasser- 
dicht im Stoffe mit einem Spezialleim. 
Dir. Ing. E. Belani, Villach. 
V. Es ist wohl möglich. aus Lederabfällen Pa- 
pier herzustellen oder wenigstens die zerfaserten 
Lederabfälle als Zusatz zu Päackpapieren zu ver- 
wenden. Es ist aber dabei zu berücksichtigen, daß 
ein hoher Zusatz von Lederabfällen, da diese Fasern 
spezifisch schwerer als Pilanzenfasern sind, einen 
ungünstigen Einfluß auf das Papiervolumen ausübt, 
daß weiter die Faser sehr kurz und der Kraitver- 
brauch sehr groß, größer als bei Leinenhadern ist. 
Ob die Verarbeitung zu Papier daher rationell ist, 
erscheint sehr fraglich. Dagegen lassen sich Leder- 
abfälle sehr gut auf der Rundsiebnrmaschine zu Pappe 
verarbeiten und wird diese Pappe von den Schuh- 
fabriken, welche sie zu Absätzen verarbeiten, gern 
gekauft. Die Lederabfälle lassen sich durch Zusatz 
von Soda oder Natronlauge mürbe machen. Ein der- 
artiges Verfahren hat aber auch eine teilweise Lö- 
sung der Fasern, also Stofiverlust, im Gefolge. Das 
Zerfasern im Holländer kann aber erleichtert wer- 
den durch vorheriges Zerkleinern der Lederabfälle 
in Kreuzschlagmühlen oder Burberg-Zerreißmühlen. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


Schwarzer Karton. 

Antwort auf Frage Nr. 3345 in Nr. 3. S. 75. 

J. Es ist bekannt, daß sattgefärbtes Papier oder 
Karton sehr langsam getrocknet werden muß. Ihre 
Trockenzylinder sind wahrscheinlich überheizt und 
die Farbe brennt aus dem Stoff aus, Ich selbst habe 
dieses Uebel durchgemacht. habe dann die Maschine 
langsamer laufen lassen und bekam ein so sattgefärb- 
tes Papier. daB ich im Holländer Farbe abziehen 
mußte. Gautschen Sie etwas mehr. Stellen Sie über 
den Sandfang einen Kübel oder Bottich mit etwa 100 | 
Inhalt einer Alaunlösung und lassen Sie fortwährend 
etwas davon zufließen. Wollen Sie keinen Kübel 
nehmen. so geben Sie unbesorgt eine ganze Tafel 
Alaun in den Sandfang, ist dieselbe gelöst, eine wei- 
tere. Dadurch tritt sofort eine volle Färbung ein. 
Wollen Sie nicht langsamer arbeiten, so bleibt Ihnen 
nichts anderes übrig, als die Trockenpartie zu ver- 


größern und mit einem gröberen Alaunzusatz zu 
arbeiten. Br. 
II. Um tiefschwarzen Karton zu erhalten, wird 


der Stoff am besten mit einem bestimmten Prozent- 
satz Gas- oder Oelruß zusammen gekollert und im 
Holländer mit Amilinfarben Kohlschwarz sowie, je 
nach dem gewünschten Stich, mit Fuchsin, Methyl- 
violett, Auramin oder Diamantgrün ausgefärbt. 

Ich habe früher Jahre hindurch Trockenplaätten- 
papiere gearbeitet. Diese zum Einschlagen der prä- 
parierten Glasplatten in photographischen Anstalten 
dienenden Papiere müssen tiefschwarz sein und dür— 
fen nicht abfärben. 

H. Post!. Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Ohne Kenntnis der näheren Fabrikationsver- 
hältnisse läßt sich schwer raten: man müßte wissen, 
welche Rohstoffe in Frage kommen, welche Farben 
verwendet werden, die Art der Leimung, die Mahl- 
dauer im Holländer usw. kennen. Bei der Wahl des 
Farbstoffes müßte natürlich auch der Preis des Pa— 
pieres berücksichtigt werden. Außer Ruß können Sie 


u a. für die Erzeugung tiefschwarzer Töne ver- 
wenden: Brillantschwarz, Baumwollschwarz, Oxa- 
minschwarz, Kohlschwarz, Oxydiaminschwarz, Dia- 


minechtschwarz. Diese Farben müssen eventuell noch 
durch Zusatz roter, blauer oder gelber Farben abge- 
tönt werden. Ing.-Chem. O. Kück. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 6 1926 


Zweiseitige Papiere. 

Antwort auf Frage Nr. 3346 in Nr. 3, S. 75. 

J. Ich würde Ihnen zunächst empfehlen, den 
Suugern Ihre Aufmerksamkeit zu schenken; wenn 
diese zu stark ziehen, kann leicht Zweiseitigkeit ent- 
stehen, Vielleicht können Sie durch Anbringung von 
ein oder zwei weiteren Saugern das Uebel beseitigen. 
Weiter dürfte es von Vorteil sein, wenn Sie nach 
Möglichkeit stark schütteln lassen und namentlich 
versuchen, mit längerem Hub zu schütteln. Arbeiten 
Sie ferner mit möglichst wenig Wasser und ver- 
größern Sie den Abstand zwischen den beiden letzten 
Schaumlatten. Die Ursache kann auch in den Be- 
schwerungsmitteln liegen, und ich empfehle, wenn 
irgend möglich, spezifisch leichte Beschwerungsmiittel 
zu verwenden. z. B. Kaolin oder China-Clay, außer- 
dem würde ich es für vorteilhaft halten, wenn Sie 
durch Zusatz von Stärke die Füllstoffe besser an 
die Faser binden. Ing.-Chem. O. Kück. 

H. Der Uebelstand ist in der Naßpartie zu 
suchen, und zwar in der Sauxeranlage. Da eine 
Froduktionseinschränkung ausgeschlossen ist und das 
Sieb nicht verlängert werden kann, so kann hier 
nur abgeholfen werden durch Herabsetzung der 
Saugstärke, und dies können Sie erreichen mit der 
Suugeranlage „Patent Heeb“, die ein Herahgchen 
bis 50% der früheren Luftleere zuläbt. ohne dab der 
Trockenzsehalt sinkt. Im übrigen verweise jeh auf 
die Artikel im Wochenblatt für Papierfabrikation 
Nr. 14/1919, Nr. 15/1922 und Nr. 10/1924. Pas Patent 
wird von den Firmen Banning & Seybold. Düren, 
und J. M. Voith. Heidenheim-Brenz, ausgeführt. 

S. A. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO,- u. Gipsbildung, kein SO.-Verlust. 


20"/, Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 


also 


bedeutende Produktionssteigerun 


und -Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau - Gesellschaft m. b. H. 


Frankfurt am Main. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Einflüsse auf Beton, Ein Auskunftsbuch für die Praxis 
mit 124 Textabbildungen und einer farbigen 
Tafel. Unter Mitarbeit von Dr. F. Hundes ha— 
gen, Stuttgart, Prof. Otto Graf, Stuttgart, 
herausgegeben von Prof. Dr.-Ing. A. Klein- 
logell, Privatdozent an der Technischen 
Hochschule Darmstadt. Vollständig neu be— 
arbeitete und bedeutend erweiterte Auflage. 
Verlag von Wilhelm Ernst & Sohn, Berlin. 
Preis geh. R.-M. 19.50, geb. R.-M. 21.00. 


Die 1924 herausgekommene erste Auflage des 
Buches allerorten entgegengebracht wird. Infolge der 
weitgehende Interesse, welches dem Gegenstand des 
Buches allersrten entgegengebracht wird. Infolge der 
Mitarbeit aus den Kreisen der Forscher, der Behör— 
den. der Industrie, die dem Verfasser bereitwillig 
entgegengebracht wurde, und des zur Verfügung ge- 
stellten Versuchs- und Erfahrungsinaterials konnten 
die meisten Abschnitte bedeutend ausgehaut werden. 
Der Stoff ist nach Stichwörtern geordnet, wie bei 
einem Wörterbuch. Den Zellstoffmacher dürfte be— 
sonders das Stichwort „Sulfitlauge‘ interessieren, wo 
die Erfahrungen über die Einwirkungen von schwei- 
liger Säure und der Sulfitablauge auf Säuretürme. 
l.augenbehälter und Gärbottiche aus Beton und 
Zement niedergelegt sind und Maßnahmen zur Ver- 
hütung dieser Einflüsse angegeben werden. 

Das Buch soll in erster Reihe ein Ratgeber und 
Wegweiser für den Bauingenieur sein, um die wirt- 
schaftlichen Schäden durch Betonzerstörungen zu 
vermeiden. 


Deutscher Ingenieur-Kalender, vollständig neu Dear- 
beitet von Ingenieur E C. Berck. 4 Teile 
in 4 Leinenbänden zusammen „/ 8.50. Uhlands 
Technische Bibliothek, G. m. b. H., Leipzig 


Um einen Ueberblick über den reichen Inhalt des 
Kulenders zu geben, bringen wir nachstehend einige 
Stichworte aus dem Inhaltsverzeichnis: 

I. Teil: Berechnungs- 
meln für die Praxis, ca. 300 
ca. 115 Abbildungen. 1. 
Formeln. 


und Faustior- 
Seiten Text, 
Mathematische Tabellen und 
2. Arithmetische Formeln. 3. Planimeftrie 


brennungskraftmaschinen, Kompressoren, Ventilatoren, 
Gebläse, Kolbenpumpen, Wasserstrahlpumpen, Dampf- 
turbinen, Wasserkraftmaschinen, Hebezeuge und För- 
deranlagen. Feuerungsanlagen. Wärme- und Kälte- 
schutz, Rohrleitungen, Heizung, Lüftung, Beleuchtung, 
Elektrotechnik. (Teil I und H werden nur zusammen 
abgegeben, Gesamtpreis 1 4.) 

III. Teil: Handbuch für den prakti- 
chen Maschinenbau, ca. 366 Seiten Text, 
ca, 300 Abbildungen, mehr als 60 Tabellen usw. 
l. Arbeiten des Vereins Deutscher Ingenieure. II. 
Werkstoffe und Werkstoffprüfung. III. Einwirkung 
der Wärme auf die Stoffe. VII. Die Schneidewerk— 
zeuge. VIII. Betriebsstoffliches. IX. Schweißen, Tren- 
nen. Löten. Nieten. X. Transmissionsanlagen. XI. Be— 
triebsorganisation. (Teil IH wird auch für sich zum 
Preise von «A 3.50 abgegeben.) 

IV. Teil: Das Eisenhüttenwesen, ca. 
125 Seiten Text, 50 Abbildungen. (Teil IV wird auch 
für sich zum Preise von / 1.50 abgegeben.) 

Der Deutsche bedeutet für 
jeden Ingenieur, Fabrikanten. Techniker, Konstruk- 
teur. Kaufmann, Werkmeister. kurz für jeden Be— 
triebsfachmann und für jeden technischen Hochschüler 
ein unentbehrliches Nachschlagewerk ersten Ranges. 


Ingenieur-Kalender 


Der neue Zeltungskatalog von Rudolf Mosse. 

Pünktlich zur Jahreswende ist der große Zei- 
tungskatalog der Annoncen-Expedition Rudoli Mosse 
für das Jahr 1926 erschienen und hat damit die Probe 
auf seine traditionelle alljährliche Wiederkehr, die 
längere Zeit zwangsweise unterbrochen war, bestan- 
den. Den deutschen Kaufmann hat stets und zu allen 
Zeiten ein gesunder Unternehmungsgeist und das 
Streben, sich auf dem Gebiet der wirtschaftlichen 
Arbeitsmethoden zu vervollkommnen. ausgezeichnet. 
Dieses Streben hat neben vielem anderen seinen un— 
zweideutigen Ausdruck in der ausgiebigen Benutzung 
der als Werbemittel erprobten Zeitungsreklame ge- 
funden. Mögen Werbemittel anderer Art da und dort 
zu Versuchen verlockt haben — schließlich hat die 
Eriahrung doch immer wieder auf den Weg der 
Zeitungsreklame als des erfolgreichsten Rüstzzuges 


und Stercometrie. 4. Diſſerenzialrechnung. 5. Inte- ges Reklame brauchenden und verbrauchenden Kaui- 
sralrechnung. 6. Analytische Geometrie. 7. Mechanik. manns hingewiesen. Um seine Pläne nach dieser 
S. Festigkeitsichre. 9. Mechanik tropfhar flüssiger Richtung hin festzulegen und auszuarbeiten. wird der 
Körper. 10. Stoffkunde. neue Mosse-Katulog jedem Unternehmer die wert- 
II. Teil: Maschinenbau, Maschinen- vollste Unterstützung bieten. Er folgt im allgemeinen 
teile, Kraft- und Arbeitsmaschinen, der erprobten Anordnung seiner Vorgänger. Der 
ca. 725 Seiten Text, ca. 775 Abbildungen. Verbin- textliche Teil ist mit der größten Sorgfalt bearbeitet 
dende Maschinenteile. Maschinenteile für drehende und berücksichtigt -- was für den Exportinserenten 
Bewegung. zur Umiormung der geradlinigen Bewe- von hervorragendem Werte ist — die ausländische 
gung in kreisförmige usw. F Ver- Tages- und C in besonderer Ausführlichkeit. 
Deutschland. Oesterreich. 
a EBEN 
Tschechoslowakei. d D j er i 7 er Polen. 
— Sr 


liefern in großen Mengen 


Meißner & Hohmann G. m. b. H. Holzhandlung, 


—— Trplis i. Thür, 
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Marktberichte. 


Papiermarkt in Rußland. 

Die Stimmung des russischen Papiermarktes war 
den größten Teil des Dezember hindurch fest. Große 
Nachfrage war vor allem nach Pappe vorhanden; es 
war daher nicht möglich, den Verbraucherkreisen in 
diesen Sorten voll gerecht zu werden. Aus Wladimir 
wird gemeldet, daß bereits Schritte unternommen 
wurden, um die Gorochovop Papier- und Pappenfabrik 
wieder in Betrieb zu setzen und vor allen Dingen 
zu erweitern und zu modernisieren. Dieses Werk 
stellt in erster Linie satiniertes Papier her. Z. 


Papierholzmarkt. 

Süddeutschland. Die Tendenz des Mark- 
tes war ruhig. Man steht sozusagen beiderseits mit 
Gewehr bei Fuß, um die Entwicklung des Rundholz- 
marktes abzuwarten. Die Preise glaubt man in Forst- 
kreisen nicht gefährdet, denn wenn auch die einhei- 
mischen süddeutschen Firmen im allgemeinen nur bei 
ihren»alten Lieferanten kaufen, so greifen doch mit- 
teldeutsche und sächsische Fabriken um so lebhafter 
zu, bis herunter nach Oberbayern. Große Posten 
werden auf keinen Fall hinausgelassen. In Bayern. 
besonders im südlichen Teile des Landes, kann der 
gegenwärtige Preisstand mit etwa 140—145% der 
Grundpreise von 12, 10 und 8 & je Ster 1.—3. Kl. 
ohne Rinde bzw. von 11, 9 und 7 Æ je Ster ebenso 
mit Rinde ab Wald angenommen werden. In diesem 


BABCOCK 


Sektionalkesse 


bleiben führend! 


über 300 Babcock-Kessel 
mit über 300000 qm Heizfläche 
in Größen bis zu 2000 am für 


25 bis 84 Atm. Überdruck 


Rahmen halten sich auch die Erlöse, die die schwä- 
bische Forstkammer bei der Submission am 25. Jan. 
erzielte. Der Verkauf umfaßte rund 11500 Ster aus 
zahlreichen Revieren des Bezirkes, wovon etwa 
4000 Ster in Aufarbeitung sind, der Rest abfuhrbereit 
liegt. Die Höchstgebote bewegen sich zwischen 130 
und 146% der vorgenannten Sätze; für zwei Partien 
mit rund 900 Ster bzw. 800 Ster wurden 153% bzw. 
155% geboten, für eine kleinere Partie mit ungün- 
stiger Abfuhr 120%. Der Durchschnittserlös beträgt 
140,5% der Grundpreise. Ein Posten von 600 Ster 
aus einem schwäbischen Forstamt wurde mit 148% 
bezahlt, rund 200 Ster aus einem niederbayerischen 
Revier bei 5 «# Fuhrlohn je Ster mit 100%. Aus 
badischen Staatsforsten kamen rund 1500 Ster 
zum Verkauf mit Erlösen von 140% bzw, 151% bzw. 
132% (hier 3 «A Fuhrlohn). Die württ. Staatsforst- 
verwaltung brachte nur rund 500 Ster an den Markt 
mit Erlösen ähnlich wie in Schwaben. Von einem 
Zurückweichen der Preise kann man also nicht ohne 
weiteres sprechen. Nachdem eine größere Reihe von 
Verkäufen bevorsteht, wird sich die weitere Gestal- 
tung des Marktes wohl bald klären. 


Dem Zwischenhandel gegenüber versuchten die 
Verbraucher nach wie vor die Preise zu drücken. 
doch stießen sie meist auf ablehnende Haltung. da 
man auf dieser Seite mit einem Preisrückgang vor— 
erst nicht rechnet. 


BABCOCK WERKE OBERHAUSEN RHL 
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2 Siebleder een 
Gumm 


Qualitäten 


Schläuche schmidt & Brösel 
Klappen alle a. d. Saale. 


wiedeg; 
en Ster 


Ser, Falz er 


wie an das Staatl. Materialprülungsamt 
Berlin-Lichterielde gelieiert 


für Spinnpapier und andere Papiere” 


Festigkeilsprüler 
für Spinnpapier, Papiergarn, 
Papiergewebe 
Irockengehaltsprüler 
sowie alle übrigen Präzisions- 
apparate für papier- und textil- 
technische Prüfungen. 


Louis Schopper, Leipzig 3 


Bayerschestr. 77 u. Arndtstr. 27. 
- Ä Fabrik f. Materialprüfungsmaschinen 
= — wissenschaftliche u. techn. Apparate. j 


Eingetr 
Schutzmarke 


Türen, Tote, Uberlichte. 


N. Zimmermann 
Fensterulerk 


Bautzen. 


qoddonjopuom pun moddol, 


Aelteste Fabrik schmiedeiserner Fenster. 


Bedeutendster Talkum- 

Produzent Österreichs 

Eduard Elbogen, 

Wien 3/2, Dampfschiffstraße 10 
liefert 


Talkum, 


zur Papierfabrikation 
vorzüglich geeignet, 


garantiert kalkfrei, in verläßlich 
gleichmäßig ausfallenden,vollkom- 
men glimmerfreien, blütenweißen 
und absolut reinen Qualitäten aus 
5 eigenen Talkumgruben und 4 
eigenen Raffinerien. 


Telegr.- Adr.: Edelbogen Wien. 


ERMANN FINCKH 
REUTLINGEN 


ASCHINENSIEBE 
EGOUTTEURE 


Gebrauchte Oele 


sind nur schmutzig, aber nicht verbraucht! 
Der neue 


mit Stufenplatten D. R. Patent, 


entfernt restlos alle Verunreinigungen aus gebrauchten 
Oelen und macht sie sofort wieder blank und vollwertig 
verwendbar. Spielend leichte, gefahrlose Handhabung. 
Größe I, Leistung bis 100 kg Oel in 1 Stunde, Preis für 
Handbetrieb RA 255.—, für Kraftbetrieb 290.— 
Größe Il, Leistung 300—600 kg Oel in 1 Stunde, für Hand-, 
Kraft- und elektr. Betrieb, Preise auf Anfrage. 


n-Separator-Geselischaft, Tilsit. 


— 
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Das vielfache Auslandangebot fand im großen Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
ganzen nur wenig Erfolg, weil es entweder im Preise 
zu hoch (für böhmische Ware werden etwa 150 bis 
160 Ke je Ster ausfuhrfrei deutscher Grenze unver- 
zollt verlangt) oder der Transportweg. z. B. von 
Polen nach Süddeutschland, zu weit ist. Finnland 


In Pappenhadern gestaltet sich die Lage freund- 
licher, nachdem amerikanische und reichsdeutsch: 
Einkäufer das Land bereisen und für Frühjahrsliciu- 
rung grölere Abschlüsse tätigen. 


bemühte sich fortgesetzt um Absatz, doch werden Desgleichen werden Aufträge in blauer Baum- 

seine Forderungen als zu hoch bezeichnet. wolle, schmutzig weißer Baumwolle für späterhin in 
Nach einem Berichte über die Lage auf dem Holz- Aussicht gestellt. 

markte der Tschechoslowakei in dem Blatte la. Leinenhadern sind weiter in guter Qualität 

„Der Holzmarkt‘ wird der Schleifholzexport dort gefragt, lla. Sorten weiter vernachlässigt. Starke 

heuer nicht annähernd die Rolle spielen wie im ver- Nachfrage herrscht ferner nach Manilaseilen, Manila- 

vangenen Jahr. Was zu haben war, hat die dortige stricken, Hanfspagaten, Hanistricken usw. K. 


Papierindustrie zusaminengekauft. 


Vom Altpapiermarkt. Vom Harzmarkt. 
Der deutsche Altpapiermarkt verkehrte in Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
wenig einheitlicher Form. Für einige bessere Grade, Hamburg. den 29. Januar 1926. 


wie Akten, weiße Späne und Kraftpapier, bestand 
Ahsatzmöglichkeit zu annehmbaren Preisen; die mei- 
sten übrigen Sorten. Druckereiahfälls. gem. Abfälle 
und alte Kartonnagen, waren bei über großem Angebot 
wenig gesucht und erzielten nur schr geringen Erlös. 
Lokal trat. verschiedentlich etwas bessere Nachfrage Harz. lu Amerika schwächte der Markt etwas 
nach Zeitungen auf. ab, während er in Frankreich und Spamen fest blieb, 
Ob die in der Altpapier verarbeitenden Industrie sogar für die hellen Onalitäten fester ging. 
in letzter Zeit bemerkbare bessere Stimmung zu einer 
Geschäftsbelebung am Altpapiermarkt führen wird, 


Der Terpentinölmarkt lag in der ver- 
flossenen Woche in Amerika schwächer, doch habe 
ich das Gefühl, daB wir wieder vor einem Wende- 
punkt stehen. 


läßt sich heute noch schwer sagen. Bezeichnend für Württembergische Papiergeschichte 
die Lage ist. daß der Import von Papierabfällen von Fr. v. Hößle. 
außerordentlich zurückgegangen ist. was im wesent- Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
lichen auf den tiefen Stand der Notierungen am In- — Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
landmarkt zurückzuführen sein dürfte. len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Die Umsatztätigkeit am englischen Markt Bildern. darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
blieb. soweit das Inlandgeschäft in Betracht kommt, ung 3 Stammtafeln - - Kutter, Rau und Bullinger —— 
im allgemeinen gut, speziell in holzfreien Spänen und ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
Kraftpapier. Der Exporthandel hat sich etwas ge- portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
bessert, wobei vor allem die wertvolleren Sorten in auf Kunstdruckpapier in Antikpergament gebunden 
Spänen. Kraftpapier und guten holzhaltigen Abschnit- G. M. 7.50. Den Betrag bitten wir bei der Bestel- 
e lung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10 502 zu 
Fester Unterton herrschte am amerikani- überweisen. 
schen Altpapiermarkt. Die verarbeitende Industrie Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


ist gut beschäftigt und verfügt über nur noch geringe 
Vorräte. Man erwartet daher baldige Belebung und Zn 327000 ͤ T8 
der Handel hält bei den augenblicklichen gedrückten 


= 
Preisen im Angebot stark zurück. Sehr fest lagen ( asein und 
Schwerbuch und 


wieder Kraftpapier und Späne. 


Magazine sowie Akten sind laufend, wenn auch in 
verhältiismäßig geringem Umfang, gesucht. Die No- Se? O S 


tierungen sind für die besseren Sorten leicht erhöht, 


ME ARROW BLACK 


Praxis der Pappen-Verarbeitung i 
von Walter Heß, Teil Ill in einem Bande ge- (Ia amerik. Gasruß) 


bunden. Preis geb. / 20. L h V B j h 11 
EantlerSaib Verse Biberach (Riß). e mann & 0 9 a uf ° 


t Treibriemen seit Yahrzehnten 
a a A- Transportbänder bestbewährte Qualitäten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, unn nn nur mu ser 


Telegr.-Adr.: Rcinshagen. Leipzig. — Gegründet 1868. — Fern«pr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlag, Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
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Konvention der deutschen — 


Der weitaus größte Teil der deutschen Strohpappenfabriken hat am 3. Februar 
in Hannover sich zu einer festen Konvention zusammengeschlossen, die am gleichen 
Tage Preise und Zahlungsbedingungen festgesetzt hat. l 


Verein Sächsischer Pappenfabrikanten E. V. 


Herr D'rektor Holtzhausen hat aus Alters- und Gesundheitsrücksichten nach 
26 jähriger Tätigkeit das Amt des Geschäftsführers niedergelegt. Der Verein hat 
ihn für seine langjährige verdienstvolle Arbeit im Interesse der Industrie zum Ehren- 
mitglied ernannt. 

Die Geschäftsstelle ist jetzt nach Dresden-A. Sachsenplatz 4 verlegt worden. 
Die Geschäftsführung liegt in den Händen des Herrn Dr. E. Schuchhart. 


— . . — —— — 
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Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E.V. 


Wie wir hören, wird die diesjährige 
Hauptversammlung Mitte Mai in 
Dresden stattfinden. Von einer gemein- 
samen Tagung mit dem Verein Deutscher 
Papierfabrikanten Mitte Juni in Düsseldorf 
wurde diesmal abgesehen, weil Düsseldorf 


für die Papierholzerzeugung nicht günstig 
gelegen ist und es sich außerdem gezeigt 
hat, daß unter der Häufung der Sitzungen 
der Besuch besonders der Versammlungen 
der kleineren Organisationen zu leiden hat. 


Ermäßigung des Rheinumschlagtarifs für Papier. 


Der Ausnahmetarif 44c für Papier der 
Wagenladungsklassen A—C und Papiertape- 
ten ist ab 28. Januar weiter ermäßigt wor- 
den. Dieser Tarif gilt bekanntlich im Was- 
serumschlagverkehr nach den Rheinum- 
schlagplätzen Kehl Hafen, Karlsruhe Hafen 


und Mannheim Hbf. für die Versandstationen 
Albbruck, Schopfheim, Wehr und Grenzach 
seit dem 6. August 1925 bis auf jederzeitigen 
Widerruf und stellt einen Wettbewerbstarif 
gegenüber den französischen linksrheinischen 
Bahnen dar. v. W. 


— e ⏑ß⏑x ͤ—— ͤ 


Englisches Memorandum an das Unterhaus über den 
Packpapierzoll. 


In Londoner Handelskreisen besteht die 
Auffassung, daß die englische Regierung die 
Finanzresolution über die Einführung eines 
Packpapierzolls nur deshalb zurückgestellt 
hat, weil sie plötzlich entdeckte, daß die von 
ihr in Aussicht genommenen Zollsätze für 
Packpapier in Höhe von 16% für die Her- 
steller von Packpapiertüten eine schwere Be- 
nachteiligung gegenüber ihren ausländischen 
Konkurrenten bedeutet haben würde. Es 
wird deshalb damit gerechnet, daß die Regie- 
rung in der nächsten Tagung des Unterhau— 
ses den Zollvorschlag mit gewissen Modi- 
fikationen einbringen wird. Die Opposition 
gegen diesen Zoll bereitet sich inzwischen 
auf einen neuen Angriff vor. Ihr Führer, 
Herr John Mutimer, hat an sämtliche Mit- 
glieder des Unterhauses sowie an alle Geg- 
ner des Zolls ein Memorandum gerichtet, 
dessen Inhalt auch für die deutsche Papier- 
industrie von erheblichem Interesse ist. 
Ein Auszug hieraus soll daher folgen: 

Der Zollantrag der Packpapierfabrikanten 
wurde erst 10 Tage vor der 1. Sitzung des 
Untersuchungsausschusses der Opposition 
bekannt. Nur 10 Tage einschließlich zweier 
Sonntage standen daher zur Verfügung, um 
von den Fabrikanten in den verschiedensten 
Teilen Europas das nötige Material zusam— 
menzubringen. Das Komitee bestand aus 3 
Herren, die nicht mit dem Papierfach ver- 
traut waren, und noch viel weniger mit den 
Einzelheiten der Packpapierindustrie. Es ist 
selbstverständlich, daß es völlig unmöglich 
ist, die Schwierigkeiten eines Faches wäh- 
rend 11 Sitzungen zu ergründen, was im 
allgemeinen ein ganzes Leben in Anspruch 


nimmt. Die Zeugen der Opposition hätten 
viel mehr Material bekannt geben können, 
aber im Verhör und Kreuzverhör war die 
Möglichkeit nicht gegeben, Fragen zu stel- 
len und besonders wichtige Tatsachen hin- 
zuzufügen. Vor der 1. Sitzung des Unter- 
suchungsausschusses wurde bekannt, daß 
der Antrag von einem Zoll von 33ſ½% ge- 
stellt war für alle Sorten von Pack- und Um- 
schlagpapier, ausgeschlossen fettdichtes Pa- 
pier, Pergament und Entwurf-Zeichenpapier, 
ferner ausschließlich Kraftpapier im Gewicht 
von 16 engl. Pfund und darunter sowie 
maschinenglattem Sulfitpapier im Gewicht 
von 15 engl. Pfund und darunter. Diejeni- 
gen, die eine genaue Kenntnis der Papier- 
einfuhr hatten, hielten dieses für völlig sinn- 
los. Während der 1. Sitzung des Untersu- 
chungsausschusses war der Vertreter der 
Antragsteller nicht in der Lage, das Mindest- 
gewicht festzulegen; während des 2. Tages 
wurde ein Gewicht von 10 engl. Pfund und 
darunter als Gewichtsgrenze für die Papiere, 
welche vom Zoll ausgenommen werden 
sollten, genannt. Der Antrag erhielt dann 
seine endgültige Form auf einen Zoll von 
331/,% auf alle Papiere, die von den Zoll- 
behörden als Pack- und Umschlagpapier an- 
gesehen werden, außer Papieren im Gewicht 
von 10 engl. Pfund und darunter sowie Per- 
gament, fettdichtes Papier und Entwurf-Zei- 
chenpapier. Der Antrag wurde unterstützt 
von der Vereinigung englischer Tütenfabri- 
kanten, die freilich am 30. September 1925 
noch nicht einmal gegründet war. Von den 
etwa 290 Mitgliedern dieser neugegründe- 
ten Vereinigung — es gibt etwa 800—900 
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Firmen, welche Tüten herstellen — stimmten 
nur 26 für einen Packpapierzoll, während 
42 Mitglieder in der Versammlung waren. 
Eine Reihe dieser Mitglieder ist gleichfalls 
an englischen Papierfabriken interessiert. Bei 
einer Versammlung dieser Vereinigung, 
welche am 30. September stattfand, schlug 
der Vorsitzende, dessen Gesellschaft gleich- 
falls an englischen Papierfabriken beteiligt 
ist, vor, daß auch Papiermacher zu dieser 
Versammlung geladen werden sollten. Es 
nahmen daraufhin 3 Papiermacher teil. Es 


sind dann Zahlen über die ausländischen 


Löhne und Gehälter usw. bekanntgegeben 
worden, die nicht mit den Tatsachen über- 
einstimmen. Leider wurden auch die Folgen 
eines Papierzolls nicht ernstlich nachgeprüft, 
da tatsächlich wenig Mitglieder den Antrag 
überhaupt gelesen hatten. 26 Mitglieder der 
vereinigung unterstützten den Antrag. Erst 
später wurde bemerkt, daß ein Zoll für Pa- 
piertüten nicht mit in den Antrag einbezo- 
gen war. Es ist völlig unfaßlich, wie eine 
Gruppe von Fabrikanten einen Antrag auf 
einen Zoll für ihr hauptsächliches Rohmate- 
rial unterstützen kann. Obgleich ihre Aus- 
sagen als „Sachverständige“ gemacht wur- 
den, besaßen doch viele Zeugen, welche den 
Antrag unterstützten, eine sehr beschränkte 
Kenntnis des Papierimporthandels oder sei- 
ner Bedingungen sowie des Bedarfs an Pack- 
papier in den verschiedenen Teilen Englands. 
Im Verlauf der Untersuchung ergab sich, 
daß wenigstens bei einer in England herge- 
stellten Papiersorte, deren Produktion 28 055 
tons übersteigt, keinerlei Einfuhr stattfindet. 
Nicht ein Blatt einer ähnlichen Papiersorte 
wurde im Jahre 1924 eingeführt und trotz- 
dem wurde dieses Papier zu Preisen bis zu 
3 £ unter den Werkpreisen verkauft, wie die 
Antragsteller zugeben mußten. Viele ähn- 
liche Beispiele des heimischen Wettbewerbes 
könnten noch aufgeführt werden, wenn Zeit 
und Gelegenheit es erlaubten. Nur noch ein 
Beispiel soll aber angeführt werden, wo ein 
Auftrag für eine große Menge Papier von 
einer englischen Fabrik angenommen wurde 
zu einem um 12½% niedrigeren Preise als 
für das gleiche ausländische Papier und jetzt 
soll ein Zoll von 33'/,%, mit Gewalt einge- 
führt werden! Es erübrigt sich zu sagen, 
daß bei solch sinnlosem heimischen Wett— 
bewerbe ein Zoll zwecklos sein wird. Fer- 
ner ist bezüglich der Papiertüten Tatsache, 
daß am 1. Oktober der Verkaufspreis um 10 
Prozent herabgesetzt wurde. Dies war un- 
mittelbar von Beginn der Untersuchungen. 
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Es gibt mindestens 18 Industrien, welche 
importierte Papiere als Rohstoff benutzen 
und keinesfalls einen Zoll wünschen. Für 
diese Industrien und den Handel ist eine 
zollireie Einfuhr ihres Rohstoffes die Haupt- 
bedingung; viele haben einen bedeutenden 


Exporthandel, der durch eine solche Maß- 


nahme völlig gedrosselt wird und die Zahl 
der hierdurch betroffenen Angestellten ist 
zweifellos größer als die Zahl der in den 
Papierfabriken vielleicht neu einzustellenden. 


‚Die Zahl der Angestellten in der Papier- 


verarbeitung ist pro Tonne unbedingt höher 
als in der Papiererzeugung. 

Selbst augenblicklich ist es immer noch 
nicht klar, welche Papiersorten einem Zoll 
unterworfen werden sollen. Es wird ange- 
nommen, daß maschinenglattes, gebleichtes 
Plakatpapier, gebleichtes imit. Pergament 
und ähnliche Papiere verzollt werden sol- 
len, da diese Papiere früher meist als „Um— 
schlagpapier“ eingeführt wurden. In man- 
chen Fällen freilich auch als Schreib- und 
Druckpapier. Die Importeure haben stets 
die Zollbehörden und Kaiverwaltungen 
unterstützt durch Beschreibungen ihrer Pa- 
piere zwecks Klassifizierung, aber da es sich 
um zollfreie Güter handelte, ist dies nicht 
sehr genau durchgeführt worden. Es sind in 
der Klassifizierung seit Januar 1925 Aende- 
rungen eingetreten, welche jetzt noch nicht 
bekannt gegeben sind. Eine Folge dieser 
Methode soll hier angeführt werden. Für 
fettdichte Papiere und Pergament gibt die 
Zollbehörde als Gesamteinfuhr für 1924 
15067 tons an, aber diese Zahl ist von der 
tatsächlichen weit entfernt, die 35—40 000 
tons beträgt, da große Mengen dieses Pa- 
piers als Packpapier eingeführt sind, statt 
besonders als fettdichtes. Sollte eine Richtig- 
stellung erfolgen, so würde die Einfuhr für 
1924 eine Verminderung für Umschlagpapier 
gegen 1923 zeigen und damit wäre die Be- 
hauptung der Antragsteller, daß die Einfuhr 
übernormal wäre, entkräftet. Die englischen 
Papierfabriken schätzen ihre Produktion für 
Kraftpapier und imitiert Kraftpapier auf 4% 
und von reinem maschinenglatten Sulfitpapier 
auf 22% ihrer Gesamterzeugung. Das be- 
deutet etwa 8000 tons Kraft- und 44 000 tons 
Sulfitpapier pro Jahr. Die Einfuhr von Kraft- 
papier beträgt etwa 70—80 000 tons und 
von Sulfitpapier 60—70 000 tons im Jahr. 
Es ist versucht worden, festzustellen, wie die 
englischen Papierfabriken diesen Bedarf dek— 
ken könnten. Aber die Zahl der englischen 
Papiermaschinen bleibt immer noch eine 


174 


Art Geheimnis. Die Tatsache, daß die eng- 
lischen Papierfabriken beschäftigt wären mit 
Affichenpapier, Briefumschlagpapier u. ande- 
ren maschinenglatten Papieren, kann nicht 
ändern, daß sie auch erwarten, außerdem 
noch große Mengen Kraftpapier und Sulfit- 
papier herzustellen. 
Schwierigkeiten, die nötige Erzeugungsmög- 
lichkeit für diese großen Mengen zu finden, 
hörte ich, daß es schwer ist, die Lieferung 
von Natron-Kraftzellulose auf neue Ab- 
schlüsse vor 1927 sicher zu stellen. Es 
würde interessant sein zu hören, wie die 
hiesigen Fabriken Kraftpapier unter diesen 
Umständen herstellen wollen. Zugegeben 
wurde, daß unsere Fabriken in fettdichten 
Papieren nicht konkurrieren könnten. Fett- 
dichtes Papier ist aus einer Spezial-Sulfitzel- 
lulose hergestellt, deren Erzeugung beson- 
ders kostspielig ist, aber auch bezüglich der 
Kraft- und Sulfitzellulose ist die Lage der 
englischen Papierfabriken die gleiche. Es 
ist völlig unmöglich für sie, mit solchen Pa- 
pierfabriken in Wettbewerb zu treten, die 
ihren Zellstoff selbst herstellen. Die Regie- 
rung hat klugerweise beschlossen, die Frage 
eines Packpapierzolls für diese Session fal- 
len zu lassen und es ist sehr zweifelhaft, ob 
sie erneut versuchen wird, sich mit Kraft- 
und Sulfitpapier zu befassen, welche die 
wichtigsten Rohstoffe für viele Wirtschafts- 
zweige darstellen, ganz abgesehen von den 
Verbrauchern, die ihr Geschäft im augen- 
blicklichen Umfang auf den „Naturproduk- 
ten“ von Skandinavien, Kanada und Ost- 
Deutschland aufgebaut haben, wo Papierholz 
reichlich vorhanden ist, abgesehen von ande- 
ren natürlichen Vorteilen und günstigeren 
Herstellungsbedingungen. Die hauptsäch- 
lichen Fabriken von Krait- und Sulfitpapier 
stellen ihren Zellstoff selbst her. 


Bei dieser Gelegenheit mag daran erin- 
nert werden, daß die Tütenherstellung, die 
sich gut entwickelt hat und weiter entwik- 
keln wird, wenn sie nicht belästigt wird, 
fast restlos ihre Existenz den billigen und 
erstklassigen ausländischen Kraft- und Zell- 
stoffpapieren verdankt. Ihre Entwicklung 
hat Schritt gehalten mit der Entwicklung der 
Papierfabrikation während der letzten 18 
bis 20 Jahre. Tausende von Arbeitern sind 
in dieser Industrie tätig, ganz abgesehen von 
der Beschäftigung bei der Herstellung von 
Tütenmaschinen. Die ungefähre Gesamt- 
summe des Papiers, das verarbeitet und bei 
uns eingeführt wird, ist 115 Millionen tons 
jährlich. Der 1. Antrag auf 33'/,% würde 
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den Verbrauchern ungefähr. 3—4 Millionen 
£ gekostet haben, der geänderte Zoll von 
16°/s%, die Hälfte hiervon. Die Untersuchung 
ist tatsächlich beendet worden, bevor viele 
Firmen wußten, was eigentlich vor sich ging. 
Andererseits waren viele, welche lebhaftes 
Interesse hätten nehmen sollen, völlig apa- 
thisch. 4 Million tons Papier und Tüten 
werden jährl. gebraucht in der Lebensmittel- 
branche, was bei dem beantragten Zoll im 
Jahr 2 Millionen £ bedeuten würde, die von 
der Allgemeinheit zu tragen wären. Um 


vielleicht für 500—1000 Angestellte neue 


Arbeit zu schaffen, würde voraussichtlich 
eine weit größere Zahl entlassen werden 
müssen und viele Industrien, für welche 
Kraft- und Zellulosepapiere das Rohmaterial 
darstellen, würden hierdurch in ihrer Ent- 
wicklung gehemmt werden. Norwegen und 
Schweden sind nun einmal in diesen beiden 
Papiersorten führend. 


Es wurde ferner in der Untersuchung 
festgestellt, daß tatsächlich die Löhne in 
Norwegen höher sind als bei uns. Auch 
bezüglich Schweden konnte nicht bestritten 
werden, daß im Durchschnitt die Löhne hö- 
her sind als bei uns. Zwei Dinge, welche 
besonders nötig sind, um unsere Wirtschaft 
wieder zu heben, sind verringerte Lebens- 
haltungskosten und erhöhter Export. Der 
vorgeschlagene Zoll wird gerade den gegen- 
teiligen Erfolg haben. Bedeutet etwa diese 
Maßnahme Arbeitsbeschaffung? Der Le- 
benshaltungsindex in Deutschland ist 143,5 
gegenüber 176 bei uns. Der vorliegende 
Antrag wird aber nur die Lebenshaltungs- 
kosten bei uns noch erhöhen sowie die 
Lohnbasis noch weiter heben und es dadurch 
nur noch schwieriger für den englischen 
Industriellen machen, auf dem Inlands- und 
Auslandsmarkt zu konkurrieren. 

Meine wohl überlegte Ansicht ist, daß 
ein Papierzoll auch für den Papierhandel 
ernste Folgen haben wird. Ohne den 


Wunsch, anderen Schaden zuzufügen, würde 


nach meiner Ansicht die klügste Politik der 
Regierung darin bestehen, Einfuhrbeschrän- 
kungen auf alle Importartikel, die ganz oder 
teilweise aus Papier hergestellt sind, zu 
legen. Sicher würde eine Hebung des Be- 
schäftigungsgrades bei uns die Folge dieser 
Maßnahme sein. Es ist Tatsache, daß viele 
Firmen gezwungen sind, ihren Abnehmern 
ausgiebige Kredite zu geben, für die es trotz 
bester Absichten unmöglich ist, rechtzeitig 
zu zahlen. Der Antrag auf einen Zoll von 
10⅜% bedeutet eine Erhöhung des einge- 
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führten Papierwertes um ein Sechstel, das in 
bar bezahlt werden muß, wodurch die 
Schwierigkeiten des Geschäfts noch erhöht 
werden. 


Zusammenfassend bedeutet dies, daß die 
Allgemeinheit gezwungen werden soll, eine 
indirekte Unterstützung von mindestens 2 
Millionen £ im Jahre an einige wenige eng- 
lische Papierfabriken zu zahlen, die in der 
Lage wären, zu verdienen, wenn sie ihre 
Erzeugung auf hochwertige Spezialitäten be- 
schränkten, anstatt zu versuchen, mit Fabri- 
ken zu konkurrieren, die „Naturprodukte“ 
an Ort und Stelle herstellen. Es würde genau 
dasselbe bedeuten, wenn wir zufällig in der 
Lage wären, Erzeugnisse aus Kohle statt der 
Kohle selbst herzustellen und die Erzeuger 
von Kohleprodukten würden einen Schutz- 
zoll für eingeführte Kohle beantragen. 


Ich hörte den Debatten im Unterhaus wäh- 
rend der Beratung über die Schutzzölle zu. 
Wir wissen alle, daß die Löhne in Deutsch- 


land niedrig sind — Deutschland hat den 
Krieg verloren und muß arbeiten —, abgese- 
hen von dieser Tatsache war das einzige Ar- 
gument: „die Arbeiter in anderen Län- 
dern arbeiten länger“. Die Papierfabri- 
ken sollten wenigstens 144 Stunden in der 
Woche arbeiten, aber sie sollten fabrizieren, 
was sie mit Nutzen verkaufen können. Als 
Nation sollten wir aufwachen und arbeiten 
und Artikel herstellen, welche das Publikum 
verlangt. Ersatzartikel und geringwertige 
Güter gehören der Vergangenheit an. Wir 
sind alle darauf bedacht, englische Güter zu 
kaufen, aber Preis und Güte müssen in rich- 
tigem Verhältnis zueinander stehen. Skandi- 
navische, finnische, kanadische und deutsche 
Unternehmer haben große Maschinen und 
arbeitsparende Erfindungen mit der 8 Stun- 
denschicht eingeführt mit dem Erfolg, daß 
viele Papierfabriken ihre Erzeugungsmengen 
erhöht haben, ohne die Zahl der Arbeiter, 
die während der 12 Stundenschicht tätig 
war, zu vergrößern. v. W. 


Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


(Fortsetzung zu Nr. 4, S 93.) 


Jahre 
Papierfabrik Oberschmitten W. & J. Moutang 
Akt.-Ges., Oberschmitten, Oberhessen, 
Karl Hofmann, Werkführer 25 
Wilhelm Lenz, Maschinenführer © 25 


Aktienpapierfabrik Regensburg, Alllng b. Regensburg. 


Michel Kugler, Holländermüller 25 
Maria Wagner, Liniiererin 25 
Ludwig Eglmeier, Dampfmaschinenwärter 25 
Georg Lichtenwald, Heizer 25 
Michael Esterer, Holländermüller 40 


„Elsenthal“, Holzstoff- und Papierfabrik A.-G., 
' Grafenau, Bayern. 


Albert Dick, Holzschleifereiwerkführer 25 
Michael Drin dil, Fabrikschmied 25 
Josef Kern, Kraftfahrer 25 
Johann Friedl, Fabrikarbeiter 25 
Hans Roitner, Prokurist 25 


R. Wigankow, Rohpappentabrik, Berlin N. 39, 
Chausseestraße 75. 


Max Kube, Maschinenführer 25 
Papierfabrik Bruckmühl, Bruckmühl, Oberbayern. 
Therese Ernst, Sortiererin 12 
Johann Reindl, Packergehilfe 11 
Johann Biller, Turbinenwärter 12 
Franz Bauer, Schleifer 10 
Franz Grünsteiner, Zimmermann 10 
Korbiniam Killer, Sortierer 11 
Jakob Raith, Holländergehilfe 10 
Johann Kordick, Sattler 16 
Ludwig Raith, L Maschinengchilie 10 
Johann Raab, Sortierer 11 
Franz Eckleder, Heizer 12 
Josef GreB, Hofarbeiter 13 
Johann Schäffler, Sortierer 10 
Anton Knottenbauer, Bote 10 


Hugo Engelhard, kaufm. Angestellter 10 


Moyser Pappenfabrik Georg Grunwald, 
Moys b. Görlltz. 


Karl Brückner, Holländermüller 25 
M. Ellern, Papleriabrik, Stadtsteinach. 
Andreas Pöhlein, Holländermüller 28 
Fritz Baumgärtner, Werkführer 21 
Kunigunde Regel, Sortiererin 21 
Barbara Michel, Sortiererin 20 
Jakob Pöhlein, Maschinist 20 
Heinrich Schott, Hilfsarbeiter 20 
Andreas Batzer, Schreiner 19 
Nikolaus Koch, Holländermüller 18 
Georg Bauerschmidt, Hofaufseher 17 
Jakob Geyer, Roller 17 
Georg Hofmann, Hilfsarbeiter 16 
Peter Werzer, Maschinenführer 16 
Heinrich Buß, Heizer 16 
Johann Häßler, Hilfsarbeiter 15 
Michel Jungkunz, Packer 15 
Eugen Spör!, Roller 14 
Andreas Schott, Roller 14 
Nikolaus Lanzendörfer, Roller 13 
Kuni Popp, Zählerin 13 
Josef Spörl, Roller 12 
Johann Hanauer, Hilfsarbeiter 10 > 

Konrad Hofmann, Maschinist 10 
Anna Jungkunz, Sortiererin 10 


Schlesische Cellulose- und Paplerfabriken A.-G., 
Cunnersdorf, Reg.-Bez. Liegnitz. 
Werk Cunnersdorf. 


Wilhelm Krug, Holzplatzmeister 27 
Hermann Kluge, Futtermeister 46 
August Zobel, Maschinenwärter 40 
Franz Scholz, Holzschäler 30 
Julius Trettin, Aufseher 30 
Heinrich Biemelt, Piörtner 30 
Robert Baumert, Aufseher 29 
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Gustav Schiller, Ablader 29 M. Schachenmayr’sche Papierfabrik, Kempten. 
Heinrich Raupach, Arbeiter 29 Frau Josefa Roth, Einschlägerin 40 
Ernst Sauer, Aufseher 29 Frau Karoline Graf, Taglöhnerin 30 
Heinrich Frömberg, Maschinenführer 28 Anton Hasiwanter, Rahmenmacher 25 
Robert Siebenhaar, Arbeiter 28 Papierfabrik Möckmühl A.-G., Möckmühl. Württbg. 
Wilhelm Weichenhain. Arbeiter 27 Eugen lpseit z, Maschinengehilie 25 
Franz Bartsch, Arbeiter , Jakob Scheck, Holländermüller 25 
= ' OR: 5 35 Papierfabrik Krappitz A.-G., Krappitz, Oberschlesien. 
olf Klose, Arbeiter 27 . i . obs 2 
$ 7 Marie Witt, Magazinarbeiterin i 25 
E Aa 2 Karl Dudler. Magazinangestellter 25 
Heinrich Sturm, Ablader 25 ' : i 
Joscf Pour, Maschinenführer 25 Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen, Württbg. 
Werk Jannowitz. Johannes Scheu, Oberwerkführer 50 
Ehrenfried Freudigxger, Maschinenmeister 41 Hirschberger Papierfabrik, G. m. b. H., vormals 
Hermann Rohstock, Saalmeister 30 Gebrüder Erfurt, Hirschberg, Schles. 
Oswald Spindler. Werkführer 25 Franz Scholz, Wächter 50 
August Conrad, Packer 28 Varziner Papierfabrik, Hammermühle, Bez. Köslin. 
Hermann Co nrad, Dampfmaschinenwärter 25 Franz Neumann, Arbeiter 27 
Heinrich Fischer, Schlackenräumer 27 Nöthlichs & Sohn, G. m. b. H., Eisenberg, Piaiz. 
Gustav Hartmann. Maschinenführer 28 . g 
. E i Peter Pahler, Papiermaschinenführer 10 
Wilhelm Koch, Holländermüller 27 e Erie mzs Schlo&e 10 
Oswald Krebs, Tischler 26 nun Bene | 
Hermann Mende, Zuträxer 27 Wintersche Papierfabriken, Wertheim. 
Wilhelm Mo sig. Ouerschneiderarbeiter 25 Friedr. Schwieg mann. Ouerschneiderführer 25 
Wilhelm Opitz. Querschneiderarbeiter 26 Wilhelm Meyer, Querschneiderführer 25 
Hermann Opitz, Querschneiderarbeiter 27 Wilhelm Meyer, Arbeiter 25 
Gustav Reimann, Querschneiderarbeiter 27 Felix Schoeller & Bausch, Neu-Kaliß, Mecklenbu urg. 
Heinrich Rolke, Holländermüller 27 - Robert Dreyer, Sattler 25 
Fritz Rüffer, Oberheizer 25 Heinrich Schwarz. Mustermacher 25 
Hermann Rose. Packer 27 Wilhelm Henning. Maschinenführer 25 
WerkLomnitz. Karl Brüning, Papierschneider 25 
August Friebe. Saalmeister l 28 August Mic heel, Kutscher 25 
Gustav Machoi, Maschinenmeister 26 Franz Sibillack. Wasserwärter 25 
Werk Maltsch, Johann Feexe, Hofäarbeiter 25 
Paul Schmidt, Maschinenmeister 26 Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa. 
Fr. Erfurt & Sohn, G. m. b. H., Papierfabrik Beyen- Hugo Böhme. Prokurist 25 
burg a. d. Wupper. Max Schumann, Lohnbuchhalter 25 
Heinrich Stein, Maschinenführer 25 Hermann Langhof, Lohnbuchhalter 25 
Christian Brühne, Hilfsarbeiter 25 Richard Pete 8. ‚ Verladegehilfe 25 
Neusser Papier- und Pergamentpapierfabrik A.-G.. Emil Zschämisch, Hofmeister 25 
Neuß a. Nh. Th. D. Lovis Söhne, A.-G., Heiligenstadt, e Id. 
Johann Weiß, Meister 50 Clemens Arand. Holländermüller 25 
Papierfabrik Csthofen a. Rh., Akt.-Ges., Osthofen. Feldmühle. Papier- und Zeilstoffwerke, Akt.-Ges., 
Albert Kasper, Holländermüller 25 Stettin. Werk Odermünde. 
Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Halle-Cröllwitz, Paul Breyer, Drehermeister 10 
Prov. Sachsen. Wilhelm Dinse. Maurerpolier 10 
Gottlieb Zöller., Fabrikarbeiter 25 Paul Pretzer, Maurerpolier 10 
Hermann Denkewitz, Fabrikarbeiter 30 Ernst Thiede, kaufm. Angestellter 10 
Carl Jäger. Werkführer 50 Karl Dreblow, Heizer 10 
Ed. Mann & Co., Papierfabrik, Ebertsheim b. Grün- 1 E k um 1 . e Eile o 
stadt. Pfalz. anil H 2 rmel, Ran OR e 10 
Philipp Maurer, Schlosser 25 Karl Herzfeld, Packer 10 
Kur) W n eller 10 Gustav Hohensee, Hofarbeiter 10 
i A E e Richard Kei p i e. L Maschinengchilfe 10 
Paul Köhler, Stroh- und graue Maschinenpappen- Erich Krause. Maschinenführer 10 
fabrik, Guben. Ferdinand Linse. Schleifereivorarbeiter 10 
Wilhelm Groch, Packer 10 Paul Marten. Maschinenführer 10 
Marggraff & Engel, G. m. b. H., Papierfabrik, Wolfs- Franz Müller. Bauhilfsarbeiter 10 
winkel b. Eberswalde (Mark), Otto Pust. Holländermüller 10 
Eriedeich Dahms, Hofarbeiter 25 Richard Sielaff, Hofarbeiter 10 
„Otto Woutkowsky, Dampfmaschinenwärter 25 Karl Stern, Holländermüller 10 
Wilhelm Foerste, Rollmaschinenführer 25 Minna Ulrich. Päpiersaalarbeiterin 10 
Paul Fuhrmann, Kollerganggehilfe 25 Willi Vormelker, Maschinenführer 10 
Papierfabrik Hahnemühle. G. m. b. H., Hahnemühle Karl Wachtmeister, Hofarbeiter 10 
b. Dassel (Hannover). Karl Zahn. I. Maschinengchilje 1r 
Wilhelm Hildebrandt, Papiermacher 25 Karl Zielske, Maschinenführer 10 
Natronzellstoff- und Papieriabriken A.-G., Arn- Paul Metzger. Papierfabrik. Inh. Paul, Otto & Willy 
stadt i. Thür. Metzger, Bruchsal, Baden. 
Edmund Kleffel, Buchhalter 10 Fr. Elisabeth Stumpf, Vorarbeiterin 40 


(Fortsetzung folgt.) 
———— .... ̃ — ——— 
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Die neuen Vorschriften für die Lieferung von Papier 
an preußische Staatsbehörden vom 10. I. 1926. 


Auf das von den preußischen Staatsbe- 
hörden zu verwendende Papier sind die 
nachstehenden Bestimmungen anzuwenden. 


J. Einteilung. 


Die Papiere sind unter Zugrundelegung 
ihrer Stoffzusammensetzung und Festigkeit 
in Verwendungsklassen eingeteilt. 
| A. Stoff. 

I. Papiere nur aus Hadern (Leinen, Hanf, 

Baumwolle, Ramie) 

II. Papiere aus Hadern mit höchstens 50% 

Zellstoff, aber ohne verholzte Fasern 
III. Papiere von beliebiger Zusammenset- 

zung, aber ohne verholzte Fasern 
IV. Papiere mit verholzten Fasern 

Aschengehalt aller Papiere beliebig. 

Jedes Papier muß eine seinem Verwen— 


dungszweck entsprechende Leimfestigkeit 
besitzen. ö 

(B. Festigkeit und C. Verwendung siehe nächste 
Seite.) 


2. Wasserzeichen. 


: a) Die Papiere der Verwendungsklassen 


l bis 4b und Sa mit Ausnahine des Schreib- 
maschinen-Durchschlagpapiers 4a sind mit 
einem auf dem Siebe hergestellten Wasser- 
zeichen zu versehen. Das Wasserzeichen 
muß die Firma des Herstellers sowie neben 
dem Worte „Normal“ das Zeichen der Ver- 
wendungsklasse enthalten. Hinzufügen einer 
Jahreszahl sowie eines Zeichens zur 
Kennzeichnung der Fertigung ist Zulässig. 
Die Abkürzung der Firma ist nur insoweit 
gestattet, als dadurch keine Zweifel über 
den Ursprung des Papiers hervorgerufen 
werden können. Das Wasserzeichen muß 
in jedem Bogen der Größe A3 einmal, in 
kleineren Bogen teilweise vorhanden sein. 

b) Für den amtlichen Gebrauch dürfen 
nur solche Papiere der Klassen 1 bis 4b und 
8a verwendet werden, deren W’asserzeichen 
bei dem staatlichen Materialprüfungsamt 
eingetragen sind. 

Die eingetragenen Wasserzeichen werden 
im Reichs- und Staatsanzeiger bekanntge- 
macht; ein Verzeichnis derselben kann von 
dem staatlichen Materialprüfungsamt bezo- 
gen werden. 

3. Prüfung. 


a) Vor der Erteilung von Lieferaufträgen 


ist, sofern es sich nicht um einmalige Liefe- 


rungen geringen Umfanges handelt, von 
jeder Papiersorte eine Probe einzufordern, 
die für die äußere Beschaffenheit (Aussehen, 


Glätte, Griff usw.) des zu liefernden Papiers 
maßgebend ist. Das gelieferte Papier ist auf 
äußere Beschaffenheit, Gewicht und Bogen- 
größe von der bestellenden Behörde zu 
prüfen. 

b) Zur Prüfung auf Stoffzusammenset- 
zung, Festigkeit und Leimung sind sogleich 
nach der Lieferung und vor Ingebrauch- 
nahme des Papiers Proben an das Material- 
prüfungsamt in Berlin-Dahlem einzusenden. 
Das Bedrucken des Papiers mit Kopfauf- 
druck oder Formularvordruck ist als „Inge- 
brauchnahme“ nicht anzusehen. Soweit 
jedoch das Papier nicht schon bedruckt ge- 
liefert wird, ist es vor dem Bedrucken zu 
prüfen. 

Ergibt die Prüfung, daß das Papier den 
Anforderungen genügt, so hat die Behörde, 
andernfalls der Lieferer, die Prüfgebühr zu 
zahlen. 

c) Die an das Materialprüfungsamt zur 
Prüfung zu sendenden Sorten müssen aus 
10 Proben bestehen und einzeln aus ver- 
schiedenen Stellen der Lieferung und aus 
Paketen, die noch nicht geöffnet waren, bei 
größeren Lieferungen aus mindestens 5 Pa- 
keten, entnommen werden; sie sind zwischen 
steife Deckel zu verpacken und dürfen nur 
soweit geknifft werden, daß die ungekniffte 
Fläche mindestens 297 X 210 mm groß 
bleibt. | 

d) Das Materialprüfungsamt bescheinigt, 
ob das Papier die Bedingungen für die Stoff- 
zusammensetzung, Festigkeit und Leimung 
erfüllt. Trifft dies nicht zu, so ist anzugeben, 
inwieweit den Anforderungen nicht genügt 
ist. — l 

Auf Antrag und gegen Erstaftung der 
Koster: können den Papiei fabriken, deren 
Wasserzeichen eingetragen sind, die Ergeb- 
nisse der amtlicherseits veranlagten Prüfun- 
gen ihrer Papiere vom Materialprüfungsamt 
mitgeteilt werden. | 

e) Papiere, die nach dem Urteile der Be- 
hörden (Abs. 3a) oder nach der Feststellung 
des Materialprüfungsamtes (Abs. 3d) den 
Bedingungen nicht genügen, sind zurückzu- 
weisen. 

Hat das Materialprüfungsaint bei den im 
Auftrage von Behörden vorgenommenen 
Prüfungen der Erzeugnisse ciner Fabrik im 
Laufe eines Jahres mehrfach grobe Verstöße 
gegen die Bestimmungen festgestellt, so ist 
die Fabrik vom Materialprüfungsamt zu 
verwarnen. 
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Reißlänge und Doppelfalzungen (nach Schopper) 
werden bei 65% Luftfeuchtigkeit ermittelt. Der Be- 
rechnung der ReiBlänge wird das Gewicht der Pro- 


bestreifen bei 65% Luftfeuchtigkeit zugrunde gelegt. 


Reißlänge und Falzzahl dürfen bis 10% unterschrit- 
ten werden. Die Reißlänge drückt in Metern dieje- 
nige Länge eines freihängend gedachten Papierstrei- 
fens aus” bei der er durch sein eigenes Gewicht 
reißen würde. 


C. Verwendung. 


Reiß- 


Stoff 


tige Urkunden 


Papier für Gru 
ee 


liche wichtige Zwecke:“ 


6alSchreibpapier für unterge- 

ordnete Zwecke . J — 12000 

6bIPapier des tägl Verbrauch S. 1000 
desgleichen . TE — {1000 


D Druckpapier: 
[Sa] für sehr wichtige, länger als 10 Jahre 
= aufzubewahrende Drucksachen J. 13000 
A [8b für weniger wichtige Drucksachen | 111] 3000 
© İ8c| für untergeordnete Zwecke des täg- 
= lichen Verbrauchs ©.. | — 12000 
28d desgleichen __. -ee — 1,1000 
Briefumschlag- und Pack 
papier: 
5al Briefumschläge, erste Sorte: 
Kleinere bis zur Größe 125X176 mm 
(B 6) ; 3000 
© Größere und Umschläge für Wertsen- 
© dungen 5 oA A — | 4000 
a Packpapier, erste Sorte — 4000 
25 Briefumschläge, zweite Sorte: 
— Kleinere bis zur Größe 125X176 mm 
— (B 6) . e. ee Ti — 2000 
Größere 2 — | 2000 
I. Packpapier. zweite Sorte — | 2000 
Aktendeckel: 
Ta] für vielgebrauchte Akten IH | 3000 
Tb| für andere Akten II] 2000 | 


1 Die Riesumhüllung (das zum Verpacken von 
1000 Bogen verwendete Umschlagpapier) wird bei 
der Gewichtsfeststellung mitgerechnet. 

2 Das auf dem Siebe hergestellte Wasserzeichen 
muB bei einem der staatlichen Materialprüfungsämter 
in Berlin-Dahlem, München, Karlsruhe, Darmstadt, 
Nürnberg, Stuttgart eingetragen und im Reichs- und 
Staatsanzeiger veröffentlicht sein. Es muß die Firma 
des Herstellers und neben dem Worte „Normal“ das 
Zeichen der Verwendungsklasse enthalten. Die Ab- 
kürzung der Firma ist nur insoweit gestattet, als 
dadurch keine Zweifel an dem Ursprung des Papiers 


Festigkeit 


länge | pelfal- 


8 erste Sorte . 5000 

E zweite Sorte (weiß) ; 4000 

8 Akten papier, erste Sorte: 

= Kanzleipapier II | 4000 

E Schreibmaschinenpapier — I 400 | 

N, Aktenpapier, zweite Sorte: 
Kanzleipapier -4 11113000 
Schreibmaschinen- Durchschlagpapier . HI | 2000 
Konzeptpapier -| II | 3000 


Bozengröße Gewicht * 


L 

(Formate og 

für a v 2 

Dop- | nach DIN 476) b | 25 
GEF e Bogen ee weichung > u 


Kurz- 
reich. 


Zungen 
mm 


| 
| 


A 3 297%420 


297 X 420 
297 420 


297x420 
| 297x210 


297x420 
297x210 
297 ~ 420 


297x420 
297x420 
3 297 420 


è 
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hervorgerufen werden können. Das Wasserzeichen 
muß auf Bogen der Größe A 3 mindestens einmal, 
auf kleineren Bogen teilweise zu sehen sein. Prü- 
fungen von Normalpapieren werden von den vorge- 
nannten Prüfungsämtern vorgenommen. 

3 Für Grundbücher, Standesamtsregister usw. 
können abweichend von den Bestimmungen unter 1C 
nach näherer Anordnung des zuständigen Fachmini- 
sters andere Bogengrößen in Din-Format (vgl. Pr. 
Bes.-Bl. 1924, S. 57) unter Innehaltung der vorge- 
schriebenen Stoff- und Festigkeitsklasse sowie des 
Einheitsgewichts verwendet werden, 
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Als grobe Verstöße gelten Abweichun- 
gen gegen die Stoff- und Festigkeitsklasse, 
die bei achtsamer Fertigung und gewissen- 
hafter Prüfung der Ware vor Abgang aus 
der Fabrik hätten erkannt werden müssen. 


Bleibt die Verwarnung erfolglos, so kann 
die Fabrix durch Streichung ihres Wasser- 
zeichens im amtlichen Verzeichnis von fer- 
neren Lieferungen für staatliche Behörden 
ausgeschlossen werden. 


Die Löschung des Wasserzeichens wird 
im Reichs- und Staatsanzeiger bekannt- 
gemacht. 


Nach Ablauf von zwei Jahren kann die 
betrefiende Fabrik unter Vorlage von Proben 
ihres Papiers beim Materialprüfungsamt die 
Wiedereintragung ihres Wasserzeichens be- 
antragen. 


4. Lieferbedingungen. 


Die Behörden dürfen in ihren Lieferbe- 
aingungen andere*als die bei den Verwen- 
dungsklassen angegebenen Grenzwerte für 
Stoff, Festigkeit und Gewicht des Papiers 
nicht vorschreiben. 


In den Verträgen über Papierlieferungen 
oder bei mündlicher Erteilung des Lieferauf- 
trages ist auszubedingen, daß sich der Lie- 
ferer den für ihn aus den Vorschriften fol- 
genden Verpflichtungen zu unterwerfen 
liabe. 


Diese Vorschriften sind jedem Lieferver- 
trag anzuheften und können von dem Mate- 
rialprüfungsamt Berlin Dahlem bezogen 
werden. 


Die Bestimmungen über das von den 
Staatsbehörden zu verwendende Papier „vom 
28. 1. 1904 treten außer Kraft; jedoch sind 
die Behörden in ihnen geeignet erscheinen- 
den Fällen berechtigt, bis zum 31. 12. 1926 
auch noch Angebote in alten Normalpapie- 
ren zu berücksichtigen. In solchen Fällen 
ist dem Materialprüfungsamt bei Einsendung 
der Proben zur Prüfung mitzuteilen, daß 
das Papier noch unter Zugrundelegung der 
„Bestimmungen“ vom 28. 1. 1904 geliefert 
ist.“ 

Berlin, den 10. 1. 1926. 

Namens des Preußischen Staatsministeriums. 
Der Minister für Wissenschaft, Kunst und 
Volksbildung. 

Auf die wichtigsten Abweichungen der 
neuen „Vorschriften“ von den alten „Bestim- 
mungen“ sei nachfolgend noch besonders 
hingewiesen: 
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1. Stoffklasse I. Papiere dieser 
Stoffklasse dürfen in Zukunft auch Ramiefa- 
sern enthalten. (Bisher nur Leinen, Hanf 
und Baumwolle.) 


2. Stoffklasse Il. Der höchstzu- 
lässige Gehalt an Zellstoff ist von 25 % auf 
50 % erhöht worden. 


3. Der Berechnung der Reiß- 
länge wird nicht mehr das absolute Trok- 
kengewicht zu Grunde gelegt, sondern das 
Gewicht bei 65 % Luftfeuchtigkeit. 

4. Dehnung. Nachdem die Bestim- 
mung des Falzwiderstandes als Ersatz für 
die Handknitterung eingeführt ist, erscheint 
die Bestimmung der Dehnung für Nor- 
malpapicre nicht mehr notwendig. (Bei 
Papieren für Sonderzwecke, bei denen die 
Dehnung als solche eine Rolle spielt, kann 
sie vorgesehen werden.) 


5. Falzwiderstand. Bei den Pa- 
pieren der Verwendungsklasse 1 ist die Falz- 
zahl von 190 auf 400 erhöht worden, bei 
Klasse 2a von 190 auf 250. 


6. Der bisher bei den Papieren 1—4b 
für Reißlänge, Dehnung und Falzzahl vor- 
gesehene Spielraum von 10 % nach unten 
gilt von jetzt ab auch für die Papiere ohne 
Wasserzeichen, gilt also für alle Papiere. 

7. Die Anzahl der Papiersorten in den 
verwendungsklassen 6 und 8 ist um je eine 
Klasse vermehrt worden (6c und 8d). 

8. Für Aktendeckel 7a ist nicht 
mehr Stoffklasse I (Hadern), sondern III 
(beliebige Stoffzusammensetzung, aber ohne 
verholzte Fasern) vorgeschrieben. 


9. Das Druckpapier 8a muß jetzt 
ebenso wie die Papiere 1—4b mit dem vor- 
schriftsmäßigen Wasserzeichen versehen 
sein. Prof. W. Herzberg. 


Praxis der Pappen-Verarbeitung 
von Walter Heß, Teil I—II in einem Bande ge- 
bunden, Preis geb. «A 20. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. i 
Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25, 
auf Kunstdruckpapier in Antikpergament gebunden 
G.-M. 7.50. Den Betrag bitten wir bei der Bestel- 
lung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu 
überweisen. 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach. 


— ́ä Kö— —⅛ẽ 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. 0 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Gol bs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 3. S. 60.) 


Wie bereits erwähnt, liegt im ersten Naß- 
filz auch noch ein sogenannter Filzsauger. Es 
handelt sich dabei im wesentlichen und ab- 
gesehen von konstruktiven Einzelheiten um 
das gleiche Prinzip wie bei den Siebsaugern, 
nur höchstens mit dem Unterschied, daß hier 
entsprechend dem an und für sich weniger 
als das Sieb durchlässigen Filz und der 
schon trockeneren Papierbahn im allgemei- 
nen stärker gesaugt werden dürfte, als bei 
den Siebsaugern. Außerdem ist der Filz- 
sauger im Gegensatz zu den Siebsaugern 
mit Plattenbelag statt mit einem solchen 
aus einzelnen Latten bestehend versehen. Die 
freie Saugfläche beträgt dann etwa / und 
somit die Auflagefläche / der gesamten 
Plattengröße. Wenn der Reibungskoeffizient 
zwischen Saugerbelag und darüber hinglei- 
tendem Filz mit x S 0,23 angenommen wird 
und die aus dem zur Wirkung kommenden 
Vakuum sich ergebende Filzbelastung auf der 
Auflagefläche mit etwa 0,1 kg / eme, dann er- 
gibt sich: 

Auflagefläche: 

F = t/a. bs. Bs = 71ÿ 24370 — 2000 cm? 

Filzbelastung: 

Q F. p = 2960 0,1 — 296 kg 

Reibungs widerstand: 

WS = 2960, 23 — 68 kg. 

Durch den Filzzug wird die zu dessen 
Ueberwindung dienende Kraft auf die den 
Filz treibende untere Naßpreßwalze von 
550 mm Durchmesser übertragen und ergibt 
dort ein Drehmoment von: 


Ma = v. 8 687,5 1870 cmkg (93) 
und somit eine Kraftkonstante: 
100 — 4 
Mj Pa M; . ni = — 1870 ‚55 
— 1040 kg (94). 


Für die erste Naßpresse ergeben sich nun 
nach den bisher durchgeführten Rechnungen 
folgende zusammenzufassende Kraftkonstan— 
ten: 

1. Filzwäsche: 


a) nach (84) . Mi = 1035 kg 
b) „ (88 86 „ 
„ / a 1260, 

2. Filzsauger: | 
nach (94) „ = 1040 „ 


3. 'Naßfilzleitwalzen: 


nach (75) . „ = 155 kg 
5 (76) „„ = 93 5 
„ (77) 5 — 185 55 
„ (78) 575 — 175 55 
„ (70)0) . „ = 14 „ 
9 (80) É » = 142 „ 
1 Mj = 4315 kg 


Das dafür an der unteren Naßpreßwalze 
in Betracht kommende Drehmoment errechnet 
sich bei 550 mm Durchmesser dieser 


55 
Ma = Mj. = 431% > °" 


100 — 4 
= 7765 cmkg .. (95) 
entsprechend einer Spannungsdifferenz als ein 
Teil der Umfangskraft an der unteren Naß- 
preßwalze: 


Zo — Zu = Mı. 55 


— 282 kg . 8 (90). 

Für den in die Naßpresse einlaufenden 
Filzzug hat man demnach Zo — œ 630 kg, 
für den ablaufenden Z, —: œ 350 kg Span- 
nung zu rechnen. 

In gleicher Weise wie bei der Gautscli- 
presse sind für die eigentliche Naßpresse zu 
errechnen: 

a) der Reibungswiderstand zwischen Scha- 
ber und oberer Preßwalze, 

b) die Kraftkonstante für die Lagerreibung 
der oberen Zapfen, | 

c) der Reibungswiderstand zwischen oberer 
und unterer Walze, 7 

d) die Kraftkonstante für die Lagerreibung 
der unteren Zapfen. 

Im vorliegenden Fall kann das Gewicht 


1 
% pu = 7765X 


des für die Auflage in Betracht kommenden 


Schaberbalkens mit Klinge ausschließlich 
Schabermulde mit rund 200 kg eingesetzt 
werden und wird dann bis zur Auflage an 
der oberen Walze unter Berücksichtigung des 
geschätzten Schwerpunktsabstandes etwa 1 : 2 
übersetzt, so daß für das Schaberblatt ein 
Auflagedruck von etwa 0,25 kg/cm zur Wir- 
kung kommt. Einem Reibungskoeffizienten 
von p S 0,1 für den auftretenden Reibungs- 
widerstand zwischen Schaberblatt und oberer 


Naßpreßwalze entspricht dann ein Dreh- 
moment von: 
DO Aani 
Ma - Pope 2 — 380.25 & 0,1 0 
— 285 emkg (07) 
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sowie eine Kraftkonstante:. 


Ä i 100 — 4 
— 145 kg a a U a (98). 
Die auf der unteren Naßpreßwalze 


ruhende obere Walze ist wie die obere 
Gautschwalze in an sich bekannter Weise in 
einem zweiarmigen Hebel gelagert, und — 
wie bereits mehrfach erwähnt — wird nur 
unter dem Eigengewicht der oberen Walze 


renden Reaktionen tragen ihrerseits nun zur 
Entlastung der Zapfen bei. Ihre Abweichung 
von der Senkrechten ist ebenso unbedeutend 
wie die des Auflagedruckes vom Schaber und 
somit können sämtliche diese Kräfte, ohne 
daß das Ergebnis nennenswert beeinträchtigt 
wird, als sämtlich in einer Richtung wirkend 
angenommen und der Einfachheit wegen 
summiert werden. Nach (96) wird: 


Nx = 0,2956X630 — 186 kg (99) 


NR 180 Kg 


gepreßt. Deren Zapfen erfahren demnach 
eine resultierende Gesamtbelastung hervor- 
gehend aus dem Eigengewicht der oberen 
Walze von etwa Go = 4600 kg und dem 
Auflagedruck des Schabers, welcher mit cv 
100 kg bei 5° Abweichung von der Senkrech- 
ten zur Wirkung kommt. Die obere Walze 
wird aber auch auf einen Winkel von 17° 
von dem in die Naßpresse einlaufenden Filz 
umspannt, und die aus dem Filzzug resultie- 


2 4 % Oο gg r 


und damit ergibt sich die resultierende Ge- 
samtbelastung der Zapfen der oberen Preß- 
walze: 
No = Go + Ps — NR = 4700 — 186 
— 4514 kg 220.20. (100). 
Für den Widerstand der Zapfenreibung in 
den Lagern des Pressenhebels errechnet sich 
bei Wiederverwendung des schon gelegent- 
lich der Durchrechnung der Gautschpresse 
verwendeten Reibungskoeffizienten n — 0,04 
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ein Drehmoment für 180 mm Zapfendurch- 
messer: 
d 18 
Ma = Ro- u- 2 4514X.0,04Xx z- 
= 1625 emkg 
entsprechend einer Kraftkonstante von: 
100 — 4 
M; = Ma. ni = 1625X 90 
— 830 kg . . (102). 
Für den Widerstand der Mantelreibung 
zwischen oberer und unterer Naßpreßwalze 


gur 20: 


Kraftemapstah A oo Kg 


zerlegt sich die Gesamtbeanspruchung der 
Zapfen der oberen Walze in der gezeichneten 
Weise nach „D“ und „R“ und ergibt so den 
Auflagedruck in der Berührungslinie beider: 


R = 42,15 mm — 4275 kg (103) 
oder auch einen Liniendruck von: | 
R 4275 


Wie auch bei der Gautschpresse festge- 
stellt werden mußte, ist auch hier bei der 
ersten Naßpresse der zur Wirkung kommende 
Liniendruck infolge des Fehlens einer Ge- 
wichtsbelastung wieder erheblich geringer 
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als der allgemein beim Bau derartiger Ma- 
schinen von Anfang an durch entsprechende 
Ausbildung der Gewichtshebelbelastung vor- 
gesehene, welcher durchschnittlich allgemein 
20—25 kg / em betragen wird. Das muß sich 
natürlich auch im Hinblick auf den Kraft- 
bedarf der Naßpresse äußern. Wenn man für 
die Mantelreibung auch hier wieder f — 0,02 
zugrunde legt, so errechnet sich das dafür 
geltende Drehmoment zu: 


G. O 


Ru : 9000 Kg 


R: 1275 kg 


Figur 282 


Kraftemaßsta R: A = ioo Ko 


Ma = R. f = 4275X0,02 — ~œ 86 cmkg (105) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 


MI = Ma . ni = 86X ee. 


55 N N 
Die untere Nalipreßwalze von 550 mm 
Durchmesser und mit Zapfen von 200 mm 
Durchmesser hat ein Gewicht von etwa 
Gu = 4700 kg. Der Auflagedruck in der 
Berührungslinie ist nach (103) bekannt. 
Außerdem erfahren die Zapfen der unteren 
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Walze noch eine weitere Belastung durch die 
aus der 8° betragenden Umspannung resul- 
tierenden Reaktionen der Einlauf- und Ablauf- 
spannung des Naßfilzes. Die letztere wirkt 
unter einem Winkel von 5° zur Senkrechten 
und beträgt dann: 


Nr = 0;1395 xX —— 9 = 0,1395%490 


— 685 kg (107). 
‚Die resultierende Gesamtbelastung an den 
Zapfen der unteren Naßpreßwälze ergibt sich 
nun zu: 
R, = % mm — a~ 9000 kg (108). 
und dann beträgt das Zapfenreibungsmoment 
Ma S Rip. T- 0000% 0,04x => 
— 3600 cmkg (109) 
und die dem entsprechende Kraftkonstante: 
100 — 4 


Zo + Zu 


— 2000 kg (110). 

Für die gesamte erste Naßpresse ein- 
schließlich aller im Filz liegenden und durch 
ihn bewegten einzelnen Elemente ergibt sich 
nach damit abgeschlossenem Rechnungsgang: 
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1. Erste Naßpresse: 

a) nach (98) 145 kg 
b) „ (102) 830 „ 
c) „ (106) 48 57 
d) „ (110) 2000 „ 
3023 kg 

2. Fi wasche, Filzsauger und 
Nahpfilzleitwakzen 4315 „ 

insgesamt MJ — 7338 kg (111) 


als Kraftkonstante für die untere Naßpreß- 
Walze zum Antrieb der ersten Naßpresse und 
aller im ersten Naßfilz liegenden Elemente. 
Der damit im Gegensatz zur Gautschpresse 
zutage tretende Unterschied hinsichtlich des 
Gesamtkraftbedarfes der ganzen Papier- 


maschine beläuft sich auf rund 20—25% mehr 


für die Gautschpresse in bezug zur ersten 
Naßpresse. Ueberschlägt man rechnerisch 
den Einfluß normal gebräuchlicher Linien- 


drücke bei beiden, so wird sich der Unter- 


schied im großen und ganzen nicht viel än- 
dern und so eine alte Erfahrungsregel und 
Faustformel bestätigen, welche besagt, daß 
man durchschnittlich für denKraftbedarf einer 
beliebigen Gautschpresse irgendeiner Papier- 
maschine etwa 25% mehr als für die erste 
Naßpresse rechnen kann. 


(Fortsetzung folgt.) 


Eukalyptus-Papier. 


I. 


In zahlreichen Tageszeitungen fand sich 
in den letzten Tagen ein der amerikanischen 
Presse entnommener Bericht über die Ver- 
wendung von Eukalyptusholz zur Holzstoff- 
erzeugung. Bäume, die bei Sao Paulo in 
Brasilien gewaehsen waren, sollen eine Masse 
liefern, 50 % billiger als die aus kanadischen 
Fichten gewonnene! Wäre dem wirklich so, 
dann drohte möglicherweise der deutschen 
Industrie eine Gefahr, sind doch Euka- 
lypten verschiedener Art in ungeheurer 
Menge in Italien und anderen Mittelmeer- 
ländern angepflanzt worden, als man sie noch 
irrtümlicherweise für einen Schutz gegen 
Malaria ansah. Wer aber über die Eukalypten 
Bescheid weiß, wird die Sache nicht so ernst 
nehmen. Es ist vorerst recht eigentümlich, 
daß von Bäumen gesprochen wird, die bei 
Sao Paulo wachsen. In Brasilien sind aber 
Eukalypten nicht beheimatet; die ganze große 
Gattung von mindestens 150 Arten ist auf 
Australien* und einige wenige malayische 
Inseln beschränkt. Was davon bei Sao Paulo 
wächst, ist also eingeführt, und wir wissen 


* Siehe Nr. 48/1925, S. 1464. 


natürlich nieht, um welche Spezies es sich 
handelt, und ob es solche sind, die auch 
anderswo gleich gut fortkommen. Es ist 
weiter zu bemerken, daß Eukalyptusholz, 
obwohl es große Verschiedenheiten aufweist, 
doch im allgemeinen dem für Holzstoff ver- 
wendeten Nadelholz sehr unähnlich ist. Vor 
etwa zehn Jahren hieß es schon, die Spezies 
Eucalyptus saligna, welche in Südafrika 


reichlich angepflanzt worden ist, eigne sich für 


Papierfabrikation und sei zu diesem Zwecke 
nach England geschickt worden, es hat aber 
nichts mehr darüber verlautet. Die Austra- 
lier sind gute Geschäftsleute. Sie haben eine 
musterhafte Forstverwaltung eingeführt und 
versuchen, die in ihren ungeheuren Wäldern 
enthaltenen Schätze rationell zu verwerten. 
Alle Hölzer sind auf ihre Verwendungsmög- 
lichkeiten gründlich geprüft worden, beson- 
ders auch hinsichtlich ihrer Eignung für die 
Papierfabrikation, die es gestatten würde, die 
Massen des im sogenannten serub wachsen- 
den Krüppelholzes zu benützen, das sich 
weder als Bau- noch als Möbelholz verwen- 
den läßt. Was tut aber jetzt die Regierung 
von Südaustralien? Sie sicherte sich die 
Option von 40 000 Hektar Land, das sie ne- 
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ben den bereits in ihrem Besitz befindlichen 
20 000 Hektar aufforsten wird, und zwar 
während der nächsten zehn Jahre je 2000 
Hektar ausschließlich mit Kiefern, 
um eine Basis für die Einführung der Holz- 
stofferzeugung zu schaffen. Dieser Grund 
ist in der Regierungserklärung ausdrücklich 
angegeben. Unsere nordischen Nadelbäume 
fehlen der australischen Flora, und Fichte 
würde in Australien nicht gedeihen. Man 
nimmt also Kiefern, da sie die warmen Kli- 
mas am besten ertragen. Vorläufig sind 5 
Millionen Mark für diese Anlage in Rechnung 
gestellt. | 

Es ist natürlich ratsam, weitere Mitteilun- 
gen, wenn solche folgen sollten, im Auge 
zu behalten, aber vorläufig sieht es nicht 
aus, als ob große Gefahr drohe. 


Alban Voigt, Kustos am Botanischen 
Institut der Techn. Hochschule, Dresden. 


Die amesikanischen Tageszeitungen ver- 
öffentlichen spaltenlange Abhandlungen 
über die Flerstellung von Zeitungspapier 
aus neuen Rohstofien und feiern die For- 
scher, welche nach langmonatigen Unter- 
suchungen zu einem günstigen Ergebnisse 
kamen, in einer für Europa ganz unerklärli- 
chen Weise. Das ist daraus zu erklären, daß 
in Nordamerika durch Jahrzehnte u. Jahrhun- 
derte Raubbau mit den Wäldern getrieben 
worden ist. Der Holzbedarf der U.S.A. ist 
in den letzten Jahren beispiellos gestiegen, 
vor allem der Bedarf in Schleifhölzern, und 
die Waldungen wurden buchstäblich von 
den Zeitungen verschlungen. Schon in den 
nächsten Jahren dürfte die Holzbeschaf- 
fung auf Schwierigkeiten stoßen. Es be- 
steht eine höchst aktuelle, noch ungeklärte 
Holzirage, daher das allgemeine Interesse. 

Ueber das neue Fabrikationsverſahren 
gibt Mr. John D. Rue, in Vertretung der 
Zellstoff und Papier-Sektion des „Forest Pro- 
ducts Laboratory“ in Madison folgende Ein- 
zelheiten: Das Holz, welches zu den Ver- 
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suchen verwendet wurde, war aus Bäumen 
von 2 verschiedenen Arten gewonnen wor- 
den, von Eucalyptus saligna und E. tereti- 
cornus, im Staate Sao Paulo in Brasilien 
gewachsen im Älter von 15 bzw. 13 Jahren. 
Zellstoff wurde nach dem Sulfit-, Soda- und 
Sulfatverfahren erzeugt. Im Sulfitprozesse 
wurde aus der Art E. saligna Zellulose von 
sehr lichter Farbe gewonnen, woraus Pa- 
pier ohne Bleichung erzeugt wurde, dagegen 
war der Sulfitzellstoff aus der Art E. tereti- 
cornus dunkel und mußte mehrere Male ge- 
bleicht werden, um für den Zeitungsdruck 
verwendbares Papier zu erhalten. Beim 
Sulfitprozesse wurde ein Ertrag von 43 bis 
48 % des Holzgewichtes festgestellt. So- 
wohl der Soda- als auch der Sulfatprozeß 
ergaben Zellstoff, der durch Bleichung eine 
verwendbare Farbe bekam, doch konnte nur 
em Ertrag von 39—45% des Holzgewich- 
tes festgestellt werden. Die Versuche nach 
dem Alkaliprozesse haben die Forschungs- 
resultate des Mr. L. R. Benjamin aus Austra- 
lien vollinhaltlich bestätigt. Dagegen ergab 
der mechanische Prozeß (Holzschleifer) kein 
günstiges Resultat, denn der erzeugte Holz- 
stoff war sehr zart und von armseliger 
Farbe. Der Kraftverbrauch war mehr als 
dreimal so groß wie beim Schleifen derselben 
Menge Fichten- und Tannenholz. 

Weiter schreibt Mr. Rue, daß keine 
grundlegenden Aenderungen der Methode 
notwendig seien, welche gewöhnlich im 
Sulfitproze® zur Anwendung kommen. Das 
Eukalyptusholz ist härter als Fichte und be- 
nötigt daher mehr Zeit, um von den Chemi- 
kalien zersetzt zu werden. Die voraussicht- 
lichen Kosten der Zeitungspapiererzeugung 
aus Eukalyptusholz in den Vereinigten Staa- 
ten konnten von den Chemikern bei den Ex- 
perimenten nicht sicher festgestellt werden, 
doch kann man den Berichten Mr. Benjamins 
entnehmen, daß in Australien eine Tonne für 
50 Dollar = 10 Pfund Sterling nach den 
obigen Methoden hergestellt werden kann. 

W. O. 


Das Papier in Spruch und 
Sprache. 
Mitgeteilt aus der Papiergeſchichtlichen Samm— 
lung von Dr. Weiß. 

„Wer fragt nach Lumpen?“ 

Der Papiermacher zu Dietersdorf be- 
ſchwerte ſich Mitte des 18. Jahrhunderts 
bei der Regierung zu Straubing über das 
unbefugte Hadernſammeln durch Königlich 
Böhmiſche Hadernſammler, denen die Mmt- 


leute mit keinem ernſten Mittel begegnen. 
Sie blaſen die Beſchwerden übers Dach 
hinaus mit dem Sprichwort: Wer fragt 
nach Lumpen? 

(Akten im Reichsarchiv München.) 


Wenn man jedem ſeinen gebührenden 
Titel geben wollte, ſo würde es zu weit 
ins Papier hineinlaufen. 

(Zeiller Epiſtoliſche Schatzkammer 1683. 
Epiſtola DA.) 
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Fachvereinigung für Papiertechnik e. V. Cöthen, Anhalt. 
Das Stiftungsfest findet am Freitag d. 19. und Sonnabend, d. 20. Februar 1926 


in Cöthen statt. 


Einladung und Tagesordnung der Hauptversammlung siehe Nr. 5 


S. 127. 
meister der Fa. G. Polysius, 


Außer dem unter a. aufgeführten Vortrag hält Herr Dipl.-Ing. Bauer- 
Dessau einen Vortrag: Die Anwendung der 


Saugtrocknung in der Papierindustrie. 


Geschäftsberichte. 


G. Schaeuffelen'sche Papierfabrik, Heilbronn 
a. N. Die Gesellschaft gibt bekannt, daB die auf 
18. Februar einberuiene Generalversammlung erst 
am 3. März stattfinden wird. 


Die Schlesische Pappenfabriken A.-G., Wehrau 
bei Klitschdorf in Schles. schlägt 8 pCt. Dividende 
aus 136 744 «A Reingewinn vor. Vorräte 259582 «MH 
(199 463), Debitoren 226 504 c, (117 534), Kreditoren 
68 142 M (44 017). 


Allgemeine Elektrizitäts- Gesellschaft. Aus dem 
Geschäftsbericht über das Geschäftsjahr 1. Oktober 
1924 bis 30. September 1925 entnehmen wir, daß die 
abgerechneten Umsätze um 50% gestiegen sind, die 
vorliegenden Aufträge um 30%. Der ausgewiesene 
Reingewinn beträgt trotzdem nur R.-M. 8 363 047 
gegen R.-M. 7 223 287.65; dies kennzeichnet die Lage 
der durch ungeheure Lasten bedrängten Industrie. 
Die Gesellschaft hat sich entschlossen, eine Divi- 
dende von 6% auf die Stammaktien in Vorschlag zu 
bringen, weil nach ihrer Ansicht der Verödung des 
Eifektenmarktes durch Verteilung des verfügbaren 
Reingewinnes vorgebeugt werden muß, soweit es die 
Liquidität gestattet. Bis Mitte des Betriebsjahres 
waren die Fabriken der Gesellschaft voll beschäftigt; 
der Mangel an Kapital und die Unsicherheit des 
Inkassos veranlaßten zu großer Vorsicht bei der 
Hereinnahme von Aufträgen und zur Beanspruchung 
erheblicher Anzahlungen. 

Ueber die Abteilung „Turbinenbau“ besagt der 
Bericht, daß der Dampfturbinenbau Anfang 1925 durch 
Arbeitseinstellungen längere Zeit behindert war, 


infolgedessen Ueberschreitung der zugesagten Liefer— 
fristen. Von den Käufern geforderte Ueberschrei— 
tungen wurden auf das Erreichbare zurückgeführt. 
Die vorliegenden Aufträge überstiegen diejenigen des 
Vorjahres; das Ausland hat daran einen nennenswer— 
ten Anteil. In Arbeit seien drei Sätze von je 
70 000 KW für das Großkraftwerk Rummelsburg, 
welche die größten Turbinenleistungen der Welt dar- 
stellen. In der Turbinenfabrik liegen insgesamt Auf- 
träge für etwa 750000 kW Leistung vor. 

Als bemerkenswert in der Papierindustrie wird 
hervorgehoben die wohlgelungene Inbetriebsetzung 
des aufgelösten Einzelantriebs der zurzeit größten im 
Betrieb befindlichen Papiermaschine, zumal diese 
elektrische Ausführung die erste ihrer Art auf dem 
Kontinent ist. Es handelt sich um eine geschnittene 
Papierbreite von 5,5 m und eine Produktionsgeschwin- 
digkeit von 350 m/Min. Auf der Maschine werden 
täglich 95 tons Zeitungsdruckpapier hergestellt. 

Von dem Gesamtgeschäft der A.E.G. entfallen 
70% auf Deutschland, 30% auf den Export. In der 
Vorkriegszeit war das Verhältnis 60 : 40%. 


Australaslan Paper and Pulp Company, Ltd. Die 
mit dem 30. Juni 1925 abschließende Bilanz dieser 
Gesellschaft über das Buchjahr 1924/25 weist einen 
Reingewinn von £ 84469 aus, während im Vorjahr 
ein. Reingewinn von £ 75553 erzielt worden ist. Auf 
die Vorzugsaktien gelangen die üblichen 8 v.H. zur 
Ausschüttung, dagegen ist die auf die Stammaktien 
zur Auszahlung gelangende Dividende von 8 auf 6% 
herabgesetzt worden. Ipu. 


eem Eaa 


Erweiterte Wiedereinführung des Viertel- 
jahrsbezuges der durch die Post vertriebenen 
Zeitungen und Zeitschriften. 

Während bis zum Jahr 1922 die Bezugsgelder 
für die bei der Post bestellten Zeitungen und Zeit- 
schriften bei Erneuerung des Bezugs stets mindestens 
für ein volles Vierteljahr von den Beziehern erhoben 
wurden, wurden vom Jahr 1923 an zunächst auf 
Wunsch der Verleger, später für alle Zeitungen und 
Zeitschriften ohne Ausnahme die Beträge für jeden 
Monat besonders, also dreimal im Vierteljahr, einge- 
zogen. Zu diesen Aenderungen, durch die der Post 
viele Mehrarbeiten und beträchtliche Kosten erwach- 
sen sind. hatte seinerzeit die unaufhaltsame Entwer- 
tung des Geldes mit ihren Folgeerscheinungen für 
den Zeitungsdienst (freibleibende Bezugspreise, Be- 
rechnung der Beträge nach Grund- und Schlüssel- 
zahlen) Veranlassung gegeben. Der Monatsbezug 
wurde indessen auch nach der Wiederbefestigung der 
deutschen Währung beibehalten, und zwar mit Rück- 
sicht auf die allgemein herrschende Geldknappheit, 
die es in vielen Fällen den Beziehern nicht gestattete 
und auch heute noch nicht gestattet, die Zeitungs- 


preise für ein volles Vierteljahr in einer Summe zu 
zahlen. Der Monatsbezug hat aber zur Folge, daß 
der Postzeitungsdienst immer noch verhältnismäßig 
hohe Zuschüsse erfordert; infolgedessen ist die An- 
ordnung getroffen worden, daB vom 1. April ab alle 
Zeitungen und Zeitschriften mit vierteljährlicher Be- 
zugszeit angemeldet werden müssen. Es soll indessen, 
soweit dies von den Verlegern gewünscht wird, 
gestattet werden, Bestellungen auch auf die beiden 
letzten Monate oder auf den letzten Monat im Viertel- 
jahr allein gegen Zahlung von rund zwei Drittel bzw. 
ein Drittel des Vierteljahrspreises aufzugeben, 


Das Wochenblatt kann also ab 1. April 1926 nur 
noch für ein Vierteljahr, aber auch, da dies 
von uns gewünscht worden ist. für die letzten zwei 
Monate und den letzten Monat im Vierteljahr bestellt 
werden. 


In Nr. 6, S. 167, hat sich in 
der Buchbesprechung „Einflüsse auf Beton“ cine 
falsche Druckzeile eingeschlichen. Die zwölfte Zeile 
von oben muß richtig heißen: „Buches war schnell 
vergriffen, ein Beweis für das“. 


Berichtigung. 


EN lll. m ñññU;ñññꝑꝑꝑñĩͥ̃ — 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


In einer Gläubigerbeiratssitzung der Papier- 
fabrik Köslin A.-G., in welcher 80 pCt, der Gläubi- 
gerforderungen vertreten waren, wurde einstimmig 
ein Vergleich gutgeheißen, welcher die schrittweise 
volle Befriedigung der Gläubiger mit sich bringen 
soll. Sobald die von der gesamten Gläubigerschaft 
erbetene Zustimmung zu diesem Vergleich vorliegt, 
wird die gerichtliche Bestätigung herbeigeführt wer- 
den. Die Gesellschaft hat ihre Beteiligung an der 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik vorteilhaft 
abgestoben. Wegen Erlangung der zur Wiederauf- 
nahme des vollen Betriebes notwendigen Mittel 
schweben aussichtsreiche Verhandlungen. 

(Fftr. Ztg.) 

Der Minderheitsposten an Aktien der Kostheimer 
Celtuiose- und Papleriabrik A.-G., der dieser Tage 
seinen Besitzer gewechselt hat, umfaßt, wie die 
Fftr. Ztg. hört etwa RM. 300 000 (A.-K.: RM. 960 000 
St.-A. und RM. 60000 V.-A.). Davon besaßen die 
Papierfabrik Köslin A.-G. etwa RM. 250000 und die 
Hannoversche Papierfabrik Alfeld-Gronau A.-G. etwa 
RM. 50 000. Als Käufer tritt eine holländische Ge- 
sellschaft auf, die dm Hartmann-Konzern 
nahesteht. Da diese Gruppe bereits die Aktienmehr- 
heit von Kostheim besitzt, dürfte sie jetzt den weit- 
aus größten Teil des Kapitals kontrollieren. Damit 
ist der jahrelange Interessenkampf um Kostheim, 
der schon in der letzten Zeit zu Gunsten Hartmanns 
entschieden war, endgültig beseitigt. Der Kauf- 
preis, der beträchtlich über dem Börsenkurs von 
30% pCt. liegt, ist sofort zahlbar. 


Einer Mitteilung in der Frankfurter Zeitung zu- 
folge beabsichtigt die Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, 
ihre Strohkocherei nach Neutz bei Wettin in die 
Bielersche Kartoffeltrockenanstalt zu verlegen, es 
sollen dort gegenwärtig Versuche ausgeführt werden. 


Herr Dr. jur. Rudolf Seiter, Rechtsanwalt 
und Notar in Siegen, macht in der Geschäftsaufsichts- 
sache der Firma Papierwerke F, Weber, Feudingen 
t. W., einen Vergleichsvorschlag, wonach die Gläu— 
biger mit 50% befriedigt werden sollen, zahlbar in 
Raten. letzte Rate von 10% am 1. Januar 1927. 


lier Hugo Klusemann in Hamburg ns: se% 
Kontor nach Neuerwall 16—18/IV (Hildebrandhaus) 
veriegt. Fernsprecher bleibt Elbe 2214. 


International Pulp and Chemical Co., Ltd. Zum 
Zwecke der Uebernahme der Koholyt Akt.-Ges. 
ist die obengenannte Gesellschaft mit einem Akti- 
enkapital von 1 000 000 £ gegründet worden. Die 
Inveresk Paper Co, wird das ordentliche 
Kapital von 400 000 E übernehmen, während 600 000 
£ durch die Ausgabe von 8%igen Vorzugsaktien 
aufgebracht werden sollen. Die Vorzugsaktien wer- 
den mit 25% an dem auszuschüttenden Gewinn teil- 
nehmen, nachdem die gewöhnlichen Aktien mit 8% 
bedacht worden sind. 


Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Ausgabe unseres Blattes liegen 
Werbedrucksachen von folgenden Firmen bei: 
Oscar Krieger G. m. b. H., Dresden-Fr., über 
„Transportgeräte“. 
Paul Lechler, Inertolfabrik, Stuttgart, über den 


Schutzanstrich „Inertol D. R. P.“. 
Seidl & Mayer, München, über „gelochte Bleche“. 
Wir empfehlen diese Prospekte der Aufmerksam— 
keit unserer Leser. 


Anerkennung für langjährige 
treue Dienste Am 30. Juni 1925 hat die 
Schlesische Cellulose- und Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft in Cunnersdorf, Riesengebirge, das 30. 
Geschäftsjahr als Aktiengesellschaft beendet, aus wel- 
chem Anlaß die Firma allen Arbeitern, die länger als 
25 Jahre in ihren Diensten stehen, zu Weihnachten 
1925 eine Freude bereitet hat durch Ueberreichung 
von Geldgeschenken sowie künstlerisch ausgeführten 
Diplomen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 
Diese Auszeichnung erhielten im Werk Cunnersdorf 
18 und in Jannowitz 14 Arbeiter. Ferner wurden an 
eine Reihe von Arbeitern und Arbeiterinnen, die schon 
früher Diplome erhalten hatten, Geldgeschenke ver- 
teilt, ebenso an Rentenempfänger, die früher in den 
Diensten der Firma gestanden haben. Aus dem glei- 
chen Anlaß wurden an 11 Beamte, die ebenfalls länger 
als 25 Jahre bei der Firma tätig sind, je eine goldene 
Uhr nebst einem Diplom des vorgenannten Vereins 
überreicht. Die Namen der Diplomempfänger sind in 
dieser Nummer, S. 175, in der Ehrentafel des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten aufgeführt, 


Die Papierfabrik M. Eltern, Stadtsteinach (Bay.). 
veranstaltete ihren Werksangehörigen am 31. Januar 
1926 im Gasthof zum „Hirschen“ eine schöne Feier. 
Galt es doch, 23 verdiente Mitarbeiter der Firma zu 
ehren und ihnen die vom Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten gestifteten Piplome und die vom Baye- 
rischen Industriellen-Verband gestiftete silberne Ver- 
dienstmedaille feierlichst zu überreichen. Eine An- 
sprache des Herrn Direktor Lehmann gab einen 
Rückblick über die vergangenen Jahre. Er feierte 
dann die Jubilare, wie sie der Firma durch lange 
Jahre hindurch tapfer zur Seite standen und so ein 
Band schufen, das alle mißlichen Verhältnisse über- 
dauerte. Es folgte nun die Verteilung der Diplome, 
denen die Firma außerdem für jeden Geehrten ein 
Sparkassenbuch mit einer ganz hübschen Einlage bei- 
fügte und auch der Sterbekasse der Werksangehöri- 
gen einen höheren Zuschußb überwies. Darauf hielt 
Herr Maschinenführer Werzcer eine markante Rede, 
um im Namen der Beschenkten der Firma den besten 
Dank auszusprechen. Seine Worte schlossen mit dem 
Wunsche, daB das Werk Stadtsteinach weiter blühen 
und gedeihen möge, und ein dreifaches Hoch auf die 
Firma Ellern ließ erkennen, daß dies der Wunsch aller 
war. — Die Namen der 23 Jubilare sind in der 
Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
in dieser Nr., S. 175, aufgeführt. 


Freiherr Anton von Alfthan, eine der bekann- 

testen Persönlichkeiten in der finnischen Holz- 
und Papierindustrie, starb 68jährig am 25. Dezem- 
ber 1925. i 


Die Leipziger Frühjahrsmesse findet vom 28. Fe- 
bruar bis 6. März statt, Als ein wichtiger Bestandteil 
dieser bedeutenden Messeveranstaltung gilt die 
Bugramesse bzw. die graphische Maschinen- 
und Materialienmesse. Sie findet wieder, wie schon 
bald seit einem Jahrzehnt, im Deutschen Buch- 
gewerbehaus an der Dolzstraße statt. Von seiten der 
Ausstellungsleitung der graphischen Maschinen- und 
Materialienmesse ist wiederum alles getan worden. 
um die Messeveranstaltung zu einer eindrucksvollen 
Schau des gewerblichen Schaffens innerhalb der 
graphischen Industrie zu gestalten. 
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Auslands-Rundschau. 
Brasilien. 


Von einem Freunde unseres Blattes in Brasilien 
erhielten wir die nachstehende interessante Schil- 
derung: 

Ich glaube nicht, daß man sich in Europa 
im allgemeinen eine richtige Vorstellung 
über die Größe der „Vereinigten 
Staaten von Brasilien“ macht. Viel- 
leicht eher, wenn man hört, daß Brasilien 
den 15. Teil der Erdoberfläche bedeckt, und 
daß, wenn die Bevölkerungsdichtigkeit der- 
jenigen Deutschlands gleichkäme, die Ein- 
wohnerzahl 975 Millionen betragen würde. 
Jedoch hat Brasilien nur etwas mehr als 
30 Millionen, soweit sich nun die Indianer 
zählen lassen, von denen es noch viele gibt, 
die noch nie von Weißen besucht worden 
sind. 

Brasilien ist das große Zukunftsland, hat 
Naturschätze aller Art, die vorläufig wenig 
ausgebeutet werden und die Industrie steckt 
noch in den Kinderschuhen. Man muß die 
ungeheure Längenausdehnung bedenken, die 
rund 37—38 Breitengrade beträgt, wodurch 
Brasilien nicht nur gewöhnliches Getreide, 
sondern auch Reis, Kaffee, Kakao, Tabak, 
Baumwolle, Zuckerrohr usw. erzeugt. Dazu 
haben wir noch das bis jetzt sehr wenig er- 
forschte Amazonengebiet, das u. a. Kaut- 
schuk liefert. Viehzucht blüht in dem süd- 
lichsten Staate Rio Grande do Sul sowie in 
dem höhergelegenen Minas Geraes. Erwähne 
ich noch Kokosnuß und Paranätee (auch 
Mate genannt) sowie Früchte, wie Bananen, 
Orangen und Ananas, so zeigt diese Mannig- 
faltigkeit, wie reich das Land in dieser Hin- 
sicht gesegnet ist. 

Aber hier fehlen noch Geld, Unterneh- 
mungslust, geschulte Arbeitskraft und billige 
Verkehrswege. Wohl betragen die schiffbaren 
Wasserwege 70000 Kilometer (einschließlich 
5000 Kilometer der Küste), aber Eisenbahnen 
hat Brasilien nur etwa 30 000 Kilometer, was 
in Anbetracht des riesengroßen Landes ja 
sehr wenig ist. Brasilien ist auch sehr reich 
an Wasserkräften, aber die größten, wie 
z. B..die Iguassü-Fälle, befinden sich in ab- 
gelegenen Gegenden und sind somit vor- 
läufig von wenig Wert, obgleich kühne Leute 
von der Elektrifizierung des ganzen Landes 
reden, wohlverstanden als Zukunftstraum. 
Immerhin werden doch einige besser ge- 
legene Wasserkräfte ausgenutzt, u. a. auch 
von Papierfabriken. Weiter besitzt Brasilien 
reiche Kohlenschätze, die, soweit jetzt unter- 


sucht, zwischen der gewöhnlichen bituminö- 
sen Kohle und der Braunkohle Deutschlands 


stehen. Aber da Holz (Raubwirtschaft) noch 


billig zu haben ist, wird es viel verwendet, 
und dort, wo Kohle in Frage kommen könnte, 
sind die meisten Feuerungen für Steinkohle 
eingerichtet und wird englische Kohle ver- 
feuert; die eigenen Kohlenschätze werden 
somit sehr wenig ausgebeutet. Es fehlt eben 
Unternehmungsgeist, um die Sache in die 
Hand zu nehmen und vielleicht kostspielige 
Versuche anzustellen. Nahe an der Küste ist 
man vielfach zu Oelfeuerung übergegangen, 
das Brennöl kommt aus Mexiko, obgleich 
Versuchsbohrungen gezeigt haben, daß Bra- 
silien auch ergiebige Oelfelder, z. B. in den 
Staaten Minas Geraes, Matto Grosso und 
Goyaz besitzt. Wie überall in Südamerika 
gehen solche Sachen langsam, Geld fehlt im 
Inland und das Ausland zögert, sich auf 
größere, unsichere Unternehmungen einzu- 
lassen, wo wahrscheinlich Lehrgeld zu zahlen 
wäre. 

Die Einwanderung ist beträchtlich gewe- 
sen, die Portugiesen überwiegen, dann kom- 
men Italiener, Spanier und Deutsche, die 
letzteren mit etwa 125 000 (1835 — 1920) nur 
den dritten Teil der spanischen Einwanderer 
ausmachend. Die Deutschen bevölkern haupt- 
sächlich nur den südlichsten Teil des Lan- 
des, die Staaten Rio Grande do Sul und 
Santa Catharina, wo man vielerorts mehr 
Deutsch als Portugiesisch hört, und wo die 
Deutschen mit zäher Ausdauer ihr Werk als 
Kulturpioniere vollbracht haben. Außerdem 
trifft man Deutsche überall im Lande, nicht 
am wenigsten in kaufmännischen und indu- 
striellen Betrieben, in welchen der Deutsche 
geschätzt ist. 

Was die Industrie anbelangt, so überragt 


die Textilindustrie alle anderen, hauptsächlich 


Baumwollerzeugnisse herstellend, das Roh- 
material wächst ja im Lande. Die Eisenindu- 
strie ist, ungeachtet größeren Vorkommens 
von Eisenerzen (Magnetit, Oligist), noch 
sehr wenig entwickelt. Weiter haben wir 
etwas Kupfer, Manganerz, Zinn, Wolfram, 
Gold und nicht am wenigsten Diamanten, 
die in der portugiesischen Kolonialzeit das 
Mutterland bereicherten. Größere mechani- 
sche Werkstätten, Schlossereien und Gieße- 
reien gibt es in den größeren Städten, wie 
in Rio de Janeiro, Sao Paulo und Per- 
nambuco, 
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Jetzt komme ich zu unserer Industrie. 
Auch die Papierfabrikation befindet 
sich in ihrem Anfang, da nur 40---50%, des 
Papierverbrauches von den hiesigen Fabriken 
gedeckt werden können. Nach europäischen 
Begriffen sind die Papierfabriken mit einigen 
Ausnahmen ziemlich primitiv eingerichtet, 
und neue, zeit- und geldsparende Arbeits- 
methoden und Einrichtungen sucht man 
vergebens. Die bedeutendsten Papierfabriken 
befinden sich in den Staaten Rio de Janeiro 
und Sao Paulo, jede Fabrik stellt eine Menge 
verschiedener Papiersorten, von feinem 
Schreibpapier bis zum ordinärsten Schrenz- 
papier her. Druckpapier herzustellen, lohnt 
sich hier nicht, es sei denn, daß eine moderne 
Fabrik eingerichtet werden würde, die den 
ganzen Bedarf decken und dadurch wirk- 
samen Zollschutz bekommen könnte. Was 
nottut, das sind Halbstoffabriken. Zellulose 
und Holzstoff kommen aus Europa und 
stellen sich dadurch bedeutend teurer als 
Lumpen, die zusammen mit Altpapier die 
hauptsächlichsten einheimischen Rohstoffe 
bilden. Holzschleifereien gibt es einige, die 
den Holzstoff nur für eigenen Bedarf, sei es 
für Papier oder Pappe, herstellen. Außerdem 
ist die Qualität des Holzschliffes nicht her- 
vorragend, da hauptsächlich Laubbäume ge- 
mischter Art in Betracht kommen, die Fasern 
sind brüchiger und kürzer als die des Fich- 
tenschliffes. Von den Laubbäumen will ich 
den „Tatebuya“ (Bignonia uliginosa) aus- 
nehmen, dessen weiches Holz einen schönen 
weißen Schliff gibt, der auch, was die Festig- 
keit anbelangt, sich günstig von den anderen 
unterscheidet; der Stoff hat viel Aehnlichkeit 
mit Espenschliff. Leider ist es schwer, größere 
Bestände einer Baumart zu bekommen (we- 
nigstens ich hatte damit Schwierigkeiten in 
einer der Papierfabriken im Staate Rio de 
Janeiro), weshalb man selten mit derselben 
Qualität des Holzstoffes rechnen kann. 

In den höhergelegenen Teilen des Staates 
Minas Geraes hat man (ebenso wie anderswo 
im Innern) große Bestände einer Nadelholz- 
(Araukarie-) Art, Pinho do Paraná genannt, 
Araucaria brasiliensis schätzungsweise im 
ganzen 100000 qkm bedeckend, weshalb 
man dort die Einrichtung einer modernen 
Holzschleiferei mit Stetigem Schleifer plant, 
der später vielleicht eine Papierfabrik ange- 
gliedert werden soll. Eine verwandte Arau- 
karie-Art, Araucaria chilensis, liefert in Chile 
einen schönen Holzschliff. Gegenwärtig wird 
in Jundiahy im Staate Sao Paulo eine 
neue moderne Papierfabrik gebaut, zu wel- 
cher Voith die maschinelle Einrichtung liefert. 
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Für dieselbe Gesellschaft baut dortselbst die 
Firma Wagner & Co., Cöthen, eine Zellulose- 
fabrik, die als Rohstoff Eukalyptus verwenden 


wird. Außerdem werden einige kleine neue 


Papierfabriken geplant, von denen ein paar 
schon im Bau sind, und ältere stellen neue 
Papiermaschinen auf oder vergrößern die 
schon vorhandenen. Es läßt sich vermuten, 
daß leider vieles ohne genügende technische 
Erfahrung in Um- und Neubauten geschieht 
und ohne Kenntnisse der modernen Errun- 
genschaften der Technik, so daß die Ver- 
größerung der Papierindustrie mehr quanti- 
tativ als qualitativ wird. Die Papierfabri- 
kation wird von der Regierung unterstützt, 
indem neue Maschinen zollfrei eingeführt 
werden können. 

Wie gesagt, fehlen noch Halbstoff- 
fabriken, obgleich hier viele geeignete 
Rolıstoffe zu haben sind. Außer den von mir 
bereits erwähnten Pinho do Paraná und Eu- 
kalyptus steht sehr viel Reisstroh zur Ver- 
fügung, das bis jetzt nur in geringem 
Maßstabe zu den ordinärsten Papieren ver- 
wendet wird. Bambus könnte auch in Frage 
kommen und wird auch meines Wissens 
schon etwas benutzt, weiter verschiedene 
Grasarten, wie z. B. Sap& und Capim, die, 
vermischt mit Reisstroh, jetzt nur wenig zur 
Verwendung kommen. Hier im Norden, das 
heißt noch in den Gegenden südlich vom 
Aequator, wo der Schreiber dieser Zeilen 
sich befindet, in der nördlichsten Papier- 
fabrik, 8° südlicher Breite im Staate Pernam- 
buco (die südlichste Papierfabrik ist 30° süd- 
licher Breite in Porto Alegre), kommen viele 
Gewächse vor, die ausgezeichnete Papier- 
tasern liefern, so z. B. Coroä und Gravatá, 
die jetzt auch in der Seilindustrie Verwen- 
dung finden. Beide geben schöne lange Fa- 
sern, die Frage ist nur, welche Auf- 
schließungsmethode am besten und billigsten 
zum Ziel führt, da natürlich jede Art von 
Chemikalien, wenn man vom Kalk absieht, 
ziemlich teuer ist. Zunächst gilt es, die er- 
wähnten Rohstoffe zu ordinären Papieren 
verwendbar zu machen, aber später beabsich- 
tigt man, reine Zellulose herzustellen, um die 
teure ausländische zu ersetzen. 

Ein vorläufig noch ziemlich offenes Feld 
bietet de Pappenfabrikation, zu der 
auch weniger Kapital für den Anfang nötig 
ist. Mir sind Fälle bekannt, daß Leute mit 
ihren Ersparnissen ganz kleine Pappenfabri- 
ken mit einer Handpappenmaschine in irgend- 
einem gemieteten Hause eingerichtet haben, 
den Gewinn in Verbesserungen und Ver- 
erößerungen gesteckt haben und jetzt wohl- 
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habende Leute sind. Da hat es gegolten, 
selbst fleißig zu arbeiten, aber auch etwas 
Glück zu haben. Bei den hiesigen Verkehrs- 
verhältnissen, die die fertige Ware verteuern, 
ist man in etwas mehr abseits gelegenen 
Gegenden so ziemlich ohne Konkurrenz, 
weshalb noch Platz für solche kleine Pappen- 
fabriken wäre. 

Mit Interesse habe ich im „Wochenblatt“ 
gelesen, was über Südamerika geschrieben 
worden ist. Im allgemeinen kann ich dem 
Geschriebenen beistimmen, obgleich die Ver- 
hältnisse in Brasilien nicht ganz dieselben 
wie im übrigen Südamerika sind. Daß ge- 
sagt wird, Brasilien sei eine „einstige 
spanische Kolonie“, muß man wohl auf das 
Konto der Unkenntnis setzen, da es ja die 
einzige Kolonie war, die Portugal in Süd- 
amerika besaß. Was speziell die Antorde- 
rungen an die Vielseitigkeit eines Papier- 
machers betrifft, so mag das darüber Ge- 
schriebene vielleicht in anderen südamerika- 
nischen Ländern zutreffen, aber in Brasilien 
gibt es schon viele Spezialisten, Maschinen- 
führer, Holländermüller, Kalanderführer, Saäl- 
meister und Werkführer, so daß der techni- 
sche Leiter oder der Direktor sich auf diese 
seine Mitarbeiter ganz gut stützen kann. 
Einige gute Maschinenfabriken haben wir 
auch im Lande, die größere Reparaturen aus- 
führen können, Ersatzteile läßt man vorteii- 
haft doch von drüben kommen. Rio de Ja- 
neiro hat eine Gummifabrik, die Gummiwal- 
zen neu überziehen kann, und wenn es gilt, 
eine ganze Papierfabrik zu montieren, so hat 
Brasilien einen hervorragenden Spezialisten, 
so daß diese Arbeit nicht schlechter oder 
langsamer als in Europa gemacht wird. Siebe 
und Filze kommen gewöhnlich von Deutsch- 
land oder Oesterreich, ebenso natürlich die 
Anilinfarben. Zellulose und Holzstoff stam- 
men meistens aus Finnland und Schweden, 
seltener aus Deutschland. Meines Wissens 
sind die meisten Papiermaschinen aus 
Deutschland, obgleich auch Frankreich mit 
einigen Maschinen vertreten ist. 


und alles 
andere ausländ. 


J. F ə Miller 8 Sohn A.-G., makler, 


Büro in Prag tür die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Wenn auch die Aussichten für die Ent- 
wicklung der Papierindustrie in Brasilien 
sehr günstig sind, kann ich doch niemandem 
raten, aufs Geratewohl hierher zu kommen. 
Für tüchtige Maschinenführer und Holländer- 
müller gibt es noch Arbeit, aber ohne feste 
Abmachung mit einer Firma zu haben, darf 
keiner die Reise unternehmen. Wird ein Kon- 
trakt schon in Europa gemacht, so empfiehlt 
es sich, denselben von den brasilianischen 
Konsulatsbehörden notariell bestätigen zu 
lassen, obgleich meine persönliche Ansicht 
ist, daß ein Kontrakt wenig Wert besitzt, weil 
im Falle von Meinungsverschiedenheiten der 
Angestellte doch wegen seiner Unkenntnis 
der Landesverhältnisse usw. fast immer im 
Nachteil ist. Keiner soll jedoch glauben, daß 
man hier ohne gute Kenntnisse in seinem 
Fach zurechtkommt, im Gegenteil stellt man 
hier gerade an Europäer große Ansprüche, 
eben weil sie in Europa ausgebildet worden 
sind. Ich habe z. B. einen Saalmeister ge- 
troffen, dessen ganze Ausbildung darin be- 
stand, daß er Querschneiderführer in einer 
Zellulosefabrik gewesen war, auch einen 
Tausendkünstler, der zu gleicher Zeit Ober- 
maschinenführer, Saalmeister und Streichmei- 
ster, aber in jedem sehr schwach war. 
Solchen geht es dann gewöhnlich schlecht 
hier. — 

Jeder, der nach Brasilien zu gehen ge- 
denkt, muß auch darauf gefaßt sein, vieles, 
an das er sich in Europa gewöhnt hat, zu 
entbehren. Die Brasilianer legen wenig Wert 
auf die Wohnung, kennen nicht und haben 
kein Wort für das deutsche „Heim“, weshalb 
mancher Deutsche in dieser Hinsicht schmerz- 
lich überrascht wurde, sofern er zu einer rein 
brasilianischen Firma kam. Deutsche Papier- 
macher in verschiedenen Stellungen trifft man 
überall, in zweiter Linie kommen Italiener, 
diese dadurch, daß eines der größten Papier- 
fabrikunternehmen mit mehreren Fabriken 
bis vor kurzem in italienischen Händen war. 

Man trifit schon brasilianische Maschinen- 
führer und Holländermüller, aber deren Lei- 
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stungen stehen doch sehr viel hinter denen 
ihrer europäischen Kollegen zurück. Der 
Hauptgrund ist die wenig entwickelte Indu- 
strie, die nicht Gelegenheit zu einer solchen 
Ausbildung wie in Europa gibt. Der Bra- 
silianer hat ein schnelles Auffassungsvermö- 
gen, aber auch den Fehler, daß er, wenn er 
etwas kann, alles zu können glaubt, eine 
Ansicht, die man oft auch in gebildeten Krei- 
sen trifit, wo man vielfach glaubt, es gäbe 
nichts Einfacheres als Papier zu machen, 
wenn die Fabrik einmal gebaut ist und die 
Maschinen im Gang sind. Der gewöhnliche 
brasilianische Arbeiter ist nicht allzu zuver- 
lässig, und ich glaube bemerkt zu haben, daß, 
je mehr man nach Norden kommt, desto mehr 
sinkt die Arbeitsfreude und nimmt die Nach- 
lässigkeit zu. Speziell will ich die Arbeit der 
Papiersortiererinnen erwähnen, die hier im 
Norden einen oft in helle Verzweiflung brin- 
gen kann. Ob es dem wärmeren Klima oder 
der stärkeren Beimischung von Negerblut 
zuzuschreiben ist, mag dahingestellt sein. Ich 
kenne die Verhältnisse in dieser Hinsicht 
auch in Argentinien und in Uruguay und 
kann nur feststellen, daß die Arbeitsintensität 
dort bedeutend größer ist als hier. 

Man liest auch in den deutschen Zeitungen 
von den Revolutionen in Brasilien, aber die 
sind gewöhnlich von lokaler Bedeutung und 
daher anderswo wenig zu spüren. Das 
Klima ist gesund zu nennen und schon in der 
Gegend von Rio de Janeiro kann man von 
keinem Winter in europäischem Sinne reden, 
und hier im Norden, wo die kälteste Winter- 
nacht 19° warm war, noch weniger. Wie 
sonderbar es klingen mag, so habe ich doch 
solche Sommerhitze wie in Uruguay selbst 
so nahe am Aequator, wie hier, nicht ge- 
funden, obgleich die durchschnittliche Tempe- 
ratur natürlich höher ist. Zu den übrigen 
Annehmlichkeiten kann das überreiche Vor- 
kommen von Obst gezählt werden, das durch 
das ganze Jahr zu haben ist und von dem 
man sich in Europa keine Vorstellung machen 
kann. Doch ist nach europäischen Begriffen 
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das Leben nicht billig, weil ein Europäer 
gewöhnlich viel größere Ansprüche stellt als 
die genügsamen Brasilianer. 

Alles in allem lebt es sich hier gar nicht 
schlecht, doch möchte man natürlich nicht 
sein ganzes Leben hier bleiben. 

A. N. 


Vereinigte Staaten. 


Die neu zu erbauende Sulfatzell- 
stoff- und Papierfabrik der St. 
Helens Pulp and Paper Company in St. He- 
lens, Oregon ist für eine tägliche Leistung 
von 250 tons Kraftpapier berechnet. Zu- 
nächst wird nur eine Einheit gebaut, beste- 
hend aus 3 Pintsch-Kochern und einer Pa- 
piermaschine von 168 Zoll Breite, welche von 
den Beloit Iron Works in Beloit, Wisconsin, 
geliefert wird. Die Maschine wird mit einer 
Geschwindigkeit von 800 Fuß in der Minute 
laufen und durchschnittlich 60 tons täglich 
erzeugen. Die Holländer werden mit 
Knoeckels Lavasteinwalzen ausgerüstet. Als 
Rohmaterial sollen Schwarten und Abfälle der 
„yellow fir“ verarbeitet werden und Säge- 
mehl und minderwertige Abfälle sollen als 
Feuerungsmaterial dienen. 

Als Generaldirektor der neuen Fabrik ist 
Herr Max Oberdorfer, ein Bruder des 
Herrn Richard Oberdorfer, Metalltuchfabri- 
kanten in Heidenheim a. d. Brenz, bestellt, 
wie schon in Nr. 51/1925, S. 1577 mitgeteilt 
wurde. Er will ein Kraftpapier herstellen, 
das den besten amerikanischen Marken 
gleichwertig ist. 


Chile. 


Im ersten Halbjahr 1925 wurden 
in Chile insgesamt 88 280 dz Papier im Werte 
von 2098000 Peso eingeführt, gegenüber 
70160 dz oder 1560000 Peso im gleichen 
Zeitraum des Vorjahres. Die Einfuhr hat also 
wieder etwas zugenommen und nahezu die 
Einfuhr von 1923 wieder erreicht, welche 
sich auf 90 320 dz oder 2 100 000 Peso stellte. 

| B. 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit liefern 


Foest & Loesche, jm. sern a sone, Rosslau donan. 


Gegr. 1869 Metalltuch- Fabrik Telegr.-Adr. Metalltuch. 


— m 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn’. Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3364. Verarbeiten von Säge- 
spänen zu Pappen. Wir möchten die Sägespäne aus 
unseren Brettsägen zu Graupappen mit verarbeiten, 
und zwar möchten wir sie auf die einfachste Weise 
und ohne wesentliche Kosten weichkochen, dann 
kollern und mit gekollertem Altpapier im Holländer 
vermengen und aufschlagen und diesen Stoff auf einer 
Pappenmaschine zu Pappen in verschiedenen Stärken 
verarbeiten. Wie kann man die Sägespäne auf die 
einfachste Weise soweit kochen. daß sie sich leicht 
zerkollern lassen, ohne harte Splitter zu hinterlassen? 
Unsere Versuche, in einem Dampfgefäß bei 5—6 Atm. 
Ueberdruck in 6—12 Stunden die Späne weich zu 
kochen, mißlangen gänzlich. R. C. P. 


Frage Nr. 3365. Rundsiebreinigung. Welche 
Art der Reinigung ist heute die richtigste und emp- 
fehlenswerteste für Rundsiebpappenzylinder? Kann 
dafür Aetznatron verwendet werden? P. H. 


Einblasen von Luft in die Trockenpartle. 
Antwort auf Frage Nr. 3333 in Nr. 51/1925, S. 1570. 
(Siehe auch Nr. 2. 3 und 4.) 

VII. In Amerika blasen die meisten Papierfabri- 
ken vorgewärmte Luft zwischen die Trockenzylinder, 
die Leistung der Trockenpartie wird dadurch we- 
sentlich erhöht. A. M., Ohio. 


Zweiseltige Papiere. 
Antwort auf Frage Nr. 3346 in Nr. 3, S. 75. 
(Siehe auch Nr. 6, S. 166.) 

III. In Ihrem Fall ist die Ursache der Zweiseitig- 
keit in dem Entwässerungsvorgang auf der Naßpartie 
zu suchen. Wenn Sie getrocknete Muster von Ihren 
Rohstoffen, also Zellulose, Holzschliff und Füllstoff 
untereinander vergleichen, werden Sie merkliche 
Unterschiede in der Tönung finden. Diese Differenzen 
nun sind es, die in Ihrem Papier auf der oberen und 
unteren Seite zum Ausdruck kommen, und zwar des- 
halb, weil das fertige Papier nicht ein homogenes 
Blatt darstellt. Wenn auch angenommen werden 
kann, daß Zellulose und Holzschliff eine ziemlich 
gleichmäßige Verteilung in der Papierdicke gefunden 
haben, so ist dies beim Füllstoff nicht der Fall. Durch 
den Vorgang der Entwässerung wird die Siebseite 
des Papierblattes füllstoffarm, so daß also nahezu 
das nackte Fasergerippe in seiner Tönung mit dem 
Faser- und Füllstoffgemisch der oberen Papierseite in 
Wettbewerb tritt. Je größer der Wasserumsatz auf 


durch Stirnräder, 


dem Siebe ist, desto merklicher treten die Tönungs- 
differenzen der Rohstoffe auf. In Ihrem Falle muß 
also das Bestreben dahin gehen, einen möglichst ge- 
ringen Wasserumsatz herbeizuführen. Dies läßt sich 
am besten durch eine Produktionsverringerung erzie- 
len, was Sie jedoch. vermeiden wollen. Es kommt 
also für Sie die Verwendung von schmierigeren 
Stoffen, als Sie bisher verwendeten, in Frage und 
das Ausschalten einiger Registerwalzen. Ohne daß 
Sie den Stoff stärker mahlen, wird es gut sein, wenn 
Sie einen möglichst schmierigen Holzschliff ge- 
brauchen. Auf diese Weise gelingt es, den Wasser- 
umsatz auf dem Sieb zu vermindern, was eine Bes- 
serung in der Zweiseitigkeit bringen wird. Nehmen 
Sie eine Stoffprobe vor dem Siebauflauf, trocknen 
Sie dieselbe und bestimmen Sie den Aschengehalt, 
dann vergleichen Sie denselben mit dem des fertigen 
Papieres. Ihre Aufgabe muß nun sein, die gefundene 
Differenz möglichst herabzusetzen., denn je größer 
diese Differenz ist, desto stärker tritt die Zwei- 
farbigkeit auf. Eine gänzliche Aufhebung der 
letzteren werden Sie jedoch bei schnell laufender 
Maschine nicht erreichen, es sei denn, daß Sie einen 
Ausgleich in der Tönung Ihrer Rohstoffe finden. 

Bei farbigen Papieren müssen Sie jene Anilin- 
farben anwenden, die das Holzschliff- und Zellulose- 
gemisch möglichst ähnlich färben wie den Füllstoff, 
und im übrigen wie oben angeführt verfahren. 

A. S. in Ch. 

IV. Das Uebel der Zweiseitigkeit der Papiere 
ist eines der schwierigsten Probleme der Papier- 
macherei, das schon viele bewährte Fachleute be- 
schäftigt hat. Da Sie an der Papiermaschine in keiner 
Weise etwas ändern wollen, bleibt nur das Mittel 
der präparierten Füllstoffe übrig. lhre 
Verwendung setzt zwar die Zweiseitigkeit bedeutend 
herab, aber sie vollständig in Ihrem Falle zu besei— 
tigen, dürfte unmöglich sein. obgleich man bei bes- 
seren Papieren damit sehr gute Erfolge und im Verein 
mit einigen anderen papiermaschinellen Maßnahmen 
betr. Siebneigung, Schüttelung, Vordruckwalze, Sau- 
ger, Naßpresse und Trocknung ein völliges Ver- 
schwinden der Zweiseitigkeit erreicht. Durch die 
Verwendung „präparierter Füllstoffe“ erzielen Sie 
auch noch eine wesentlich höhere Ausbeute, welche 
sonst höchstens 40 % beträgt. 
Dir. Ing. E. Belani, Villach, Oesterr., Tyrolerst. 23. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster“ Leistung. 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. l 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 


192 


V. Der Uebelstand kann durch ein zu Starkes 
Vorgautschen verursacht sein. Stellen Sie die obere 
(zautsche etwas weiter nach der unteren Gautsch- 
Walze zu. Ist das Uebel damit nicht verschwunden, 
so rate ich, zwei Egoutteure aufzulegen, die eine 
mittlere Schwere und seitlichen Spiraldruck haben, 
und zwar zwischen den ersten und zweiten und 
dritten und vierten Sauger, nicht nach dem letzten 
Sauger, d. h. der am nächsten an der Gautschwaälze 
liegt. Raten würde ich Ihnen, einen Versuch zu 
machen, einige Holländer ohne Füllstoffe abzuleeren, 
die meiner Ansicht nach eine gleiche Seitenglätte 
geben werden. Ar. 


Rundsiebkartonmaschline. 

Antwort auf Frage Nr. 3347 in Nr. 4. S. 107. 
l. Es ist vorteilhafter, alle sieben Rundsiebe mit 
einem einzigen Abnahmefilz auszustatten, als die 
Rundsieb: in zwei Gruppen zu teilen. Das Ablösen 
bzw. Herunterfallen der siebenlagigen Bahn vom 
Ahnahmefilz kann dadurch verhindert werden, daß 
man auf der oberen Seite des Filzes an geeigneten 
Stellen Luftsauger anbringt. Bei Maschinen, in wel- 
chen die Rundsiebe in zwei Gruppen geteilt, also 
zwei Abnahmefilze angeordnet sind. kommt es vor, 
daß der darauf gearbeitete Karton, besonders bei der 

Verwendung von röschem Stoff, sich spaltet. 
H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Das Arbeiten mit nur einem Abnahmefilz hat 
entschieden Vorteile, denn bei dem Zusammengaut- 
schen der dreilagigen Bahn und der vierlagigen Bahn 
entstehen oft (selbst bei schwachen Sorten) Blasen 
und das üble Spalten der Pappen. Beides ist schwer 
zu vermeiden. Das Ablösen der Bahn vom Abnahme- 
filz kommt höchstens bei starken Sorten einmal vor, 
kann aber durch zweckmäßige Anordnung einer guten 
Filzwäsche und durch gut durchlässige Abnahmefilze 
meistens vermieden werden, Ich habe selbst eine 
ältere Maschine nach diesem Prinzip umgebaut und 
damit gute Erfahrungen gemacht, so daB ich auch 
bei einer Neuanlage dieser Anordnung den Vorzug 
geben würde. K. 


III. Die Vergrößerung einer KRundsiebkarton— 
maschine auf sieben Rundsiebe ist in zwei Gruppen 
za empfehlen. Ich selbst habe einen solchen Umbau 
gemacht, und diese Maschine arbeitet jetzt schon 
10 Jahre tadellos. Außerdem kann man mit zwei 
Gruppen stärkere Pappen herstellen. 

Felix Lo B. Maschinenmeister, Erdinannsdorf i. Rsgb. 


IV. Die von Ihnen selbst angeführten Uehel— 
stände sind richtig. Geben Sie den sieben Rund- 
sieben nur einen Abnahmefilz. Gegen das Ablösen 
der Stofibahn vom Filz helfen eingebaute Saug- 
apparate. Diese leisten auch bei der Entwässerung 
gute Dienste und entlasten Vorgautschen und Gaut- 
sche, Sie erzielen dadurch eine gut verfilzte Stofi- 
bahn und haben das Spalten der Pappen nicht zu 
befürchten. was bei einer zweiteiligen Siebpartie sehr 
oft der Fall ist. Sie können sich die Saugapparate 
in Ihrer Werkstatt selbst bauen. XV. Pf. 

V. Ich empfehle, die Kartonmaschine mit nur 
einer Rundsiebzylindergruppe von 7 Stück und mit 
nur einem einzigen Abnahmetilz auszurüsten. Ich 
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habe cine der größten Kartonmaschinen Europas 
unter meiner Aufsicht gehabt und kann nur sagen, 
dab diese Maschine, welche 11 sehr große Rundsieh— 
zylinder in einer Gruppe vereinigt hatte, ganz her- 
vorragend gut arbeitete. 


Die Befürchtung, daß die siebenlagige Bahn sich 
leicht vom Abnahmefilz löst und herunterfällt, ist bei 
richtiger Stoffvorbereitung und aufmerksamer Maschi- 
nenführung nicht gerechtfertigt. 

Dir. Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 


Eindampien von Chiorzinklösungen. 
Antwort auf Frage Nr. 3348 in Nr. 4. S. 107. 


J. Zum Eindampfen von Chlorzinklauge werden 
Verdampfer aus kräftigen Eisenblechen mit innerer 
Verbleiung verwendet. Dieselben sind von einfacher 
Bauart ohne bewegliche Teile, leicht zu warten und 
zu reinigen. Die Heizung erfolgt mittels Abdampfes. 
Die modernen Apparate arbeiten mit Ausnützung der 
abziehenden Brüdenwärme. 

Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


II. Zum Eindampfen der in Vulkanfiberfabriken 
anfallenden Chlorzinklösungen eignen sich am besten 
die sehr säurewiderstandsfähigen, aus Chromnickel- 
stahlblech hergestellten Behälter, die die Firma Fr. 
Krupp in Essen liefert. Die Feuerung kann direkt 
erfolgen. Vorteilhafter ist jedoch die Erwärmung der 
Chlorzinklösung durch Abdampf, der durch Hartblei- 
rohre zu leiten ist. Ueber den Eindampfkesseln ist 
eine geeignete Haube anzubringen, durch welche der 
Wasserdampf abgesaugt wird, wodurch die Konzen- 
trierung der Lauge bei geringem Brennmaterialver- 
brauch und in kürzerer Zeit als ohne diese Vorrich- 
tung möglich ist. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Rein weiße Holzpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3349 in Nr. 4. S. 107. 


J. Durch Nuaneieren können Sie nur eine ganz 
geringe Besserung des durch schmutziges Betriebs- 
wasser hervorgerufenen grauen Tones der Holzpappe 
erreichen. Als beste und sicherste Hilfe schlage ich 
den Bau einer genügend großen Brunnenanlage vor. 
So können Sie das unreine Fabrikationswasser aus- 
scheiden und sparen viele laufende Kosten an Fil- 
zen und die nicht zu unterschätzende laufende 
Reinigung der Rohrleitungen usw. Es ist eine ein- 
malige Ausgabe und Sie haben dagegen für immer 
Ruhe. Im Falle der Bau einer Brunnenanlage nicht 
möglich ist, kommt eine Filteranlage für das Betriebs- 
wasser in Frage. Auf chemischem Wege können Sie 
nie eine reine Pappe bekommen. die den heute sehr 
hohen Ansprüchen der Kunden genügt. 

Fachmann. 


Il. Mit Zusätzen können Sie nur arbeiten, wenn 
Sie sich eine Vorklärung schaffen. Ich empfehle 
Ihnen iedoch eine Feinsandfilteranlage mit mechani- 
scher Reinigung, wie ich sie in Nr. 347925 des 
W. f. P. beschrieben habe. Ich habe damit durch 
viele Jahre die besten Erfolge gehabt und nachweis- 
lich die geringsten Auslagen. 

Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für Glyzer in destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 x 


Fauth & Co., Mannheim: 


Telegramme: Fauthco 


Nr. 7 1920 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


Rechtstaschenbuch für Gläubiger. Von August 
Heuß, Treuhänder. 11. Auflage. Stuttgart, 
Verlag für Wirtschaft und Verkehr. Preis 
R.-M. 5.80. 


Das handliche Taschenbuch gliedert sich in 19 
Teile, von denen die wichtigsten nachstehend aufge- _ 


führt seien: Kreditgefahren und ‚Schutzmaßnahmen, 
Sicherheitsformen zur Sicherung des Gläubigers, Ein- 
zug und Beitreibung einer. Forderung, Gerichtliches 
Mahn-, Güte- und Klageverfahren, Zwangsvoll- 
streckungs verfahren, Verträge, Außergerichtliche Ver- 
gleiche, Geschäftsaufsicht, Konkursverfahren, Zwangs- 
versteigerung. Haftung, Kapitalbeschaffung, 


In praktischer und übersichtlicher Weise rasch 


und bündig gibt das Taschenbuch dem Geschäftsmann 
in allen erdenklichen Schutz- und Rechtsfragen des 
Geschäftsverkehrs Auskunft und wertvolle Winke. 


Bulletin of the National Research Council. Vol. 9. 
Part. 3, Nr. 50. Eine Zusammenstellung der 
Abhandlungen über Chemie und chemische 
Technologie der Jahre 1900 — 1924 von Clarence 
J. West und D. D. Ber olz heimer. 

Diese Literaturzusammenstellung, die, wie in 
einem Vorwort gesagt wird. keinen Anspruch auf 

Vollständigkeit erhebt, umfaßt vier Abschnitte. Teil I 

verzeichnet die zahlenmäßig weniger vertretenen 

Literaturzusammenstellungen. Teil II umfaßt eine 

Zusammenstellung derjenigen Zeitschriften und Jahr— 


Wert gelegt werden. 


‚Steinmayer-Siebe 


die vornehmlich referierenden Charakter 
tragen. Teil III gibt ein Verzeichnis der regelmäßig 
erscheinenden Zeitschriften. Teil IV gibt die Litera- 
tur in bezug auf Besuinmie SHE Verbindungen 


bücher, 


Wieder. 


Der Amerikaner Sete eine Vorliebe für der- 
artige Zusammenstellungen zu besitzen. Das unge- 
heure Arbeitsgebiet der chemischen und chemisch- 
technologischen Forschung heute, und wenn auch nur 
für eine Zeitspanne von 25 Jahren in einen übersicht- 
lichen und vor allem lückenlosen Index zusammen- 
drängen zu wollen, scheint fürwahr verlockend, prak- 
tisch aber fast aussichtslos. Da derartige Zusammen- 
stellungen sich jedoch auf inhaltslose Zitate beschrän- 
ken müssen, die, wenn auch nur eine beschränkte 
kritische Würdigung des zu zitierenden Gegenstandes 
nicht zulassen, so muß auf Vollständigkeit besonderer 
Wo dies, wie im vorliegenden 
Fall, nicht beansprucht wird, erhebt sich die Frage 
nach dem Wert an Zusammenstellungen. 

Dr. Wenzl. 


Soeben erschienen: 


„Einflüsse auf Beton“ 
von Prof. Dr.-Ing. A. Kleinlogel. 
Vollständig neu bearbeitete und bedeutend erweiterte 
Auflage, Preis «A 21.60 geb., & 19.50 brosch. 


Güntter-Staib Verlag. Buchabteilung. 


das Sonder-Erzeugenis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von * mm 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


_ Reutlingen (Württemberg) 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose- Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- und Mitteſdeutschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 
Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


16, Hoibeinstr. 20 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 


2 . apierindu 


Nr. 7 1926 


Wochenblatt für Papierfabrikati:n 


195 


Marktberichte. 


Wirtschaftslage im Januar 1926, 


Die Berichte der preußischen Handels- 

kammern schildern die Wirtschaftslage im Januar 
als unverändert schlecht. Die Arbeitslosenzahlen, die 
Zahl der Konkurse nahmen noch zu. Demgegenüber 
seien als günstige Momente zu verzeichnen: Aktivität 
der Außenhandelsbilanz im Dezember, Herabsetzung 
des Reichsbankdiskonts, leichtes Sinken des Groß- 
handelsindex, Fortschritte in der durch den wirt- 
schaftlichen KontraktionsprozeßB geförderten Rationa- 
lisierung der Betriebe und erhebliche Kurssteigerun- 
gen an der Börse. Entscheidend sci jedoch, daB die 
Lage der Schlüsselindustrien sich noch in keiner 
Weise gebessert hat und daß auch die Einnahmen der 
Reichsbahn zurückgegangen sind. 


Aus den Berichten über die einzelnen Industrien 
entnehmen wir: Auf dem ostpreußischen 
Laub-, Papier- und Grubenholzmarkt 
sind Geschäfte kaum getätigt worden. 
preußischen Zellstoffindustrie lag das 
Inlandgeschäft darnieder. Dagegen war das Ausland- 
geschäft ziemlich rege. Besonders stark war die 
Nachfrage von England. In der Papierindustrie 
arbeiten zahlreiche Betriebe mit einer um 10 bis 20% 
verkürzten Arbeitszeit. In den letzten Tagen scheint 
sich jedoch eine kleine Belebung anzubahnen. (Wir 
wollen sehr hoffen, daß das letztere zutreffend ist.) 


Die Lage der englischen Papierindustrie. 
London, 4. Februar 1926. 


Seit Beginn des laufenden Jahres hat die Lage 
der englischen Papierindustrie im großen und gan- 
zen so gut wie keine Wandlung zum Bessern erfah- 
ren. Es sind noch keinerlei Anzeichen einer baldigen 
Geschäftsbelebung wahrzunehmen. Im allgemeinen 
läßt der Beschäftigungsgrad in der Industrie nach 
wie vor ziemlich viel zu wünschen übrig. Die Pack- 
papierfabriken arbeiten mit mehr oder weniger er- 
heblichen Betriebseinschränkungen und nur bei we- 
nigen Spezialsorten kann eine sofortige Lieferung 
nicht erfolgen. Auch in holzfreien Papieren und in 
der Feinpapierbranche ist das Geschäft sehr schlep- 
pend; auch hier begegnen nur einige Spezialsorten 
in jüngster Zeit einer etwas besseren Nachfrage. 


Der Wettbewerb in allen Papiersorten hat in 
letzter Zeit schärfere Formen angenommen als je. 


Das Publikum verlangt heutzutage nur gute 
Ware und zu einem niedrigen Preise. Die Anzahl 
der versicherten Arbeitslosen in der Papier- und 
Papierkartonindustrie beläuft sich zurzeit auf 
ungefähr 5,5 v. H., was gegenüber demselben Zeit- 
punkt des verflossenen Jahres mit 7,7 v. H. immer- 
hin eine nicht unbedeutende Verbesserung bedeutet. 


In der ost- 


Amerikanischer Marktbericht, 
New York, 20. Januar 1926. 

Der Papiermarkt zeigt eine bessere Stim- 
mung und die Nachfrage nach den verschiedenen 
Papiersorten nimmt nach und nach wieder den frühe- 
ren Umfang an. Zeitungsdruckpapier wird stark gc- 
fragt und liegt sehr fest. 

Holzstoff. Nachdem die Inventurperiode 
größtenteils vorüber ist, entwickelt sich auch wieder 
die Nachfrage nach Holzschliff. Das Angebot auf 
dem offenen Markt ist ziemlich beschränkt und die 
Preise sind daher fest. Auch ausländisches Material 
ist zurzeit knapp. Die Importeure sollen hohe Preise 
verlangen, besonders für skandinavischen Holzschliff. 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt ist andauernd 
fest und zeigt keine wesentliche Veränderung. Als 
eine Ursache für die Knappheit an ausländischem 
Zellstoff wird der Umstand angeführt, daB die Kunst- 
seidefabriken umfangreiche Käufe in gebleichtem 
Sulfitzellstoff vornehmen. Die Produktion in den Ver- 
einigten Staaten und Kanada ist im Zunehmen be- 
griffen, Die Nachfrage nähert sich wieder dem Um- 
fange wie vor den Feiertagen. S. 


Nordischer Holzmassemarkt. 
Ende Januar 1926. 

Zellstoff. Die feste Haltung am Sulfit- 
stoffmarkt hat sich in den letzten Wochen noch 
stärker ausgeprägt. was hauptsächlich der erhöhten 
Nachfrage seitens der Vereinigten Staaten zuzuschrei- 
ben ist. Es wurden im Jahre 1913 74 400 tons und 
im Jahre 1924 268 500 tons schwedischer Sulfitzellstoff 
nach den Vereinigten Staaten ausgeführt. Die Zahl 
für 1925 wird wohl annähernd dieselbe sein wie für 
1924. Für Lieferungen in diesem Jahr sind bereits 
mehr als 200 000 tons nach den Vereinigten Staaten 
verkauft. Am meisten wird nach starkfaserigem 
Sulfitzellstoff gefragt. Man zahlt bei Lieferung im 
zweiten Halbjahr 1926 £ 13.12.6 bis 13.17.6 pro ton 
eif, für Lieferung im nächsten Jahr sind die Notierun- 
gen ungefähr gleich. Die Notierungen auf dem Kon- 
tinent sind K 24—25 pro 100 kg cif Amsterdam/Rouerı. 
In Amerika werden für prompte Lieferung ex Dock 
Doll. 3.20 bis 3.30 pro 100 lbs bezahlt. Die Nachfrage 
nach leichtbleichbarem Sulfitzellstoff kam in der 
Hauptsache von England. Die Preise stehen unver- 
ändert auf £ 14.10 bis 14.17.6 pro ton cif und 
Doll. 3.40 bis 3.45 pro 100 lbs ex Dock. Der Markt 
in gebleichtem Sulfitzellstoff liegt ziemlich ruhig und 
die Preise sind unverändert. 

Die Nachfrage nach Sulfatzellstoff war 
in den letzten Wochen etwas lebhafter. Es wurden 
Abschlüsse mit den Vereinigten Staaten für Lieferung 
im Jahr 1927 gemacht. Die Preise für bekannte 
Marken von Kraftzellstoff sind Doll. 3.10 pro 100 lbs 


Ipu. ex Dock, lieferbar Ende d. Jahres oder 1927. Für 
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prompte Lieferung werden etwas höhere Preise be— 
zahlt, Auf dem europäischen Markte werden für 
leichtbleichbaren Sulfatzellstoff und Kraftzellstoff die 
gleichen Preise notiert wie für leichtbleichbaren und 
starkfaserigen Sulfitzellstoff. 

Holzschliff. Der Umfang des im Januar 
getätigten Geschäftes war sehr beträchtlich. Die Ver- 
käufe von nassem Holzschliff dürften etwa 130 000 
tons betragen, wovon etwa 60000 tons im Jahre 
1927 und etwa 40000 tons in 1928 lieferbar sind. 
Alle diese Mengen, die im Jahre 1927 und 1928 zu 
liefern sind, sind nach England bestimmt, die Preise 
schwanken zwischen £ 3.15 bis 4 pro ton cif, Frank- 
reich und Belgien dagegen kaufen nur Ware, die in 
diesem Jahre lieferbar ist. Die Preise hiefür sind 
K 7.25 bis 7.50 pro 100 kg cif Antwerpen/Rouen. 
Einige große Abschlüsse in trockenem Holzschliff wur- 
den mit Spanien gemacht zu K 145—150 pro ton 
netto Kasse fob Gothenburg und etwa K 140 pro 
ton fob Bottnischer Meerbusen. 8. 


Vom Papierholzmarkt. 

auch die Bestrebungen der Papierholz- 
verbraucher, die Einkaufspreise niedrig zu halten, 
bisher noch keinen durchgreifenden Erfolg zu ver- 
zeichnen, so machte sich gegendweise doch der Preis- 
druck schärfer bemerkbar. Eine maßgebliche Beurtei- 
lung des Marktes ist derzeit überhaupt nicht möglich, 
und auch die Auffassungen über die weitere Gestal- 
tung der Verhältnisse gehen sehr weit auseinander. 
Die letzten Verkäufe in Süddeutschland, speziell in 
Bayern, mit ilıren relativ hohen Ergebnissen verleiten 
leicht zu einer Ueberschätzung der Marktlage, und 
in der Tat findet man am häufigsten die Auffassung 
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vertreten, daß eine Abschwächung am Papierholz- 
markt nicht zu befürchten wäre. Für die Beurteilung 
der Gesamtlage kann aber nicht das Ergebnis des 
einzelnen Termins den Ausschlag geben, auch nicht 
die Resultate mehrerer Termine von mehr oder we— 
niger belanglosem Ausmaß, noch weniger die Preis- 
politik des Waldbesitzes, der naturgemäß wie jeder 
andere Verkäufer bestrebt ist, einen möglichst hohen 
Preis für sein Erzeugnis herauszuholen. Es kann auch 
nicht damit gerechnet werden, daß sich die Ver- 
hältnisse in absehbarer Zeit klären werden. Auch 
am Langholzmarkt ist der Kampf um die Preise noch 
nicht entschieden, Läßt sich hier ein nachhaltiger 
Preisabbau durchführen, dann wird auch am Papier- 
holzmarkt die Preisentwicklung sich dem anpassen 
müssen, da die beiden Sortimente auf die Dauer in 
der Preisbildung nicht verschiedene Wege gehen 
können. 

Die Uneinheitlichkeit, von der das heutige Preis- 
bild am Rohholzmarkt beherrscht wird, trat letzthin 
auch am Papierholzmarkt schärfer in Erscheinung. 
Im übrigen verhält man sich beiderseits abwartend. 
Die Verkaufsmengen der letzten Zeit sind relativ 
klein gèwesen, und man darf mit einer Art wissen- 
schaftlicher Neugierde der weiteren Entwicklung ent- 
gegensehen. Ein beachtliches Moment ist es, daß 
die Ergebnisse der in Preußen im Monat Dezem- 
ber stattgefundenen Verkäufe einen Rückgang der 
Preise um rund 2.50 «A je rm im Durchschnitt für 
alle Sortimentsklassen gegenüber dem Vormonat auf- 
weisen. Der Durchschnittspreis im November betrux 
in Preußen für alle Sortimentsklassen etwa 14.50 AK 
je rm und hielt sich auf ungefähr gleicher Höhe wi: 
in den Vormonaten, wogegen der Dezember-Durch- 
schnitt nur noch knapp 12 «A je ım beträgt. Hier 
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Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Schopper Trockengehällsprüler Rollenspunde 


wie an das Staatl. Materlaiprülungs- i ; 
amt Berlln- Lichterfelde geliefert. mit konzentrisch gebohrt. 


Loch sowie 
für Gas-, Dampf-, oder elektr. Heizung 
schnell und sicher arbeitend, billig im Betriebe Vollspunde 
Festigkeitsprüfer fertigt als Spezialität 
f . S ie all pF Papi N. Schäffer H.-G., 
für Spinnpapier, sowie alle übrigen Papiere, Holzbearbeitungsfabrik, 


Papiergarn und Papiergewebe Breslau-Kı.-Tschansch. 
Dickenmesser :: Veraschungsapparate 


Präzisions-, Papier- und Pappenwagen || rr 
erzeugt in anerkannt bester Ausführung SIHI = Pumpen 


Louis Schopper, Leipzig 3 a 


Bayerschestr. 77 und Arndtstraße 27. 


Fabrik für Materialprülungsmaschinen 
wissenschaftliche und technische Apparate. 


tür dle gesamte 
Papler- u. Pappentabrikatlon 1. Rotierende Naßluftpumpen, 90,6% Vak. 
wasserlöslich, lichtecht. 2. Jelbstanzantzende Kreiseilpumpen. 

nicht stänbend die bei leerem Saugrohr ohne Fußventil 
f kaltes Wasser aus 7 m Tiefe und Konden- 
auf Wunsch in Teigferm. sat bei bar aus 5 m Tiefs sicher an- 
saugen. — Betriebssicherste Pumpe für alle 

Carl Hisgen A.-G. Zweck 


Wecke. 
Riemenantrleb. Die Sihl- Pumpen werden 
mit jedem passenden Motor gekupoelt. 
Siemon & Hinsch. Itzehoe 30, Holstein. 


Russfabriken. Worms a. Rh. 
gegründet 1868. 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40 533, 43638. 


Enteisenung i Filtration 


Entmanganung | \  Entölung 
Entgasung N Enthärtung 
Entsäuerung — Entkeimung cus, 
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tritt also der Preisrückgang unverkennbar in Er- 
scheinung. Auch die Ergebnisse der Verkäufe in 
Preußen aus dem Monat Januar dürften kaum einen 
höheren Durchschnittspreis als im Dezember erwar- 
t:n lassen, das um so mehr, als verschiedene Ver- 
käufe aus den Ostprovinzen mit sehr niedrigen 
Erlösen für Januar zur Verrechnung stehen. Dazu 
gehört der Verkauf der Oberförsterei Nessel- 
grund mit einem größeren Posten Fichtenpapier- 
holz (meist Scheitstärke) aus altem Einschlag zu 
7.70 A je rm, ferner ein kleiner Verkauf im Bezirk 
Oppeln zu 12 A für 1. Kl. und 10 & für 2. Kl., 
weitere 3000 rm. die im Bezirk Gumbinnen zu 
Preisen von 8.20 & für 1. Kl. und 6.10 & für 2. Kl. 
verkauft wurden sowie ein Verkauf im Stadtforst 
Gerdauen von 580 rm in gemischten Klassen 
mit 11 Æ je rm. Im Regierungsbezirk Erfurt be- 
wertete man 1034 rm aus der Oberförsterei Dietz- 
hausen mit 14.12 & für 1. Kl. und 12.52 & für 
2. Kl.; 765 rm aus der Oberförsterei Suhl mit 
15.30 M für 1. Kl. und 14.01 A für 2. Kl., alles 
je rm ab Wald. Was aus den sächsischen 
Staatsforsten an Nadelpapierholz verkauft wurde, 
umfaßte nur kleine Mengen. Im 4. Quartal 1925 wur- 
den hier innerhalb der einzelnen Inspektionsbezirke 
Preise zwischen 10.66—14.66 «A für Fichtennutzscheit 
und 9.13--16.33 «MA für Nutzknüppel bezahlt. Im 
Monat Januar zahlte man ebenda für 108 rm Fichten- 
nutzscheit 15.52 «A und für 252 
knüppel 15.03 AH, alles je rm ab Wald. 


In Süddeutschland lassen die Ergebnisse 
letzter Verkäufe einen Rückgang der Preise kaum 
erkennen. Es scheint sogar, als ob sich hier die 
Kaufstimmung im allgemeinen letzthin etwas belebt 
hätte. Weil aber dieser Bewegung, die man vor- 
nehmlich im bayerischen Schwaben beobachtet haben 
will, keine begründeten Momente unterstellt werden 
können — es sich also nur um ein künstlich ent- 
fachtes Aufflackern handelt —, wird man ihr ein 
schnelles Ende prophezeien können. Beachtenswert 
ist, daß mitteldeutsche und sächsische Verbraucher- 
fabriken ihr Einkaufsgebiet bis nach Oberbayern aus- 
dehnen. Stark in die Augen fallend ist das Ergebnis 
des am 25. Januar stattgefundenen Submissionsver- 
kaufs der schwäbischen Forstkammer 
von rund 11500 rm aus etwa 20 verschiedenen Forst- 
ämtern. Die Preise bewegten sich zwischen 130 bis 
153% der süddeutschen Grundpreise bei einem Ge- 
samtdurchschnitt für die ganze Verkaufsmenge von 
rund 140%. Außerdem wurden aus bayerischen 
Forsten letzthin verkauft: 600 rm mit 148%, 200 rm 
mit 100%, 82 rm mit 120% und 918 rm mit 102% der 
Grundpreise. In der Zeit vom 12. bis zum 18. Januar 
sind seitens der württembergischen Staats- 
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forstverwaltung insgesamt verkauft worden: 30 rm 
1. Kl. mit 15.20 &, 240 rm 2. Kl. mit 12.82 A und 
105 rm 3. Kl. mit 10.45 A, alles Durchschnittspreise 
je rm ab Wald. Aus badischen Staatsforsten 
liegen Verkaufsmeldungen vor über insgesamt 1474 rm 
zu Preisen zwischen 132—152% der Landesgrund- 


preise. — Das Auslandgeschäft ist in letzter Zeit 
relativ klein gewesen. Auch hier machte sich Zu- 
rückhaltung bemerkbar. K. 


Lumpen und Papierabfälle. 

Gegen Ende Januar zeigte sich aus Amerika wie— 
der etwas Nachfrage. England bekundet weder für 
farbiges Leinen noch für weiße Lumpen Interesse. 
Die nordischen Staaten kommen als Abnehmer 
größeren Umfanges zurzeit nicht in Frage Die 
Tschechoslowakei fragt nur nach gewissen Spezial- 
sorten. Die deutschen Absatzgebiete haben nur ge- 
ringen Bedarf, 

Auf dem Papierabfallmarkt ist eine be- 
trächtliche Verschlechterung festzustellen. Für ge- 
wöhnliche gemischte Abfälle ist nur geringe Nach- 
frage vorhanden. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 5. Februar 1926. 

Terpentinöl. Der Markt in Amerika ist 
etwas fester. Savannah notierte am 28. Januar (tief- 
ster Stand) 93 cents und gestern 96 cents. 

Harz. Der Markt in Amerika ist unverändert 
geblieben mit geringen Schwankungen. Auch in 
Frankreich und Spanien liegt der Markt unverändert. 


Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 
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Der V. D. Z. hat beschlossen, die ab 1. Oktober 1925 gültigen Zellstofipreise 
auch für die Zeit vom 1. April bis 30. Juni 1926 unverändert zu lassen. Ebenso 
bleiben die bisherigen Lieferungs- und Zahlungsbedingungen des V.D.Z. weiter in 
Geltung. (Die jetzt geltenden Zellstoffpreise siehe Wochenblatt f. Papierfabrikaticn 
Nr. 40, 1925, Seite 1203.) 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Einladung. 
Die 2. diesjährige Sitzung der Berliner Bezirksgruppe findet am 
Donnerstag. den 25. Februar 1926, im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure 
(Grasshof-Zimmer) abends 8 Uhr 
statt. Es wird Herr Professor Herzog vom Kaiser-Wilhelm-Institut für Faser- 
stoffchemie, Dahlem über ein kolloid- chemisches Thema sprechen. Um 
zahlreiches Erscheinen wird gebeten. 
Der Schriftführer: Dr. Opfer mann. 
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Nachruf. 
Am 10. Februar 1926 wurde 


Herr Rommerzienrat 


Richard Ilgner, 


Vorstandsmitgiled der Aktiengesellschaft für Zellstoff- und 
Papierfabrikation Aschaffenburg, 


nach schwerem, mit beispielsloser Energie niedergekämpftem Leiden aus 
einem Leben voll rastloser Arbeit abberufen. 

Der Verein Deutscher Papierfabrikanten verliert in dem Entschlafenen 
ein hervorragendes Mitglied seines Vorstandes, das jederzeit mit seiner 
ungewöhnlichen Arbeitskraft und weitem Blick die Gesamtinteressen der 
Papierindustrie zu fördern bereit war und im Kampf für die Gemein- 
samkeitsarbeit des Papierfaches mit an erster Stelle stand. 

Der Verewigte wird in uns als Vorbild treuester Pflichterfüllung 
fortleben. Sein Wirken bleibt in der deutschen Papierindustrie für immer 
unvergessen. 


Im Namen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Klingspor, Vorsitzender. v. Wussow. Geschäftsführer. 


Mit | 
Herrn Kommerzienrat 


R. Ilgner, Aschaffenburg, 


der am 10. ds. Mts. verschieden ist, hat der Gesamtausschuß seinen 
Vorsitzenden und einen seiner stärksten Förderer verloren. 

Als er vor reichlich 2 Jahren, einstimmig gewählt, an die Spitze 
des G.-A. trat, war seine Gesundheit schon nicht mehr die beste. Seinc 
bewundernswerte Energie behielt wie überall auch hier die Oberhand. 
Ungeschmälerte Tatkraft, stete Bereitschaft, seine Person für die Sache 
einzusetzen, ließen ihn jede Situation, und war sie auch noch so ver- 
wickelt, noch so zeitraubend, überwinden. Für ihn gab es kein Aus— 
ruhen. Sein Rat war gesucht, seine Hilfe bereitwillig. Wo es zu ver- 
mitteln galt. vertraute man sich seiner Geschicklichkeit gern an. Kein 
Opfer an Zeit, Bequemlichkeit war ihm zu groß. Er war — darauf 
konnte man sich verlassen —- zur Stelle, wenn es not tat. 

Die Lücke, die sein Tod im G.-A. hinterläßt, wird sich nicht 
leicht wieder schließen. Er selbst aber wird unvergessen bleiben! 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie. 
Klingspor M. d. R., | Dr. Clemens, 
stellvertr. Vorsitzender. Geschäftsführer. 
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Handelspolitik. 


1. Schweden. 


Mitte März d. J. werden auf Antrag 
Schwedens in Berlin die deutsch- schwedischen 
Handelsvertragsverhandlungen beginnen. Be- 
kanntlich ist zwar der deutsch- schwedische 
Handelsvertrag vom 2. Mai 1911 ͤ am 15. März 
1921 gekündigt worden, so daß zwischen 
beiden Ländern an sich augenblicklich ein ver- 
tragsloser Zustand besteht. Schweden und 
Deutschland haben sich aber stillschweigend 
seither die gegenseitige Meistbegünstigung 
zugestanden. Die neuen Handelsvertragsver- 
handlungen werden zweifellos auch auf der 
Grundlage gegenseitiger, unbeschränkter 
Meistbegünstigung geführt werden. Für das 
Papierfach sind die Verhandlungen mit 
Schweden von ganz besonderer Bedeutung, 
da dieses Land sowohl als Lieferer von Roh- 
und Halbstoffen als auch als einer der größten 
Wettbewerber für Papiererzeugnisse in Frage 
kommt. 

2. Rußland. 

Am 11. Februar 1926 sind die deutsch- rus- 
sischen Rechts- und Wirtschaftsverträge vom 
12. Oktober 1925, über die in Nr. 51 und 
52/25 unseres Blattes berichtet wurde, in 
Berlin ratifiziert worden. Vertragsmäßig tre- 
ten die Verträge einen Monat nach ihrer Ra- 


tiizierung — also mit dem 12. März 1926 — 
endgültig in Kraft. 


3. Frankreich. 

Im Laufe der deutsch-französischen Han- 
delsvertragsverhandlungen in Paris ist ein 
Vorabkommen auf die Dauer von 3 Monaten 
geschlossen worden, durch welches franzö- 
sische landwirtschaftliche Erzeugnisse, insbe- 
sondere Frühgemüse usw., deutsche Zoller- 
leichterungen erhalten, während andererseits 
Frankreich Zollermäßigungen für einige we- 
nige Industriegruppen, und zwar für gewisse 
chemische und elektrotechnische Produkte, 
landwirtschaftliche Maschinen, Haushaltungs- 
gegenstände und Möbel, zugesagt hat. Die 


Genehmigung dieses Sondervertrages bleibt 


dem Deutschen Reichstag vorbehalten. 


4. England. 

Auf eine Anfrage im Unterhaus, den Pack- 
papierzoll betreffend, verwies ein Regierungs- 
vertreter auf die Aeußerung des Premiermi— 
nisters vom 8. Dezember v. J., daß die Regie- 
rung beabsichtige, den Zollvorschlag für 
Packpapier in dieser Session wieder einzu- 
bringen. Dies werde entweder in Budget oder 
in einer besonderen „revenue bill“ geschehen. 

v. W. 


— . p —— 


Frachttarifänderungen. 


1. Donauumschlagtarii. 


Mit dem 15. Februar d. J. gelangt ein all- 
gemeiner Donauumschlagtarif zur Ausgabe. 
Dieser Tarif gilt für Frachtgut auf dem Bahn- 
wege von allen deutschen Reichsbahnstationen 
und den meisten anschließenden Privatbah- 
nen nach Regensburg Donauum— 
schlagstelle, Deggendorf Hafen 
und Passau Donauumschlag- 
stelle zur Weiterbeförderung auf der Do- 
nau nach Südslawien, Bulgarien, 
Rumänien und deren Hinterlän- 
dern, soweit nicht ausnahmsweise die Wei- 
terbeförderung nach Oesterreich, der Tsche- 
choslowakei u. Ungarn besonders zugelassen 
ist. Dieser neue Tarif gilt nur bei Erfüllung 
der vorgesehenen Anwendungsbestimmungen 
und kann von der Auskunftei der Deutschen 
Reichsbahngesellschaft Berlin, Bahnhof Ale- 
xanderplatz zum Preise von 3 / bezogen 
werden. 


Der Tarif enthält Ausfuhrausnahmetarife 
und Einfuhrausnahmetarife mit ermäßigten 
Frachtsätzen. 


Für die Ausfuhr sind 17 Positionen 
des deutschen Eisenbahngütertarifs vorgese- 
hen, darunter Papier und Pappe sowie Tape- 
ten und Tapetenborten aus Papier. 


Einfuhrbegünstigungen bestehen für 5 
Positionen des Eisenbahngütertarifs, Positi- 
onen des Papierfachs kommen nicht in Frage. 


2. Ausnahmetarif 44 e. 


Mit Gültigkeit vom 11. Februar 1926 wird 
bis auf jederzeitigen Widerruf für Druck- 
papier (Zeitungsdruckpapier) ein neuer 
Ausnahmetarif eingeführt für Sendungen ab 
Albbruck mit direkten Frachtbriefen nach 
Saarbrücken Hegbf. über den Ueber- 
gangsbahnhof Zweibrücken Grenze. 

v. W. 
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Umsatzsteuer von der Fracht. 


Der Reichsfinanzhof hat in dieser wichti- 
gen Frage ein Urteil gefällt, welches im 
Reichssteuerblatt vom 9. Januar 1926 Nr. I, 
S. 15, Ziffer 17, lediglich seinem Leitsatz 
nach abgedruckt steht. Die Entscheidung 
lautet: 

„Vereinnahmung im Sinne des Umsatz- 
steuergesetzes liegt auch dann vor, wenn 
ein Absender die Frachtkosten bis zur 
Station des Empfängers einkalkuliert, aber 
auf der Rechnung die Fracht in Abzug 
bringt und gegen sie die Forderung des 
Empfängers, der die Frachtkosten gezahlt 
hat, aufrechnet. Die Frachtkosten sind 
nach 8 8 Abs. 6 steuerpflichtig, da sie zwar 
in Rechnung gestellt, aber nicht vom Lei- 
stungsverpflichteten verauslagt sind.“ 

Die Gründe dieses Urteils sind im 
Reichssteuerblatt nicht angegeben, ebenso soll 
die Entscheidung in der amtlichen Sammlung 
nicht veröffentlicht werden. Bei der großen 
Bedeutung, welche man einem derartigen 
Urteil beilegen muß, werden aber die 
Gründe ganz besonders interessieren. Der 
Leitsatz ist nicht sehr verständlich gefaßt, so 
daß man den Tatbestand, für den das Urteil 
gelten soll, nicht klar erkennen kann. Die 
Gründe des Urteils vom 7. Oktober 1925 
VA 165/25 lauten nun folgendermaßen: 

„Es handelt sich nur um die Frage, ob 
die vom Beschwerdeführer seinen Abnehmern 
in Rechnung gestellten, von diesen aber un- 
mittelbar beglichenen Frachtkosten umsatz- 
steuerpflichtig sind oder nicht. Es kommt 
also auf die Auslegung des 8 8 Abs. 6 des 
Umsatzsteuergesetzes im vorliegenden Falle 
an. Im § 8 a. a. O. heißt es: 

„Beträge, die vom Leistungsverpflich- 
teten für die Beförderung der Gegenstände, 
auf die sich die Verpflichtung bezieht, in 
Rechnung gestellt werden, sind 
nur insoweit nicht als Teile des Ent- 
gelts anzusehen, als durch sie die Aus- 
lagen des Leistungsverpflichteten für die 
Beförderung ersetzt werden.“ 

Der Vorgang ist folgender: 

Der Beschwerdeführer macht seine Kalku- 
lation über die an seine Abnehmer zu lie— 
fernde Ware einschließlich der Fracht. 
kosten bis zur Station des Abnehmers. Er 
stellt diese Frachtkosten auch mit einer von 
ihm als richtig angenommenen Summe — 
ganz genau läßt sich die Summe vorher 
nicht feststellen — in die Rechnung für den 
Abnehmer ein. Wenn er dann die Ware auf 
der Eisenbahn zur Absendung bringt, so 


erfährt er dort den genauen Betrag der 
Frachtkosten. Er bezahlt (verauslagt) 
diese nun aber nicht. Er setzt ihn 
vielmehr in die Rechnung als Abzug von der 
Gesamtsumme ein. Nach Ankunft der Ware 
bezahlt dann der Abnehmer die Fracht- 
kosten, aber nicht an den Be- 
schwerdeführer, sondern direkt 
an die Bahn, und den Rest, also den 
Preis für die Ware abzüglich der Fracht- 
kosten an den Beschwerdeführer. 

Eine Rechnung, aus der sich das Ver- 
fahren ergibt, befindet sich bei den Akten. 

Die Frachtkosten sind also in Rech- 
nung gestellt, und sie sind nicht 
vom Leistungsverpflichteten verauslagt. 
Danach wären sie nach 8 8 Abs. 6 umsatz- 
steuerpflichtig. Der Beschwerdeführer be- 
streitet ihre Steuerpflichtigkeit aber aus dem 
Grunde, weil sie nicht zu dem Entgelt ge- 
hörten, das er vereinnahmt. Es sei 
doch sinnwidrig, von einem Verkäufer Um- 
satzsteuer für einen Betrag zu verlangen, 
den er niemals, selbst nicht als Rückver- 
gütung für gehabte Auslagen erhält. 

Dieser Auffassung kann jedoch nicht ge- 
folgt werden. Nach der eigenen Angabe des 
Beschwerdeführers stellt er den Preis für 
seine Ware „frei Empfangsstation“ in Rech- 
nung. In diesen Preis kalkuliert er die Fracht- 
kosten ein. Der Absender hat also gegen 
den Empfänger eine Forderung, sie besteht 
aus dem Preis der Ware und den Fracht- 
kosten. Die Zahlung für diese Forderung 
vereinnahmt er in der Weise, daß er einen 
Teil bar erhält und für den übrigen Teil — 
die Frachtkosten —, eine Forderung des 
Empfängers, der die Frachtkosten zunächst 
zahlt, gegen ihn entsteht, gegen die er dann 
seine in ‚dem Gesamtpreis einkalkulierte 
Forderung für Frachtkosten aufrechnet und 
auf diese Weise vereinnahmt. 

Daß Aufrechnung als Vereinnahmung gilt, 
hat der Reichsfinanzhof mehrfach entschieden 
(Entscheidung und Gutachten des Reichs- 
finanzhofs Band 4 Seite 278, Band 7, Seite 
67). Das gesamte vereinnahmte Entgelt ist 
aber zu versteuern. Dem entspricht auf der 
Gegenseite, daß der Empfänger dieses ganze 
Entgelt aufwenden muß, um die Leistung zu 
erhalten. Beide Seiten entsprechen sich.“ 

Durch dieses Urteil ist gerade für die 
Papierindustrie, die in weitem Umfange den 
Preis „frei Empfangsstation des Käufers“ 
stellt, damit die Umsatzsteuerpflicht 
der Fracht bejaht. Nach den Ge— 


Nr. 8 1926 


schäftsbedingungen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten hat der Käufer, wenn 
frachtfreie Lieferung vereinbart ist, die 
Fracht und die unmittelbar dazugehörenden 
Nebenkosten zu verauslagen. Er darf sie vom 
Rechnungsbetrage kürzen. Der Verkäufer 
will also die Kosten für die Versendung 
nach der Empfangsstation tragen. Das ist 
eine Sondervereinbarung, welche dem 8 448 
des Bürgerlichen Gesetzbuches, der beim 
Versendungskauf dem Käufer die Versen- 
dungskosten auferlegt, nicht entspricht. Der 
§ 8 Absatz 6 des Umsatzsteuergesetzes ge- 
währt allerdings eine Umsatzsteuerfreiheit 
nur dann, wenn der Verkäufer die Fracht 
auslegt und der Käufer sie ihm erstattet. Auf 
den gerade umgekehrt liegenden Fall, daß 
der Verkäufer die Fracht tragen will, wollen 
wir den 8 8 Absatz 6 auch nicht anwenden. 
Nach unserer Auffassung ergibt sich viel- 
mehr die Umsatzsteuerfreiheit der Fracht- 
kosten schon aus 8 8 Absatz 1 des Umsatz- 
steuergesetzes, wonach nur das verein- 
nahmte Entgelt der Umsatzsteuer 
unterliegt. Als vereinnahmtes Entgelt erhält 
der Verkäufer aber überhaupt nur den ge- 
kürzten Rechnungsbetrag. Wie der Rech- 
nungsbetrag zustande kommt und ob und 
welche Kalkulationsposten dafür 
maßgebend sind, darf den Steuerrichter nicht 
interessieren. Wenn beispielsweise bei ir- 
gendeiner Ware erfahrungsgemäß sehr leicht 
Schäden durch die Versendung entstehen, 
man denke an Glas- und Porzellanware, so 
steht nichts im Wege, daß der Verkäufer in 
seiner Kalkulation dieses Risiko in irgend- 
einer Form mit berücksichtigt. Niemand 
wird dann trotzdem einen berechtigten Preis- 
minderungsanspruch des Kunden leugnen, 
wenn die Ware „frei Empfangsort“ geliefert 
wurde und man diese Klausel dahin auffaßt, 
daß sie dem Verkäufer die Gefahr bis zum 
Ablieferungsort beläßt. Durch die Preismin- 
derung erhält der Verkäufer, der dieses Risiko 
vorher in den Preis einkalkuliert hat, trotz- 
dem nur ein gekürztes Entgelt und hat nur 
dieses mit der Umsatzsteuer zu versteuern. 
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Warum soll das wirtschaftlich bei den 
Frachtkosten anders liegen? Die Frachtkosten 
werden in einem Durchschnitts- 
betrag in den Preis einkalkuliert. Der tat- 
sächliche Frachtabzug des Käufers aber wird 
davon immer verschieden sein und in der 
Regel dai über, in Ausnahmefällen darunter, 
liegen. Der Reichsfinanzhof berücksichtigt in 
seiner Entscheidung nicht die wirtschaftliche 
Entstehung des Preises. Das höchste Steuer- 
gericht geht davon aus, daß der Verkäufer 
gegen den Empfänger eine Forderung habe, 
die aus dem Preis der Ware und der Fracht- 
kosten besteht. Das ist unzutreffend. Der 
Verkäufer hat immer nur einen einheitlichen 
Preis für seine Ware zu verlangen, auch 
wenn er „frei Empfangsort“ liefert. Wie er 
den Preis der Ware berechnet, ist eine ganz 
andere, hier nicht interessierende Frage. Die 
Entscheidung des Reichsfinanzhofs kann 
daher das letzte Wort in dem Streit um die 
Umsatzsteuerfreiheit der Fracht nicht sein. 
Die Industrie könnte dem Gedanken des 
Reichsfinanzhofs dadurch begegnen, daß sie 
ihre sämtlichen Preise „frei Empfangsstation 
des Empfängers“ stellt und dann bei jeder 
einzelnen Rechnung den Preis nur abzüglich 
der Frachtkosten einsetzt. Dann wäre die 
vom Keichsfinanzhof vorgenommene Nach- 
prüfung der Kalkulation ohne weiteres be- 
seitigt. Der Verkäufer erhielte dann nur einen 
Nettopreis, und der Käufer müßte die 
Fracht tragen. Schon daraus läßt sich er- 
kennen, daß der Kalkulationsposten „Fracht“ 
durchaus nicht dasselbe ist, als der tatsächlich 
in der Rechnung enthaltene Frachtposten, den 
der Käufer bezahlen soll, weil sich eben nie- 
mals nachprüfen läßt, ob und wie hoch die 
Frachtkosten mit in die Preise einkalkuliert 
worden sind. Wir halten das Urteil des 
Reichsfinanzhofs deswegen für wirtschaftlich 
unbegründet, und weil die Auslegung der 
Steuergesetze mit der Wirtschaftsentwicklung 
mitgehen soll, so würden wir es bedauern, 
wenn es bei diesem Urteil des Reichsfinanz- 
hofs endgültig bliebe. 
Dr. Schulze. 


Vor kurzem ist erschienen: 


Theorie und Praxis der Harzieimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt. brosch. Preis M 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 19562 erbeten. 


_ Güntter-Staib Verlag, Biberacli-Riß. 
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Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierlabrikanten. 
(Fo-tseizung zu Nr. 7, S 175.) 


Feidmühle, Papier- und Zellstoffwerke, Akt.-Ges., 


Werk Liebau. Jalıre 
Josef Ettrich, Kalandergehilfe 10 
Franz Rudolph, Maschinenführer 10 
Alois Springer. l. Papiermaschinengehilie 10 
Paul Kleinwechter, Hofarbeiter 10 
Edm. Ba vastrelly. L Papiermaschinengehilfe 10 
Max Schreiber, Holländergehilfe 10 
Johann Flegel. Kohlenfahrer 10 
Alois Hoffmann, Kesselheizer 10 
Fr. Hedwig Groß, Papiersortiererin 10 

Papierfabrik Salach-Süßen, Salach, Württbg. 

Ernst Reichert, Leimkocher 25 
Caspar Fülle. Holländergehilfe 25 
Kübler & Nicthammer, Papierfabrik, Kr!ebstcin i. Sa. 
Otto Brundisch, Stoffahrer 25 
Hermann Schobe r, Aufseher 25 
Robert Richter, Zimmermann 25 
Oskar Otto, Zimmermann 25 


Felix Heinr. Schoeller, Feinpapierfabrik, Düren, Rhld. 
Gertrud Jorris, Päüpiersortiererin 25 


Joseph Güffelmann, Chlorlöser 23 
Peter Kirsch, Kleber 25 
Peter Schäfer, Trockner 25 
Joseph Gehlen. Papierzähler 25 
Friedrich Tretting. Trockner 23 
Wilhelm Nepomuck,. Kalanderführer 25 


E. Holtzmann & Cie., Aktiengcsellschaft, Weisenbach- 
fabrik l. Murgtal. Baden. 


Fridolin Klumpp, Stoffahrer 25 
Josef Schaub, Holzschäler 25 
Hermann Klumpp. Maschinengehilfe 25 
W. Euler, Maschinenpapierfabriken, Akt.-Ges., 
Bensheim a. d. B. 
Heinrich Geyer, Schlosser 10 
Christian Hechler, Maschinengehilfe 10 
Adam Röder, Packer 10 
Philipp Eichheimer, Umroller 10 
Paul Krick, Packer 10 
Franz Weber, Maschinengehilfe 10 
Philipp Weigold. Kollergangmüller 10 
Franz Degenhardt. Kollergangmüller 10 
Frl. Elise Eichheimer, Sortiererin 10 
Ernst Buick, Obergärtner 25 
Adam Samstag. Werkmeister 50 
Franz Hceb XV, Werkmeister 40 
Philipp Schader, Holländermüller 40 


Valentin Hillenbrand, Kalanderführer 2; 
Franz Samstag, Kalanderführer 25 
Georg Eichheimer, Heizer 25 


Holzzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Neustadt 
i. Schwarzwald. 


Eugen Haag, Buchhaltungsvorstand 10 
Gottlieb Brunnenkant, Holzputzereiarbeiter 10 
Fr. Albertine Bös]. Arbeiterin 10 
Hugo Armbruster, Pappenmaschinenführer 10 
Bernhard Doser. Holländermüller 10 
Karl Fischer II. Elektriker 10 
Josef Glocker, Kollergangführer 10 
Ernst Gantert. Stoffkellerarbeiter 10 
Jakob Käferloher,. Maschinenführer 10 
Frau Anna Käferloher, Sortiererin 10 
Simon Kaltenbach. Holzschäler . 10 
Emil Kuhn. Maschinenführer 10 
Jakob Melichar., Dampfmaschinenwärter 10 


Johann Rösch, Wäschereiwärter 10 
Adolf Tröndle. Holländermüller 10 
Emil Weiler, Schleifereivorarbeiter 10 

F. M. Weber, Papler- und Pappentabrik, Leipzig. 
Paul Kabitzsch, Sattler 25 


Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papicrfabrikation, 
Zwelgnlederlassung Walsum. 

Jakob Win disch, Arbeiter 25 
Heinrich Brücker. Arbeiter 25 
Seidenpaplerfabrik Eislingen. Moriz Fleischer, 
Eislingen, Württbg. 


Fr. Pauline Lutz. Zählerin l 10 
Fr. Elise Jaus., Einkleberin 10 
Frl. Pauline Grimm, Papiersortiererin 10 
Frl. Anna Lipp. Papiersortiererin 10 
Frl. Marie Lohrmann, Papiersortiererin 10 
Frl. Maria Böhringer. Vorarbeiterin 10 
Johann Zwicker, Holländergehilfe 10 
Adolf Herb, Holländergehilie 10 
Anton Heinzmann, Maschinenführer 10 
Gottlieb Stiefel, Maschinenführer 10 
Konrad Däuber, Werkführer 10 
Alfred Huield, Kaufmann 10 
Wilhelm Kötzle, Kaufmann 10 
Johann Angst, Magazinverwalter 10 
Papierfabrik Neidhardtsthal, G. m. b. H., 
Neldhardtsthal. 
Hans Tröger. l. Gehilfe 21 
Hermann Höh! I. Rahmenbauer 414 
Gustav Müller, Geschirrführer 28 
Wih Markus, Heizer 33 
Eduard Bretschneider, Maschinist 28 
Adolf Tröger, L Holländermüller 22 
Max Then, Kollergangführer 21 
Emil Richter, Holzschleifer 34 
Richard Tautenhahn, Maschinenführer 30 
Paul Höhl, II. Roller 20 
Paul Tautenhahn, Tischler 25 
Reinhard Rauner. Rollenpacker 36 
Emil Ranner., Saalmeister 33 
Fritz Bretschneider. Querschneiderführer 28 
Albert Günnel,. Querschneidergehilfe 21 
Erwin Poller, Lagerhalter 41 
Emil Oelsner. Kalanderführer 34 
Richard Schubert, Holzschneider 22 
Guido Haustein. Holzschnitzer 20 
Emil Schubert, Brettschneider 22 
Emil Mädler, Schmied 31 
Clemens Huster, Zimmermann 33 
Franz Frank. Harzkocher 14 
Max Punk. Maschinist 27 
Minna Uhlmann. Papiersortiererin 24 
Paul Glöckner |, Werkführer 45 
Paul Bretschneider. Werkführer 43 
Walter Bretschneider. Werkführer 33 
Johann Herpich,. Hofäarbeiter 31 
Emil Glöckner. Transmissionswärter > 31 
Luis Leistner, Holzschnitzer 22 
Richard Queck, Holzschleifer 22 
Minna Geier. Landwirtschaftsgehilfin 21 
Emil Bretschneider, Werkführer 33 
Max Schmidt. Vorarbeiter 24 
Johann Kleber, Holzschlcifereiarbeiter 22 
Max Prüg ner. Handelsbevollmächtigter 47 
Eduard Kaufmann. Oberwerkführer 28 


(Schluß folgt.) 


— .. SSR 9 5 nn nn 
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Die Versuchsstation für Holz- und Zellstoffchemie in Eberswalde, 


ein Außeninstitut der Technischen Hochschule Berlin. 
Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


Es scheint in Fachkreisen nur wenig oder 
gar nicht bekannt zu sein, daß die im Titel 
genannte Versuchsstation als Außeninstitut 
der Technischen Hochschule Berlin gilt. In 
dem Vorlesungsverzeichnis der Technischen 
Hochschule Berlin für 1925/26 ist freilich auf 
Seite 27 die Versuchsstation als Institut der 
Technischen Hochschule genannt, aber diese 
Erwähnung scheint, wie gesagt, weiteren 
Kreisen unbekannt zu sein. Die Führung der 
Versuchsstation als ein Institut der Techni- 
schen Hochschule beruht auf einem Ueberein- 
kommen zwischen dem Herrn Kultusminister 
und dem Herrn Landwirtschaftsminister, das 
im Jahre 1922 anläßlich meiner Ernennung 
zum Honorarprofessor der Technischen Hoch- 
schule geschlossen wurde. .Die Einreihung 
der Versuchsstation in die Liste der Institute 
der Technischen Hochschule bedeutet, daß 
alle Diplom- und Doktorarbeiten, welche in 
der Versuchsstation gefertigt werden, ohne 
weiteres als vollgültige Arbeiten der Techni- 
schen Hochschule angesehen und bei den 
Diplom- und Doktorprüfungen bewertet 
werden. Es können demnach Studierende der 
Technischen Hochschule in Eberswalde ar- 
beiten. Von dieser Ausbildungsmöglichkeit 
ist bisher nur in sehr beschränktem Umfange 
Gebrauch gemacht worden. Es liegt dies 
hauptsächlich daran, daß die Tatsache in den 
Fachkreisen zu wenig bekannt ist. 


Die Versuchsstation für Holz- und Zell- 
stoffchemie verfügt gegenwärtig nur über 
provisorische Räume. Der bei Gründung der 
Versuchsstation im Jahre 1913 für das Jahr 
1915 beabsichtigte Neubau ist wegen des 
Weltkrieges nicht zur Ausführung gekom- 
men. Man hat sich daher, abgesehen von 
dem 12 Arbeitsplätze enthaltenden chemi- 
schen Laboratorium für das Maschinenlabo- 
ratorium, mit einem Kellergeschoß der 
Forstlichen Hochschule vorerst begnügen 
müssen. Aber wie der Betrieb der Versuchs- 
station gezeigt hat, haben die Apparaturen 
den Erwartungen entsprochen, die seinerzeit 
an sie geknüpft wurden, als im Jahre 1913 
durch geldliche Unterstützung des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten 
und eifrige Mitarbeit des Herrn General- 
direktor Süreth die Pläne für die Appara- 
tur entworfen wurden. Es erübrigt sich, die 
Einrichtungen an dieser Stelle näher zu be- 
schreiben, da in den Fachzeitschriften, u. a. 


auch in dieser Zeitschrift ausführliche Be- 
schreibungen, an Hand von Abbildungen, 
veröffentlicht worden sind.‘ Diese Apparatur 
mit ihren Sulfit- und Natronkochern von 500 
bis 600 bzw. 30—40 Liter Inhalt bieten nun . 
Gelegenheit zur Durchführung von Arbeiten 
aus dem Gebiete der Zellstofiherstellung. Wie 
der Betrieb der Kocherarbeit gezeigt hat, 
stimmen die Diagramme der großen Kocher 
vollständig mit denjenigen des Fabrikbetrie- 
bes überein, so daß die sehr notwendigen 
Studien über die einzelnen Phasen des Koch- 
prozesses in sehr verschiedenen Größenver- 
hältnissen in Eberswalde durchgeführt werden 
könnten, wenn nur die nötigen Mittel und 
andererseits die nötigen Arbeitskräfte zur 
Verfügung stünden. Es gibt auf dem Ge- 
biete der Zellstofikocherei zahlreiche Pro- 
bleme, die meines Erachtens durchaus als 
Diplom- oder Doktorarbeiten geeignet er- 
scheinen. Derjenige, welcher sich solchen 
Arbeiten widmet, würde nicht nur mit dieser 
Arbeit das gewünschte Diplom oder den 
Doktorgrad erreichen, sondern auch zur 
wissenschaftlichen Durcharbeitung der in 
vieler Beziehung doch noch recht empirisch 
betriebenen Zellstoffabrikation beitragen. Die 
wissenschaftlich-technischen Ergebnisse einer 
solchen Versuchsstation hängen bis zu einem 
gewissen Grade von der Zahl der Hilfs- 
kräfte ab. 

Für die Laboratoriumsarbeiten verfügt die 
Versuchsstation über einen staatlichen Assi- 
stenten, eine Privatassistentin. Maschinisten 
und Laboratoriumsdiener. Wissenschaftlich- 
technische Arbeiten werden ferner von den 
Doktoranden des Institutes (jährlich nur 2 
oder 3) durchgeführt. 

Die Vereinigung von Lehr- und Forscher- 
tätigkeit ist ja für die deutschen Hochschulen 
charakteristisch. Sie hat auch in Eberswalde 
zu den gewünschten Erfolgen geführt. In 
Eberswalde haben bisher folgende Herren 
ihre Doktorarbeit angefertigt: Sieber, 
Bay, Johnsen, Bernheimer, 
Schrimpff, Grimm, Schmeil, 
Teschner, Berndt und Feldtmann. 
Eine verhältnismäßig bescheidene Zahl, wo- 
bei jedoch einerseits die Kriegszeit zu berück- 
sichtigen ist, andererseits die eingangs ge- 
kennzeichneten Gründe. 

Wie oben erwähnt, eignet sich meiner 


1 Vergl. Wochenbl. f. Papierf. Jg. 1915, S. 350. 
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Ansicht nach das Arbeitsgebiet einer Ver- 
suchsstation vorzüglich zur Durchführung 
der ersten selbständigen Arbeiten (Diplom- 
und Doktorarbeiten) der Studierenden. Nach- 
stehend soll ein kurzer Ueberblick über die 
in Eberswalde gemachten Studien gegeben 
werden, wobei zur Ergänzung auf die in den 
Fachzeitschriften erschienenen zahlreichen 
Aufsätze verwiesen werden darf. Ich habe 
anläßlich des 12jährigen Bestehens der Ver- 
suchsstation eine solche Uebersicht der in 
Eberswalde durchgeführten Arbeiten für die 
forstlichen Kreise gegeben, eine Uebersicht, 
die mir aber auch für die Interessenten in 
der Zellstofi- und Papierindustrie von Inter- 
esse zu sein scheint, so daß ich diese nach- 
stehend folgen lasse. 


1. Harzstudien. 
Die Versuchsarbeit der Station wurde 


mit einer Arbeit über das Harz der 
Fichte und Kiefer begonnen. Dank dem 
Entgegenkommen der zuständigen Stel- 


len ließ es sich ermöglichen, 80 jähriges Kie- 
fern- und Fichtenholz acht Tage nach dem 
Schlagen in der Form von sogenannten Holz- 
hackspänen hier anzuliefern. Das Holz wurde 
im Freien getrocknet und die Veränderungen 
der Harze während dieser Trocknung stu- 
diert. Es ergaben sich interessante Daten 
über die Verteilung von Harz und Fett und 
über das Altern der Harze, das bei weit— 
gehender Zerkleinerung des Holzes außer- 
ordentlich rasch vor sich geht. Die gemach- 
ten Beobachtungen sind in der Dissertation 
meines Mitarbeiters Rudolf Sieber zusammen- 
gefaßt, betitelt: „Das Harz der Nadelhölzer“ , 
Verlag von Carl Hofmann, Berlin, 2. Aufl. 
Noch erweitert konnten diese Studien 
werden durch die zu Beginn des Weltkrieges 
sich notwendig machende Nachforschung 
nach deutschen Harzvorräten. Die Versuchs- 
station erhielt den Auftrag, alle Teile der 
normalen Kiefer von den Nadeln bis zu den 
Wurzeln auf den Harzgehalt zu untersuchen, 
um zu ermitteln, von welchen Teilen des 
Baumes die größte Harzausbeute zu erwarten 
wäre. Die Versuche sind, um gute Durch— 
schnittszahlen zu gewinnen, mit Holzmengen 
von 100 kg und mehr durchgeführt worden. 
Es ergab sich das überraschende Resultat, 
daß die klebrigen Nadeln und das Reisig 
sehr geringe Harzmengen enthalten, ferner 
der Harzreichtum nicht, wie man annahm, in 
den Wurzeln am größten ist, sondern im 
Stammansatz unmittelbar über der Wurzel, 


2 Vergl. auch: „Ueber das Harz der Fichte und 
Kiefer“. Wochenbl. f. Papierf. Jg. 1915, S. 92. 
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um dann nach oben hin langsam abzuneh- 
men.” Die merkwürdige nesterartige Anhäu— 
fung von Harz an der Stammbasis erlaubt 
die kühne Hypothese, daß der Baum an 
dieser Stelle so viel Harz erzeugt, weil er 
vom Winddruck an der Umbiegung vom 
Stamm zur Wurzel am meisten beansprucht 
wird, der Baum also sozusagen innere Harz- 
blutungen erleidet. Das praktische Ergebnis 
der Studien war die Erkenntnis, daß die 
Stubben unter Ausscheidung längerer Wur- 
zelstücke am besten zur Harzgewinnung 
geeignet seien, eine Vermutung, die durch 
Versuche im Fabrikmaßstabe in der Natron- 
zellstoffabrik Altdamm bestätigt werden 
konnte. Bemerkenswert war der relativ hohe 
Fettgehalt des Harzes der Kiefer, der im 
Splintanteil 50% und mehr der gesamten 
durch organische Lösungsmittel ausziehbaren 
Harz-Fettmassen ausmacht, ferner daß durch 
Lagern des Harzes in feiner Verteilung im 
Sägemehl die anfangs benzollöslichen Harze 
in diesem guten Lösungsmittel für Harz voll- 
ständig unlöslich werden, so daß die Harz- 
bestimmungen mit solchen Lösungsmitteln 
nur dann brauchbare Zahlen ergeben, wenn 
das Material nicht zu alt geworden ist.“ 
Diese Erkenntnis war von großer Bedeutung 
für ein von der Heeresverwaltung Ober-Ost 
gestelltes Problem, das Sägemehl der Säge- 
werke zu entharzen, um das entharzte Holz 
auf Futtermittel verarbeiten zu können. Die 
Entharzung mit Benzol ergab das über- 
raschende Resultat, daß die Holzmasse durch 
Behandlung mit Benzol derart entwässert 
und übertrocknet wird, daß sie chemisch 
reaktionslos genannt werden kann. Dagegen 
gab eine Extraktion mit sehr viel verdünntem 
Alkali (0,5% und darunter) sehr günstige 
Ergebnisse, die in einer Versuchsanlage in 
lamm“ in Westfalen vollauf bestätigt wor- 
den sind. Die günstigen Ergebnisse mit 
Sägemehl konnten auch erhalten werden, 
wenn Kiefernholz in Hackspanform mit 
dünnen Alkalien unter Bewegung der Flüs- 
sigkeit bzw. des Extraktionsgutes extrahiert 
wurde. Dieses Verfahren schafft die Möglich— 
keit, Kiefernholz in den in Deutschland am 


„Harz und Terpentin aus deutschem Walde“, 
Wochenbl. f. Papierf. Jg. 1916, S. 99. 

Schwalbe - Schulz. „Ueber den Fett- 
gehalt des Harzes im Kiefernholz“, Chemiker-Zeitung 
42, 229 (1918). 


3 


* Schwalbe-Schulz, „Zur Kenntnis des 
Kiefernharzes“, Zeitschr. f. angew. Chem. 31, 125 
(1018). 

6 Wenzl, „Die Entharzung von Holz vor der 


Verarbeitung auf Zellstoffe“, Zellstoff und Papier 3, 
228 (1922). 
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meisten verbreiteten Zellstoffabriken, den 
sogenannten Sulfitzellstoffabriken verkochen 
zu können, während eine Zellstofigewinnung 
ohne Entharzung für Kiefernholz bisher nicht 
möglich war. 

Während des Krieges sind auch eingehende 
Studien über die Zusammensetzung und das 
Verhalten der Kiefernharzbalsame angestellt 
worden. Die Terpentinmengen wurden kon- 
trolliert, und es konnte gezeigt werden, daß 
das Festwerden des Harzes nur wenig mit 
dem Verdunsten des Terpentins zu tun hat, 
sondern auf andere chemische Vorgänge 
(Polymerisation, Oxydation) zurückgeführt 
werden muß. 


ll. Holzstudien: 


Chemische Zusammensetzung 
der Hölzer. Die deutschen Holzarten 
sind nach ihrer chemischen Zusammenset- 
zung bisher nur dürftig untersucht. Es 
fehlen zuverlässige Angaben über die Zu- 
sammensetzung in verschiedenen Höhenlagen 
des Stammes, in Splint und Kern, erst recht 
für Stämme, die auf verschiedenem Boden 
unter verschiedenen Witterungseinflüssen ge- 
wachsen sind. Es wurde versucht, eine 
derart umfangreiche Untersuchung zunächst 
an Erle, Buche, Kiefer und Fichte durchzu- 
führen. Aus Mangel an Mitteln konnte jedoch 
in der Nachkriegszeit bei den erheblichen 
Chemikalienkosten die Arbeit leider nicht zu 
Ende geführt werden,“ so daß nur die Unter- 
suchung der Erle ihren Abschluß gefunden 
hat. Die Beschäftigung mit solchen Holz- 
analysen führte zur Ausarbeitung eines neuen 
Analysenschemas für die Untersuchung ver- 
holzter Fasern, das in Fachkreisen Billigung 
gefunden hat und die Grundlage für eine 
kritische Sammlung von Analysenmethoden 
gewesen ist, die ich unter dem Titel: „Die 
chemische Untersuchung pflanzlicher Roh- 
stoffe und der daraus abgeschiedenen Zell- 
stoffe“ herausgegeben habe. | 


Adsorption von Gasen durch 
Nadelholz. In Rücksicht auf Konservie- 
rungsversuche mit Gasen, z. B. mit gasförmi- 
ger schwefliger Säure oder Flußsäure, ist die 
Aufnahme von solchen Gasen durch Fichten- 
holz studiert worden. Es zeigte sich, daß die 
Adsorptionsfähigkeit des Holzes für Gase 


7 Vergl. Schwalbe und Becker, „Die che- 
mische Zusammensetzung einiger deutscher Holz- 
arten“, Zeitschr. f. angew. Chem. 32. 229 (1919), 
ferner „Die chemische Zusammensetzung des Erlen- 
hnolzes“, daselbst 33, 14 (1920). 

` Verlag der Papier-Zeitung, Carl Hofmann, Ber- 
lin 1920. 
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bemerkenswert hoch ist. Man kann Schwef- 
ligsäuregas in ziemlich lebhaftem Strom 
durch eine etwa 2 m hohe Säule von Holz- 
hackspänen leiten, ohne daß auch nur Spuren 
von schwefliger Säure sich durch Geruch 
bemerkbar machen. Es wurde festgestellt, 
daß man Gase, wie schweflige Säure und 
Kohlensäure, benutzen kann, um gewisser- 
maßen die Luft aus dem Holz durchzuspülen. 
Die Entiernung der Luft durch das Vakuum 
ist bekanntlich nur in sehr begrenztem Um- 
fange möglich. Es zeigte sich, daß nach 
Durchspülung des Holzes mit den genannten, 
im Vergleich zu Luft spezifisch schweren 
Gasen eine nachträgliche Durchtränkung mit 
Chemikalienlösung außerordentlich rasch und 


. glatt sich vollzieht, weil die erwähnten Gase 


von der Chemikalienlösung so rasch adsor- 
biert werden, daß in den Hohlräumen des 
Holzes sehr bald Luftleere eintritt und daher 
die Tränkflüssigkeit nachgezogen wird. 

Es werden jedoch die Gase auch von den 
Holzmembranen festgehalten. Man kann bei- 
spielsweise 3—5% vom Holzgewicht an 
schwefliger Säure in Gasform im Holz spei- 
chern. Die Adsorptionsfähigkeit des Holzes 
ist aber nicht auf saure Gase: schweflige 
Säure, Kohlendioxyd, beschränkt, auch Stoffe 
ganz anderer chemischer Zusammensetzung 
werden auffallenderweise vom Holz festgehal- 
ten, z. B. die höchst übelriechenden 
Merkaptane, die bekanntlich den Geruch 
vieler Fäulnisprozesse bedingen und die 
industriell in den sogenannten Sulfatzellstoff- 
fabriken auftreten, welche Holz mit Ge— 
mengen von Aetznatron und Schwefelnatrium 
kochen. Die bei dieser Fabrikation auftreten- 
den üblen Gerüche haben die Einführung 
dieses für Kiefernholz außerordentlich wert- 
vollen Aufschließverfahrens im Norden und 
Nordosten Deutschlands völlig verhindert. 
Es konnte nun im Fabrikmaßstabe gezeigt 
werden, daß die Abgase solcher Fabrikation 
von einer in den Gasstrom eingeschalteten 
Holzsäule restlos aufgenommen werden. In 
den Flolzmembranen erleiden diese Gase 
ofienbar eine tiefgreifende Veränderung, da 
sie weder durch Ausdämpfen noch durch 
chemische Aufschließprozesse wieder erhalten 
werden können.“ Die Beobachtung der 
Merkaptanaufnahme durch Holz wird daher 
die Ausbreitung der Kiefernzellstoffabrikation 
mit Hilfe von Aetznatron und Schwefel- 
natrium ermöglichen, ein Problem, welches 
für Deutschland, ganz besonders aber für die 
Vereinigten Staaten von Amerika, deren 


Vergl. Zellstoff und Papier I, 69 (1921), 
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Fichtenholzvorräte zu Ende gehen, von 


großer Bedeutung ist. 


Einer interessanten, sozusagen friedlichen 
Anwendung eines Gases, des Chlorgases, im 
Weltkriege sei hier noch gedacht. Es konnte 
festgestellt werden, daß man mit Salzsäure— 
gas, aber auch Chlorgas Banknoten derart 
zermürben kann, daß irgendwelche Täu- 
schungsversuche mit kleinen Banknotenstück- 
chen aussichtslos sind. Die Reichsbank hat 
das Verfahren während des Krieges mehrere 
Jahre hindurch ausgeübt, bis das Kostbar- 
werden der Papierfasern dazu zwang, we— 
niger sichere Verfahren zur Vernichtung von 
Banknoten einzuführen. 


Gewinnung von Futter und 
Zucker aus Holz. Veranlassung zum 
Studium der Einwirkung von Salzsäure und 
Chlor auf Holz gab der Weltkrieg. Es sollte 
versucht werden, ob man mit Hilfe einer 
sogenannten Hydrolyse durch Anwendung 
billiger Säuren in kleinen Mengen Futterstofi 
aus Holz gewinnen könnte. Die Fütterungs- 
versuche, welche Geheimrat Ellenberger und 
seine Mitarbeiter in Dresden durchführten, 
zeitigten das Ergebnis, daß Holzmehl nach 
der Aufschließung mit Salzsäure etwa den 
Nährwert des Strohes für Pferde, den Nähr- 
wert des Wiesenheues für Kühe besitzt. Bei 
der Uebertragung des Verfahrens in den 
Großbetrieb — auf Befehl von Ober-Ost 
mußte eine Anlage für 100 Tonnen Tages- 
leistung gebaut werden — stellte sich heraus, 
daß der Betrieb einer solchen Fabrik bei 25" 
Kälte unvorhergesehene Schwierigkeiten bot. 
Der Transport waldfeuchten Sägemehles an 
Stelle von lufttrockenem Sägemehl verursachte 
den Ingenieuren viel Kopfzerbrechen, indem 
sich das feuchte Sägemehl zu einem dichten 
Filz, der alle Rohrleitungen verstopfte, zu- 
sammensetzte. Man versuchte schließlich, 
diese Schwierigkeiten durch vorhergehende 
Trocknung des Sägemehles mit heißen Gasen 
zu überwinden, eine sehr feuergefährliche 
Operation. Im Frühjahr 1917 brannte dann 
auch die ganze Fabrik in Ploczieno bei Su— 
walki bei 25° Kälte und Oststurm ab, ohne 
daß bei der Einfrierung sämtlicher Hydranten 
an eine Rettung der vollständig aus Holz 
erbauten Fabrikanlage hätte gedacht werden 
können. Die Ergebnisse der einschlägigen 
Untersuchungen sind in der Schrift von 
Schwalbe und Schulz: „Ueber die Auf- 
schließung von pflanzlichen Rohstoffen ver— 
mittels Salzsäure“! niedergelegt. Die Fütte- 


1% Als Manuskript gedruckt. 
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rungsergebnisse sind bei den Schwadronen 
im Felde teilweise sehr ungünstig gewesen. 
Es hat sich jedoch herausgestellt, daß ein 
Teil der belieferten Schwadronen das präpa- 
rierte Holzmehl überhaupt nicht verfüttert 
hat, ein anderer Teil unpräpariertes Holzmehl 
erhielt, da die Fabrik das von ihr verlangte 
Quantum nicht liefern konnte und deshalb 
zur Vermahlung von Holz überging. Die 
Feststellungen bezüglich des Futterwertes 
haben übrigens nach dem Weltkriege von 
amerikanischer Seite Bestätigung gefunden. 

Parallel mit den Versuchen zur Gewin— 
nung eines Futterstoffes gingen Experimente 
zur Gewinnung von Zucker aus Holz. Mit 
Hilfe gasförmiger Salzsäure ließ sich er- 
reichen, daß 65% der Holzmasse wasserlös- 
lich wurden und dabei der allergrößte Teil 
der Säure regeneriert werden konnte. Die 
Weiterauswertung des Verfahrens ist durch 
das Kriegsende gegenstandslos geworden. 
Versuche, den Futterwert des präparierten 
Holzes durch eine mechanische Bearbeitung 
noch weiter zu erhöhen, führten zu der Her- 
stellung hornartiger Massen aus Holzmehl, 
ein Verfahren, das sich derart einfach hat 
gestalten lassen, daß es die billigste Form 
der Verwendung von Holzabfällen darstellen 
dürfte. Das Verfahren wird gegenwärtig im 
Fabrikbetriebe erprobt. 

Untersuchungen über Holz- 
gummi. Auch die Einwirkung von Basen 
auf Holz ist eingehend studiert worden. Es 
hat sich feststellen lassen, daß die Wirkung 
der Alkalien, welche das sogenannte Holz- 
gummi des .Holzes lösen, dadurch zum Still- 
stand kommt, daß die gelösten schleimigen 
Hlolzgummi-Bestandtele die Membranen 
umhüllen und so der Angriff der Membranen 
durch die Lauge sehr rasch zum Stillstand 
gebracht wird. Die Untersuchung führte zu 
einer genaueren Erforschung des Holzgum- 
mis. Es konnte festgestellt werden (Disserta- 
tion von G. A. Feldtmann), daß das Pento- 
san (Hlolzgummi) des Strohes und des Hol- 
zes gewisse Mengen von Glucuronsäure ent- 
hält, einen im Pflanzenreich seltenen, im 
Tierreich häufigen Stoff. Die Erdalkalien 
wirken auch anders als die Alkalien, indem 
sie keine Verquellungen hervorrufen, sondern 
verhältnismäßig stark im Betrage von 3—4% 
adsorbiert werden (Dissertation von Dr. H. 
Grimm).'! 


Quellung von Holz mit Was- 
ser und Dampf. Für die oben erwähn- 


11) Zellstoff und Papier l. 33, [1921]. 
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ten Studien über Verzuckerung hatte es sich 
als notwendig erwiesen, die Reaktionsfähig- 
keit des Holzes durch eine Vorbehandlung 
zu erhöhen. Es zeigte sich, daß Wasser- 
dampf bei gewöhnlicher Temperatur weit 
stärker quellend wirkt als Dampf von hoher 
Temperatur, aber auch stärker als flüssiges 
Wasser. Es ließ sich ferner feststellen, daß 
diese Quellungen sehr stark durch das rela- 


tive Alter des Holzes beeinflußt sind. Je 


länger die Lagerzeit, um so geringer die 
Quellung. Neben der Quellung wurde auclı 
diejenige durch verdünnte Elektrolytlösung 
(Säuren, Basen, Salze) erforscht, mit dem Er- 
gebnis, daß die Säuren, insbesondere die 
organischen Säuren in sehr verdünnten Lö- 
sungen die Quellung außerordentlich be- 
schleunigen, während die Basen zwar eine 
Quellung hervorrufen, aber gleichzeitig eine 
Verstopfung der Membranen beobachtet 
wird, auf die oben schon aufmerksam ge- 
macht worden ist. 


Einwirkung von Salzen auf 
Holz. Bei der Quellung von Holz mit Kal- 
ziumbisulfit-Lösung wurde erkannt, daß die 
Durchtränkung des Holzes mit solchen Lö, 
sungen von der Schwefligsäure-Konzentra- 
tion abhängig ist, ferner, daß bei genügender 
Durchtränkung der Holzmembranen, die 
Dauer der üblichen Hochdruckbehandlung 
von 15 auf 2 Stunden herabgesetzt werden 
konnte.'? 


Bei gleichzeitiger mechanischer Bearbei- 
tung kann die Quellung des Holzes mit 
Elektrolyten und gewissen anderen Stoffen 
zur raschen kolloiden Zerkleinerung führen. 
Man kann das Holz in eine Art Schleim 
überführen, der nach dem Pressen und 
Trocknen eine hornartige Masse ergibt. Die 
Studien über Quellung wurden veranlaßt 
durch die Erkenntnis, daß bei dem Studium 
chemischer Reaktionen des Holzes stets auch 
Quellungsvorgänge auftreten, wie denn über- 
haupt die Holzchemie sich durchaus nach der 
Richtung der physikalischen Chemie und der 
Kolloidchemie im letzten Jahrzehnt entwik- 
kelt hat. 


Alter und Uebertrocknung. 
Die Beobachtungen über chemische Reakti- 
onsfähigkeit des Holzes machten ein Studium 
der Alterung und Uebertrocknung notwen- 
dig, Faktoren, die wie oben schon erwähnt, 
von ausschlaggebender Bedeutung sein kön- 
nen. Das Holz erfährt bei der Trocknung 


12) Vergl. Sulfitzellstoff-Kochung mit kurzer 


Hochdruckperiode, Papier-Fabrikant 21, 493, [1923]. 
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Veränderungen, die man als eine Verhornung 
der Oberfläche bezeichnen könnte. Das Holz 
ist dann chemisch reaktionslos und kann bei- 
spielsweise mit der für die Aufschließung von 
Holz üblichen Kalziumbisulfitlösung nicht 
mehr zu Zellstoff verkocht werden!“. Be- 
schleunigt wird die Uebertrocknung und Al- 
terung des Holzes durch Erwärmung. Schon 
in Zeiträumen von 4—8 Stunden kann die 
Reaktionsfähigkeit eines Holzes durch Er- 
wärmung erheblich vermindert werden. Die 
Verhornung der Oberfläche vollzieht sich 
außerordentlich rasch, wenn das Holz mit 
organischen Lösungsmitteln entwässert wird. 
Ein mit Benzol (zwecks Verhornung) extra- 
hiertes Holz ist chemisch reaktionslos ge- 
worden und nicht mehr für die Zwecke der 
Sulfitzellstoffabrikation brauchbar. Die vor- 
stehenden Beobachtungen haben Interesse 
nicht nur für interne Vorgänge in der Zell- 
stoffabrikation, sondern meines Erachtens 
ganz allgemein zum Beispiel für die Holz- 
konservierung. Bei der Lagerung des Hol- 
zes wird man also in Zukunft nicht nur mit 
einer Schädigung durch Pilze und Insekten 
zu rechnen haben, sondern auch mit einer 
Qualitätsverminderung, sofern es sich um die 
Verwertung des Holzes in der Holzschleife- 
rei, in der Zellstoffabrikation, ja auch bei 
der Holzkonservierung handelt, Industrien, 
die bekanntlich in Deutschland außerordent- 
lich große Mengen Holz verarbeiten. (Zell- 
stofffabrikation 3,7 Millionen fm, Holzschlei- 
ferei 2 Millionen fm.) — Die eben erwähnte 
Zerstörung des Holzes durch Pilze zu stu- 
dieren, bot sich in der Nachkriegszeit Gele- 
genheit, indem aus rotstreifigem Holz auf 
Wunsch einer Großfirma Zellstoff hergestellt 
wurde Es zeigte sich, daß geringe Grade 
von Rotstreifigkeit keinen we- 
sentlichen Einfluß auf die Ausbeute und die 
Eigenschaften der Zellstoffe ausüben. Sobald 
jedoch eine Minderung der physikalischen 
Festigkeit sich zu zeigen beginnt, ist sol- 
ches Holz für die Zwecke der Zellstoffabrika- 
tion vollständig wertlos. 


Ill. Zellstofistudien: 


Holzzellstoffe sind das wichtigste Roh- 
material der Papierfabrikation aller Länder. 
Deutschland erzeugte jährlich 800 000 Ton- 


13) Vergl. Einige Betrachtungen über Sulfitzell- 
stoff-Kochungen. Zellstoff und Papier 1. 11-15 
11921]. 

1) Vergl. Ueber die Brauchbarkeit rotstreifigen 
Holzes für die Sulfitzellstoffabrikation. Papier-Fa— 
brikant XXIII 429, [1925]. 
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nen Holzzellstoff. Bei der wirtschaftlichen 
Bedeutung dieser Fabrikation ist ein Stu- 
dium der Holzzellstoffe ein selbstverständli- 
ches Erfordernis für ein Holzforschungs- 
institut. Es sind deshalb umfangreiche Stu- 
dien über Analyse und chemische Zusam- 
mensetzung von Zellstoffen angestellt wor- 
den. Die Analyse konnte in mancher Hih- 
sicht wesentlich verfeinert werden durch 
Einführung neuer Konstanten wie Barytre- 
sistenz, Quellgrad, Sedimentvolumen, Lignin 
usw., Methoden, die schon allgemein in die 
Zellstoffanalyse aller Länder eingeführt sind 
und in dem Werke von Schwalbe und Sieber: 
„Die Betriebskontrolle in der Zellstoff- und 
Papierindustrie“, Verlag von Julius Sprin- 
ger, Berlin 1922, 2. Aufl., niedergelegt sind. 
Für gewisse Industrien wie Nitrozellulose, 
Zelluloidindustrie, Kunstseidenindustrie und 
Zelluloselacke sind reine Holzzellstoffe unbe- 
dingt erforderlich. Die Versuchsstation hat 
sich deshalb eingehend mit Reinigungsver- 
fahren beschäftigt. Es wurde gefunden, daß 
man mit dem billigen Aetzkalk ohne Schädi- 
gung der Faser in hervorragendem Maße 
reinigen kann und daß für einen bestimm- 
ten Begleiter der Holzzellulose, den Holz- 
gummi, die Kochung mit Natrium- und Mag- 
nesiumsulfit zur weitgehenden Reinigung 
führt.” Zu den eben erwähnten Reini- 
eungsmethoden gehört auch die Bleiche mit 
Chlorkalk und dgl. Durch ein genaues Stu- 
dium konnte festgestellt werden, daß im 
Bleichprozeß Kohlensäure entsteht, deren 
Entfernung durch Bewegung des Bleichgutes 
und durch Temperaturerhöhung außeror- 
dentliche Beschleunigung des Bleichvorgan- 
ges hervorruft. Für das aus den Beobach- 
tungen abgeleitete Schnellbleichverfahren ist 
gegenwärtig in 12 Ländern Patentschutz 
von einem deutschen Konzern nachgesucht.“ 

Quellung und Alterung von 
Zellstoffen. Aehnliche Studien wie sie 
bei den Hölzern durchgeführt worden sind, 
wurden auch mit den Holzzellstoffen aus— 
geführt. Es zeigte sich, daß ganz allgemein 
die pflanzliche Faser durch Alter und Trock- 
nung in ihrer Quellfähigkeit und in ihrer 
chemischen Reaktionsfähigkeit beeinflußt 
werden kann. Bei den Zellstoffen laßt sich 


1% Schwalbe-Becker Journal für prak- 
tische Chemie 100, 19. [1920], 

16) Verg. Schwalbe- Wenzl. Bleichstu- 
dien an Holzzellstoffen, Papier-Fahrikant 29. 1025, 
[1922], ferner: Zur Kenntnis des Reaktionsverlaufes 
bei der Bleiche pflanzlicher Faserstoffe mit Hypo- 
Chloriten. Zeitschrift für angewandte Chemie 36, 302, 
[1923]. 
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die Quellung durch Zusatz von Elektrolyten, 
insbesondere von Spuren organischer Säure 
derart steigern, daß vollständige Zertei- 
lung zu kolloidem Schleim eintritt, der, wie 
dies schon beim Holz erwähnt worden ist, 
zu hornartigen Massen geformt werden 
kann.““ 


IV. Verkohlung von Holz. 


Beobachtungen über Verzuckerung von 
Holz bei Gegenwart von konzentrierten 
Salzlösungen führten zu der Erkenntnis, daß 
Chlormagnesiumlösung in hoher Konzen- 
tration von Pflanzenfasern gespalten wird, 
und die entstehende Salzsäure die vorhan- 
dene Zellulose zu Zucker hydrolysiert. Das 
weitere Studium der Reaktion führte zu einer 
neuen Theorie der Bildung der Kohle in 
der Natur, einer Theorie, die experimentell 
begründet, das Interesse der geologischen 
Kreise gefunden hat.“ Die Beobachtung 
hat auch technische Konsequenzen nach sich 
gezogen, indem es sich herausstellte, daß 
man mit konzentrierten Chlormagnesium- 
lösungen Holzabfälle und Torf sehr glatt 
erkohlen kann und dabei Ausbeuten an Es- 
sigsäure und Holzgeist erhält, wie sie bisher 
bei der üblichen Trockendestillation nicht 
erbältlich gewesen sind. Das Prinzip nasser 
Verkohlung bietet gegenüber der trockenen 
Destillation den erheblichen Vorteil guter 
Wärmeleitung und gestattet, die Zeitdauer 
einer Verkohlung bis auf 8 Stunden abzu- 
kürzen und die erforderliche Temperatur 
auf 200° und darunter zu erniedrigen. Das 
Verfahren ist auf Wunsch des Herrn Forst- 
meister Dr. Erdmann, Neubruchhausen, auch 
für Trockentorf studiert worden. Es hat sich 
aber ergeben, daß bei dem hohen Mineral- 
reichtum des Trockentorfes eine Verkohlung 
gegenwärtig noch nicht wirtschaftlich ist, 
es sei denn, daß neben Trockentorf 
auch der gewöhnliche Brenntorf dem 
Verfahren zugänglich wird. 

Die nasse Verkohlung hat sich endlich 
auch noch auf die Verkohlung der Zell- 
stoffablauge übertragen lassen.!“ All- 
jährlich fließen in die deutschen Flüsse 
800 000 Tonnen Holzsubstanz in Gestalt von 
Sulfitzellstoffablauge — aus 100 Teilen Holz 


17) Schwalbe-Becker, Zeitschrift für 
angewandte Chemie 32. 305. [1919], 

>) Schwalbe und Schepp, Berichte 
der deutschen chemischen Gesellschaft. 56. 319, 
[1923] und 57, 881. [1924]. 

19) Vergl. Carl G. Schwalbe. Die Verwer- 
tung der Holzabfälle und der Sulfitablauge in den 
Zellstoffabriken, Papier-Fabrikant 22, 109—174 [1924]. 
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werden durchschnittlich nur 45 Teile Zell- 
stoff erhalten und die deutsche Zellstoffabri- 
kation erzeugt, wie schon erwähnt, 800 000 
Tonnen Zellstoff —. Diese ungeheuren Men- 
gen organischer Substanz schädigen die 
Flußläufe. Durch eine Verkohlung der Sul- 
fitzellstoffablauge ist es nun gelungen, die 
organische Substanz in Form einer Kohle 
abzuscheiden, von der man entsprechend 
den mitgeteilten Zahlen 400 000 Tonnen all- 
jährlich erhalten könnte. Welch großes In- 
teresse die einschlägige Industrie diesem 
Verfahren beimißt, geht aus dem Umstand 
hervor, daß gegenwärtig eine Versuchsfabrik- 
anlage für dieses Verfahren in Betrieb kommt 
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und für das Verfahren in 17 Ländern Patent- 
schutz nachgesucht wurde. — 

Vorstehende Ausführungen haben wohl 
zur Genüge gezeigt, daß eigentlich kein 
Grund vorliegt, ein solches Institut kümmern 
oder brach liegen zu lassen. Es kann in 
Forschung wie Lehre für die Fachwissen- 
schaft zur Heranbildung des Nachwuchses 
weit besser ausgenutzt werden als es gegen- 
wärtig der Fall ist. 

So will ich denn hoffen, daß die vorste- 
henden Ausführungen Mißverständnisse auf- 
klären und der vorstehende „kleine Not- 
schrei“ dem mir unterstellten Institut einige 
Mitarbeiter zuführen möge. 


7 Richard Ilgner. 


Am 10. Februar ist Herr Kommerzienrat 
Richard Ilgner, Vorstandsmitglied der 
A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation in 


Aschaffenburg, in einem Berliner Sanatorium 


an einer schmerzhaften inneren Krankheit im 
Alter von 63 Jahren gestorben. Seit dem 
Jahr 1915 war er bei der A.-G. für Zellstoft- 
und Papierfabrikation in Aschaffenburg als 
kaufmännischer Direktor tätig und hat durch 
seine ungewöhnliche Arbeitskraft, seinen 
weitschauenden Blick und seine fachliche 
Tüchtigkeit sehr viel zu der Entwicklung 
dieses Unternehmens beigetragen. Vor zwei 
Jahren wurde er zum Vorsitzenden des Ge— 
samtausschusses der Fachgruppen der Pa- 
pierindustrie, im Vorjahre in den Vorstand 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten e. V. 
gewählt. Aus deren Nachrufen an der Spitze 
der heutigen Nummer ist zu ersehen, welch 
hervorragende Verdienste sich der Verstor- 
bene um die Papierindustrie erworben hat. 

Ueber den Werdegang des Verstorbenen 
erhalten wir folgende Mitteilungen: Ilgner 
ist 1863 in Grünberg i. Schles. geboren. 
Nach Absolvierung einer höheren Schule 
Lehrzeit in einer Druckerei verbunden mit 
Versicherungsagenturen. Mehrjährige Tätig- 
keit in einer land wirtschaftlichen Maschinen- 
fabrik in Leipzig mit besonderer Einstellung 
für den Export nach Rußland. Mehrjährige 


Tätigkeit in der Strohstofi- und Papierfabrik 
von Karl August Lincke in Hirschberg, nach 
deren Fusion mit den Vereinigten Strohstoff- 
fabriken Uebersiedelung nach Coswig bei 
Dresden. Mehrjährige Tätigkeit als Proku— 
rist bei den Heidenauer Papierfabriken. Von 
1891 als Prokurist, später als Direktor, kauf- 
männischer Leiter der größten in Privatbe- 
sitz befindlichen deutschen Zellstoffabrik 
Hoesch & Co., Pirna. Seit 1915 Vorstandsmit- 
glied der Aktiengesellschaft für Zellstoff- und 
Papierfabrikation, Aschaffenburg. Besondere 
Tätigkeit ist Einkauf von Holz, speziell in 
Rußland und Finnland. Verkauf von Zellu- 
lose und Papier. Förderer von Konventions- 
bestrebungen in der Papierindustrie. Mit- 
glied des Vorstandes des Vereins Deutscher 
Zellstoflabrikanten und des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten. Mitglied des Zentralaus- 
schusses, des Spitzenverbandes der gesamten 
Papier erzeugenden Industrie. Vorsitzender 
des Gesamtausschusses der Fachgruppen, in 
dem sämtliche Konventionen der Papierin- 
dustrie vereinigt sind. Als führende Persön- 
lichkeit in der deutschen Zellstoff- und Pa- 
pierindustrie, auch im Auslande anerkannt. 
Sein allzufrüher Hingang bedeutet sowohl 
für seine Firma als auch für die deutsche 
Papierindustrie einen schweren Verlust. Ehre 
seinem Andenken! 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papler-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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7 Otto Geßler. 


Herr Direktor Otto Geßler, Vor- 
standsmitglied der Papierfabrik Bruck- 
mühl Aktiengesellschaft in Bruckmühl, 
Oberbayern, ist am 12. Februar unerwartet 
verschieden. 

Der Verstorbene ist am 18. Mai 1860 in 
Metzingen (Wttbg.) geboren, machte nach Ab- 
solvierung seiner Schulzeit eine kaufmän- 
nische Lehre mit. Er genügte seiner Militär- 
pflicht in Straßburg i. Els. Seine Papierma- 
cherlaufbahn begann er in Frankeneck i. d. 
Pfalz und Wildbad als Volontär, war dann 


in Scheer bei Sigmaringen, Düren und Mer— 
ken i. Rheinland. Werkführer war er in Frei- 
burg, Bruchsal i. B. Als Direktor war er in 
Ettlingen i. B., Augsburg, Podgora (öster- 
reichisches Küstenland), Obermühl a. d. D. 
und zuletzt seit 1914 bis zu seinem Tode am 
12. Februar 1926 in Bruckmühl i. Ober— 
bayern. 

Er galt als ein tüchtiger, erfahrener Pa- 
piermacher. Was er seiner Firma gewesen 
ist, geht am besten aus deren Nachruf auf 
der nächsten Seite hervor. 


Geschäftsberichte. 


Die Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken 
A.-G. in Niederschlema beantragt 5% (i. V. 2½ 7% 
Dividende. 

Niederrheinische Papier- und Pappeniabrik A.-G., 
Ncuß a. Rh. Die Gesellschaft erzielte 1924 25 einen 
Gewinn von RA 108 123. der zu Rückstellungen ver- 
wendet wird. Eine Dividende gelangt nicht zur 
Verteilung. 


Sociedad Española de Papeleria, Compan., San 
Sebastian. In dem mit dem 31. Juli schließenden 
Wirtschaftsjahr 1924 25 belief sich der Bruttogewinn 
auf 555 292.82 Pesetas einschließlich des Uebertrags 
vom Vorjahre. Es wird eine Dividende von 25 Pe- 
setas pro Aktie oder 5% verteilt. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Berichtigung. In unserer letzten Nr. 7. 
S. 186, haben wir eine Mitteilung der „Frankfurter 
Zeitung” wiedergegeben. laut welcher die Cröll- 
witzer Aktienpapieriabrik, Halle-Cröllwitz, beabsich- 
tige, ihre Strohkocherei nach Neutz hei Wettin in 
die Bielersche Kartoffeltrockenanstalt zu verlegen. 
Dazu teilt uns die Gesellschaft mit, daß diese Nach- 
richt auf einem Irrtum beruht. Den in der Biel:r- 
schen Kartoffeltrockenfabrik in Neutz zurzeit statt- 
iindenden Versuchen wegen Einführung eines neuen 
Verfahrens stehe die Gesellschaft vollständig fern. 
Eine Verlegung ihres Betriebes dorthin komme aus 
wirtschaftlichen Gründen gar nicht in Frage. 

In der Geschäftsaufsichtssache der G. Schaeuffe- 
len'schen Papierfabrik, Heilbronn a. N., fand am 
12. Februar Vergleichstermin vor dem 
Amtsgericht Heilbronn statt. Der von der Firma 
eingereichte Vergleichsvorschlag wurde nach Köpfen 
und Summen mit überwältigender Mehrheit ange- 
nommen, Das Gericht hat hierauf den angenom- 
menen Zwangsvergleich bestätigt. 

Halberstädter Papier, und Pappenfabriken N. 
Geißler in Halberstadt. Die Geschäftsaufsicht über 
die Firma ist auf deren Antrag aufgehoben worden. 
Mit den Gläubigern ist ein außergerichtlicher Ver— 
gleich zustande gekommen. demzufolge Befriedigung 
mit 100% in Quoten erfolgt. Dieser Vorschlag hat 
die Zustimmung sämtlicher Gläubiger gefunden. 


In dem Geschäftsaufsichtsverfahren der Fein- 
und Zigarettenpapicriabrik Aktiengesellschaft in Kö- 
bein bei Muskau ist die Frist zur Stellung des Antrags 
auf Eröffnung des Vergleichsverfahrens bis zum 
15. März 1926 verlängert worden. nachdem sich die 
Mehrzahl der beteiligten Gläubiger damit einverstan- 
den erklärt hat. — 


Die Papicrfabrik Oberursei G. m. b. H. in Ober- 
ursel (Taunus), welche am 1. Dezember 1925 die 
Fabrikation von echtem Pergament aufgenommen 
hat, ist infolge Zahlungseinstellung der Industrie Pa- 
pier A.-G. in Frankfurt am Main in Schwierigkeiten 
geraten. Die neuen Fabrikate der Fabrik haben sich 
sehr schnell eingeführt und es liegen gute Ausland- 
aufträge vor. Es schweben Verliandlungen, die Aus- 
sicht auf rasche Beseitigung der Schwierigkeiten 
bieten. 


Konkurs. 


Zelistoffwerke Regensburg A.-G. i. Liqu. (Ka- 
pital R.-M. 3.2 Mill.) 
Firma Wachendorfſi & Co., Bergisch-Gladbach. 


Die Papiergroßhandlung u. Pupiersackfahrik Rein- 
hold Hägele in Dorsten in Unterfranken mit der ge- 
werblichen Niederlassung in Gambach ist in 
Konkurs geraten. 


Handelsregister - Eintragungen. 
Cellulose fabrik zu Königstein, Gebr. Hering in 


Königstein. Der bisherige Gesellschafter, Dr. Kurt 
Müller, ist ausgeschieden und der Kaufmann 
Fritz Froskauer in Goslar als persönlich haf- 


tender Gesellschafter eingetreten, 


Rasthaler Holzstoff- und Pappeniabrik Gesell- 
schaft m. d. H., Bruck a. d. M. Als Geschäftsführer 


gelöscht: Ferdinand Deutel moser und 
Martin Mähring. Als Geschäftsführer neu— 
bestellt: Richard Dvorzak in Wien. Dr. 


ErnstKarlBloch in Wien, Siegmund Hal- 
pern in Wien. l 
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Ehrung. Anläßlich der Verleihung der Würde 
eines Dr. h. c. an Herrn Direktor Priem veranstalte- 
ten die Angestellten der Firma J. M. Voith in Heiden- 
heim am Abend des 5. Februar einen Fackelzug zu 
Ehren ihres beliebten Chefs. Vor der Wohnung des 
Herrn Direktor Dr. Priem hielt Herr Oberingenieur 
Heller namens der Beamtenschaft eine herzliche 
Ansprache, in welcher er die Verdienst: und das 
Wohlwollen des Geehrten gebührend hervorhob. Herr 
Direktor Dr. Priem dankte in bewegten Worten 
für die ihm zuteil gewordene Ehrung. Nach dem 
Fackelzug lud Herr Dr. Priem die Teilnehmer zu 
zwangloser Zusammenkunft ins Bahnhofhotel ein. 
Der Abend verlief im Charakter eines heiteren Kom- 
merses. In witziger Weise zeigte ein lebendes Bild 
das letzte große Werk Herrn Dr. Priems, den 
„Stetig-Schleifer“. Während des Abends kam die 
allgemeine Beliebtheit, deren sich Herr Dr. Priem 
und seine Frau erfreuen darf, zu schönem Ausdruck. 
An der Feier nahmen die beiden Chefs des Dirckto- 
riums und einige auswärtige Professoren teil. 


Einer der ältesten Veteranen der Zelluloseindu- 
strie. Herr Ingenieur P. F. Voß, technischer Direktor 
von Walkiakoski, Finnland, ist am 24. Januar 70 Jahre 
alt geworden. Derselbe ist vor mehr als 50 Jahren 
in die Zelluloseindustrie eingetreten, war u. a, in 
der ersten Natronzellulosefabrik Deutschlands bei 
Dresel in Dalbke tätig, lernte alsdann das Sulfatver- 
fahren von Dahl in Danzig kennen, bekleidete später 
Stellungen in England, Schottland und Schweden. Er 
ist der Erbauer der Zellulosefabrik in Walkiakoski 
und Direktor derselben seit dem Jahre 1889. 


Am 14. Dezember v. J. fand auf Schloß Krems- 
egg in Oberösterreich die Vermählung des in Deutsch- 
Böhmen und weit über die Grenzen hinaus bekannten 
Papierfabrikanten Herrn Eugen Poräk mit der Com- 
tesse Henriette de Lapayrière statt. Bei der Rück- 
kehr des jungvermählten Paares nach Kienberg am 
16. Januar wurde demselben von der Bevölkerung 
von Kienberg-Moldaumühle und der nächstliegenden 
Ortschaften sowie der freihabenden Arbeiterschaft 
und den Beamten und verschiedenen Vereinen 
durch Veranstaltung eines Fackelzuges und gesang- 
licher Vorträge ein herzlicher Empfang bereitet. 
Herr Eugen Poräk dankte in bewegten Worten für 
die erwiesene Ehrung seines Hauses. 
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Jubiläum. 

Herr Otto Arnold, Oberwerkführer der Papier- 
fabrik Unterkochen G. m. b. H. in Unterkochen 
(Württ.), konnte am 1. Februar 1926 sein 25jähriges 
Arbeitsjubiläum in diesem Hause feiern. Bei diesem 
Anlab wurden demselben seitens der Direktion, der 
Angestellten- und Arbeiterschaft mannigfaltige Eh- 
rungen zuteil. 


In den Sechafenausnahmetarli 52 für Papier und 
Pappe sind nachträglich folgende Stationen aufge- 
nommen worden: Crefeld. Crefeld- Op- 
pum und Pfeddersheim; ferner in den See- 
hafenausnahmetarli 38 für Holzschlifi die Stationen: 
Eisenstein,Gotteszell.Haßiurt, 
Schalding, Schweinfurt Hbf, Würz- 
burg Hbf.. Gmund am Tegernsee, Kehl 
Hafen und Raubling. 


Ermäßigte Seeirachten nach Montevideo, Buenos 
Aires und Rosario. 

Die Speditionsfirma Jacob Nissen, Hamburg 1, 
Wallhof, gibt bekannt, daß infolge Frachtkonkurrenz 
nach dem La Plata jetzt auch die Konierenzlinien 
zu ermäßigten Frachtraten laden, und zwar finder 
die weitere Abfahrt zu den billigen Raten am 13. 
März statt. Auskunft wird auf Anfrage an alle Inter- 
essenten erteilt. 


Die 7. internat. Mustermesse in Mailand. 


Die siebente internationale Mailänder Muster- 
messe vom 12. bis zum 27. April 1926 bildet ohne 
Zweifel ein Unternehmen ersten Ranges für das 
Wirtschaftsleben nicht nur [Italiens. sondern auch 
der anderen Länder. Fast alle Nationen werden offi- 
ziell vertreten sein. 

Die Papierindustrie und die graphische 
Kunst stellen in Gruppe 12 aus. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Ausgabe unseres Blattes liegt eine 
Werhedrucksache der Firma Oscar Krieger, G. m. b. 
H.. Dresden-F. 5, über „Hubwagen“ bei. 

Wir empfehlen diesen Prospekt der Aufmerksam- 
keit unserer Leser. 


Unerwartet verschied heute früh .das Vorstandsmitglied unserer Gesellschaft 


Herr Direktor Otto Geßler. 


Wir verlieren in dem Verstorbenen einen unermüdlichen, 


pflichtgetreuen Mit- 


arbeiter, den wir seines lauteren Charakters und seiner Erfahrungen und Kennt- 


nisse wegen hochschätzten. 


Bruckmühl, den 12. Februar 1926. 


Oberbayern. 


Wir werden seiner stets in Ehren gedenken. 


[8018 


Aufsichtsrat und Vorstand der 
Papierfabrik Bruckmühl A.-G. 
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Gestern verschied in Berlin auf einer Geschäftsreise unser Vorstands- 
mitglied 


Herr Kommerzienrat 


Richard Ilgner 


aus Aschaffenburg im 63. Lebensjahr. 


Der Verstorbene gehörte seit mehr als 10 Jahren der Leitung unserer Ge- 
sellschaft an; seine rastlose Tätigkeit, seine Umsicht, Energie u. fachliche Tüchtig- 
keit waren für die Entwickelung unseres Unternehmens von großer Bedeutung. 


Wir erleiden durch den Tod dieses mit seltenen Gaben ausgerüsteten, all- 
gemein beliebten Mannes, dem wir stets ein ehrendes Andenken bewahren 
werden, einen schmerzlichen Verlust. 


Aschaffenburg, den 11. Februar 1926. 


Der Aufsichtsrat der Aktiengesellschaft für 
Zellstoff- und Papierfabrikation. 


Mitten in seiner Tätigkeit ist unser verehrter, lieber Kollege 


Herr Kommerzienrat 


Richard Ilgner 


am 10. Februar 1926 nach rastloser, mehr als 10jähriger erfolgreicher Wirksam- 
keit in Berlin nach kurzem Krankenlager seinem qualvollen Leiden erlegen. 


Mit ihm ist ein aufrechter Mann, ausgestattet mit hervorragenden Eigen- 
schaften des Geistes und des Charakters, aus unserem Kreise geschieden. Wir 
verlieren in ihm einen klugen Mitarbeiter weitschauenden Blickes und einen 
treuen Freund mit warmem Herzen. 


Sein Andenken wird uns stets teuer sein. 


Aschaffenburg, den 11. Februar 1926. 


Der Vorstand der Aktiengesellschaft für 
Zellstoff- und Papierfabrikation. 


soll] 
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Vorschriften für die Lieferung von Papier an preußische 
Staatsbehörden. 


Zu den in Nr. 7 unseres Blattes veröf- 
ſentlichten „Vorschriften“ hat das Preu— 
gische Staatsministerium die nachfolgende 
Ausführungs- Dienstanwei- 
sung erlassen. 


I. Zu I Tafel C (Verwendungsklassen). 


Die Vorschriften für die Lieferung von Pa- 
pier an preußische Staatsbehörden verfolgen 
den Zweck, durch Verwendung haltbarer Pa- 
piersorten den Bestand der Akten zu sichern 
und die Lieferung minderwertigen Papiers an 
die Behörden möglichst zu verhindern. Es 
ist unzulässig, für den einzelnen Zweck Pa- 
pier einer geringeren als der dafür bestimm- 
ten Klasse zu verwenden. Insbesondere darf 
bei den unter Verwendung von Schreibma- 
schinendurchschlagpapier und bei den durch 
Umdruck hergestellten Arbeiten für Schrift- 
stücke, die länger als 10 Jahre in den Akten 
aufbewahrt werden müssen, kein Papier ver- 
wendet werden, das für untergeordnete 
/wecke des täglichen Verbrauchs bestimmt 
ist. Deshalb ist auf den für den Drucker be- 
stimmten Vorlagen stets zu vermerken, welche 
Papiersorte verwendet werden soll. 

Andererseits ist streng darauf zu halten, 
daß für Schriftstücke, die für untergeordnete 
Zwecke des täglichen Gebrauchs bestimmt 
sind, Papiere der dafür bestimmten Klasse 
verwendet werden. 


2. Zu 2b Abs. 1 (Verwendung von 
Normalpapier). 

Die Provinzialbehörden haben von Zeit zu 
Zeit in geeigneter Weise festzustellen, ob von 
den nachgeordneten Behörden, Dienststellen 
und einzelstehenden Beamten dem Verwen— 
dungszweck entsprechende Normalpapiere mit 
eingetragenem Wasserzeichen verwendet 
werden. 


3. Zu 3a (Gemeinsame Papierbeschaffung). 


a. Papierbeschaffung für die 
Groß-Berliner Behörden. 


(1) Der Bedarf an folgenden Papiersorten 
für die Groß-Berliner Behörden, soweit diese 
sich dem Verfahren angeschlossen haben, 
wird von einer Stelle (zurzeit der Preußischen 
Landesauftragsstelle) beschafft: 

l. Normal 3, Kanzleipapier, Din A 3 
(297x420 mm), Gewicht für 1000 Bogen 
11,2 kg, 

2. Normal 3, Kanzleipapier, Din A 4 


(207 4210 mm), Gewicht für 1000 Blatt 
5,0 kg, . 

3. Normal 3, Schreibmaschinenpapier, Din 
A 4 (2907 4210 mm), Gewicht für 1000 Blatt 
3,1 kg, 

4. Normal 4a, Kanzleipapier, Din A 3 
(297x420 mm), Gewicht für 1000 Bogen 
10 kg, 

5. Normal 4a, Kanzleipapier, Din A 4 
(297X210 mm), Gewicht für 1000 Blatt 5 kg, 

6. Normal 4b, Konzeptpapier, Din A 3 
(297x420 mm), Gewicht für 1000 Bogen 
10 kg, 

7. Normal 4b, Konzeptpapier, Din A 4 
(297X210 mm), Gewicht für 1000 Blatt 5 kg, 

8. Normal 4a, Schreibmaschinendurch- 
schlagpapier, schreibfähig, Din A 4 (297X210 
mm), Gewicht für 1000 Blatt 1,9 kg, 

9. Normal 6a, Schreibpapier für unterge- 
ordnete Zwecke, Din A 3 (297X420 mm), Ge- 
wicht für 1000 Bogen 10 kg, 

10. Normal 6a, Schreibpapier für unterge- 
ordnete Zwecke, Din A 4 (297x210 mm), 
Gewicht für 1000 Blatt 5 kg, 

11. Normal 6b, Papier des täglichen Ver- 
brauchs, auch als Schreibmaschinenpapier 
verwendbar, Din A 3 (297:<X420 mm), Gewicht 
für 1000 Bogen 8,7 kg, 

12. Normal 6b, Papier des täglichen Ver- 
brauchs, auch als Schreibmaschinenpapier 
verwendbar, Din A 4 (297X210 mm), Gewicht 
tür 1000 Blatt 4,35 kg, 

13. Normal 6c, holzhaltiges Entwurfspa- 
pier, auch als Schreibmaschinendurchschlag- 
papier und Umdruckpapier verwendbar, Din 
A 4 (207x210 mm), Gewicht für 1000 Blatt 
3,75 kg, 

14. Normal 8c, Durchschlagpapier, nicht 
schreibfähig, Din A 4 (207 K 210 mm), Ge- 
wicht für 1000 Blatt 1,5 kg. 

Die Papiere werden links in der Mitte 
mit dem Trockenstempel „Staat Preußen“ 
versehen. 

(2) Die preußischen Groß-Berliner Be- 
hörden bestellen den Bedarf an den vorste- 
hend angegebenen Sorten für je 14 Jahr un- 
mittelbar bei der Beschaffungsstelle, und zwar 
am 1.2. für die Zeit vom 1. 4. bis zum 30. 9. 
jedes Jahres und am 1. 8. für die Zeit vom 
l. 10. des einen bis zum 31. 3. des folgenden 
Jahres. 

(3) Die Beschaffungsstelle vergibt die 
Papierlieferung durch öffentliche Ausschrei- 
bungen und erteilt nach Prüfung der Ange- 
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bote und nach Zustimmung des Preußischen 
Finanzministeriums den Zuschlag. Bei der 
Zuschlagserteilung werden den Lieferern die 
zu liefernden Papiere so genau bezeichnet, 
daß jeder Zweifel darüber ausgeschlossen ist, 
also nach Art, Verwendungsklasse, bei Nor- 
malpapieren unter Angabe des vollständigen 
Wasserzeichens (also auch der Firma des Her- 
stellers), bei anderen Papieren unter Angabe 
der Bezeichnung der eingereichten Probe, 
der Größe usw. Auch werden ihnen Zusam- 
menstellungen mitgeteilt, aus denen zu erse- 
hen ist, welche Mengen sie an die einzelnen 
Behörden zu liefern haben. Außerdem wird 
ihnen noch ausdrücklich mitgeteilt, daß die 
gelieferten Normalpapiere bei dem Material- 
prüfungsamt daraufhin würden nachgeprüft 
werden, ob die Papiere den vorgeschriebenen 
Anforderungen hinsichtlich Stoff und Festig- 
keit (Reißlänge und Doppelfalzungen) ent- 
sprechen und daß deshalb Papiere, bei denen 
diese Voraussetzungen nicht zutrefien sollten, 
zurückgewiesen werden müßten. 

(4) Den einzelnen Behörden wird von der 
Beschaffungsstelle mitgeteilt, wer das von 
ihnen bestellte Papier liefert, und welche 
Preise zu zahlen sind. Die Rechnungsbeträge 
für die einzelnen Lieferungen sind von den 
empfangenden Behörden unmittelbar an die 
Lieferer einzusenden. 

(5) Nach der Lieferung haben die empfan- 
genden Behörden einige Bogen oder Blatt der 
verschiedenen Normalpapiersorten (3, 4a, 4b) 
Größe 207 * 420 mm oder 297X210 mm, zwi- 
schen steife Aktendeckel verpackt, der Be- 
schaffungsstelle zur Prüfung einzusenden. Auf 
den Bogen oder Blättern ist die einsendende 
Behörde zu vermerken. Die Beschaffungsstelle 
veranlaßt sodann die Prüfung des Papiers 
beim Materialprüfungsamt. 

(6) Die Prüfungsgebühren werden, soweit 
sie der Lieferer zu zahlen hat, von diesem 
durch die Beschaffungsstelle eingezogen, so- 
weit sie der Staatskasse zur Last fallen, vom 
Finanzministerium zur Zahlung an das Mate- 
rialprüfungsamt angewiesen. 


b. Papier beschaffung für die Be— 

hörden außerhalb Groß-Berlins 
durch die Regierungen. | 

(1) In jedem Regierungsbezirk hat die Re- 

gierung für alle Staatsbehörden — ausgenom— 

men die Justizbehörden, auf Wunsch auch für 


diese — soweit sie sich dem Verfahren an- 


schließen, den Papierbedarf an den verschie- 
denen Papiersorten vierteljährlich oder halb- 
jahrlich in ahnlicher Weise wie die Preußische 
Landesauftragsstelle für die Groß-Berliner 
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Behörden auszuschreiben, zu beschaffen und 
die Prüfung durch das Materialprüfungsamt 
zu veranlassen. 

(2) Bei der Ausschreibung ist vorzusehen, 
daß das Papier an die am Orte der Ausschrei- 
bung wohnenden beteiligten Behörden frei 
Behörde, für die auswärts wohnenden Em- 
pfänger frei Bahnhof anzuliefern ist, daß da- 
gegen die Frachtkosten der Papiere für die 
auswärts wohnenden Empfänger diesen zur 
Last fallen. 

(3) Bei der Einsendung der Proben zur 
Prüfung ist darauf zu achten, daß sie aus ver- 
schiedenen Paketen der letzten Lieferung ent- 
nommen werden. 

(4) Die Prüfungsgebühren werden, so- 
weit sie der Lieferer zu tragen hat, von die- 
sem eingezogen, soweit sie der Staatskasse 
zur Last fallen, von der Regierung zu Lasten 
der eigenen Personal- und Bedürfnisfonds 
zur Zahlung an das Materialprüfungsamt an- 
gewiesen. 

c. Papierbeschaffung für die Be- 
hörden außerhalb Groß-Berlins 
durchandere Behörden. 

(1) Die Provinzialbehörden sind ermäch- 
tigt, kleinere Behörden und einzeln stehende 
Beamte, die sich dem Verfahren zu b nicht 
anschließen und gleichwohl das Papier von 
demselben oder einem anderen Lieferer bezie- 
hen wollen, ohne Rücksicht auf ihre Verwal- 
tungszugehörigkeit zu Gruppen zu verei- 
nigen. 

(2) Das Papier der verschiedenen Teil- 
nehmer kann in der zu a (5) vorgesehenen 
Weise von einer der beteiligten Behörden an 
das Materialprüfungsamt zur Prüfung einge- 
sandt werden. Wenn das Papier jedoch zu 
verschiedenen Zeiten geliefert ist oder von 
verschiedenen Fabriken herrührt, haben die 
einzelnen Behörden die Papiere in möglichst 
unregelmäßiger Folge durch das Material- 
prüfungsamt prüfen zu lassen. 


d. Entnahme von Papier aus den 
Beständen der Behörde. 

(1) Allen den Regierungen usw. nachge- 
ordneten Dienststellen und einzeln stehenden 
Beamten kann, soweit sie es wünschen, ihr 
Bedarf an Papier der unter a bezeichneten Sor- 
ten aus den Beständen der Regierung gegen 
Zahlung der Selbstkosten (in die die Prüfungs- 
gebühr nicht einzurechnen ist) mit einem 
Preisaufschlag von 10 v. H. geliefert werden. 
Um ein besonderes Abzählen und Verpacken 
des Papiers zu vermeiden, ist dieses nur in 
!7-Riespaketen von jeder gewünschten Sorte 
abzugeben. Die Frachtkosten des Papiers für 
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solche Dienststellen und einzeln stehende Be- 
amten, die das Papier aus der ihnen gewähr- 
ten Dienstaufwandsentschädigung zu bezah- 
len haben, fallen den Empfängern zur Last. 
(2) Die Kosten für das von der Regierung 
gelieferte Papier sind von den Emptänge:;; 
ohne besondere Aufforderung alsbald beı der 
Regierungshauptkasse oder einer ihrer Son- 
derkassen einzuzahlen. Die eingezahlten Be- 
träge sind am Schlusse jedes Vierteljahrs bei 
den sonstigen Einnahmen — bei den Regie- 
rungen Kap. 27 Tit. 14 — zu verrechnen, also 
nicht etwa bei den Ausgaben abzusetzen. 


e. Mitteilungenan das Material- 
prüfungsamt über gemein- 
schaftliche Papierbeschaffung. 

In allen Fällen, in denen das Papier ge- 
meinschaftlich beschafft werden soll, ist dies 
dem Materialprüfungsamt mitzuteilen unter 
gleichzeitiger Bezeichnung der beschaffenden 
Behörde und der Empfänger oder (im Falle 
der Vereinigung zu Gruppen) der zu der 
Gruppe gehörigen Behörden und derjenigen 
Stelle, welche die vorgeschriebene Prüfung 
des Papiers veranlassen Wird. 


4. Zu 3b (Papierprüfung). 

(1) Alle mit einem Büro ausgestatteten 
Dienststellen einschließlich der einzeln ste- 
henden Beamten haben das Papier der Ver- 
wendungsklassen 1 bis 4b und Sa und 8b, 
soweit es nicht gemeinsam beschafft wird 
(siehe Nr. 3 unter a, b und c) oder soweit es 
nicht aus den geprüften Beständen einer an- 
deren Behörde geliefert wird (siehe Nr. 3 
unter d), selbständig prüfen zu lassen. 

(2) Auch wenn Papier von einem Lieferer 
bezogen wird, der solches für andere Behör- 
den geliefert hat und dessen Lieferung im Auf- 
trage dieser Behörde geprüft und für gut be- 
funden worden ist, muß das gelieferte Papier 
geprüft werden. Bei Ausschreibung und An- 
gebot von Papierlieferungen sind Prüfungs- 
zeugnisse, Zeugnisabschriften, Angaben über 
bereits ausgeführte Prüfungen usw. weder zu 
verlangen noch überhaupt zuzulassen. 

(3) Die Papierprüfung hat sich ferner 
auf Vordrucke usw. zu erstrecken, zu deren 
Herstellung die Behörde das Papier nicht 
selbst geliefert hat. 

(4) Die Prüfungspflicht der Behörden 
hängt von dem Umfang der Papierbestellung 
ab: wenn die jährliche Bestellung den Wert 
von 500 RM. erreicht oder übersteigt, muß 
das Papier in jedem Rechnungsjahr, wenn sie 
diesen Wert nicht erreicht, muß das Papier 
ım Laufe von 2 Rechnungsjahren mindestens 
einmal geprüft weiden. 
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(5) Inwieweit gelegentlich auch Papiere 
der Verwendungsklassen 5 und 7 und gege- 
benenfalls der Klassen 6, 8c und 8d zu prü- 
fen sind, bleibt dem Ermessen der Behörden 
überlassen. 

(6) Die von den Staatsbehörden zu ent- 
richtende ermäßigte Prüfungsgebühr wird auf 
24 RM. festgesetzt. 

(7) Es ist unstatthaft, die Prüfkosten in 
den Lieferungsverträgen allgentein und ohne 
Rücksicht auf den Ausfall der Prüfung dem 
Lieferer aufzuerlegen, dagegen kann der Lie— 
ferer für den Fall der Lieferung ungenügen— 
den und deshalb von ihm zurückzunehmenden 
Papiers verpflichtet werden, die Kosten der 
Prüfung des als Ersatz gelieferten Papiers 
auch dann zu tragen, wenn dieses Papier den 
Anforderungen genügt. 


5. Zu 3e (Behandlung des bei der Prüfung 
ungenügend befundenen Papiers). 

(1) Von der Vorschrift, daß ungenügend 
beiundenes Papier zurückzuweisen ist, darf 
nur ausnahmsweise in besonderen Fällen ab— 
gewichen werden. Das Papier ist alsdann für 
Zwecke derjenigen Klasse zu verwenden, de- 
ren Anforderungen es nach dem Ergebnis 
der Prüfung entspricht. 

(2) Ist einer Behörde wiederholt nicht 
vorschriftsmäßiges Papier derselben Fabrik 
geliefert worden, so ist sie berechtigt, Papier 
dieser Fabrik ihrerseits von weiteren Liefe- 
rungen auszuschließen. Die Ausschließung 
hat sich alsdann auf sämtliche Erzeugnisse 
der Fabrik zu erstrecken. Eine derartige Aus- 
schließung ist unter näherer Darlegung der 
Gründe dem Fachminister anzuzeigen, der 
erforderlichenfalls auch die übrigen Fachmi— 
nister davon benachrichtigt. 


6. Zu 3e Abs. 5 und 6 (Löschung 
des Wasserzeichens). 

(1) In der für den Reichsanzeiger be- 
stimmten Bekanntmachung sind die Gründe 
für die Löschung des Wasserzeichens nicht 
anzugeben. 

(2) Die Löschung und Wiedereintragung 
eines Wasserzeichens wird den Behörden auf 
amtlichem Wege mitgeteilt. 


7. (Sparsamkeit iin Papierverbrauch). 

(1) Größte Sparsamkeit im Verbrauch 
aller Papiersorten wird den Behörden zur 
Pflicht gemacht. 

(2) Bei Schreibpapier ist die Verwendung 
gewöhnlicher Bogen (A 3: 207X420 mm. 
einmal gefalzt) auf die allernotwendigsten 
Fälle zu beschränken, in denen sie nicht ent- 
behrt werden können; in allen übrigen Fäl- 
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len sind Blätter zu benutzen (halbe, viertel 
oder achtel Bogen, als solche vom Lieferer 
zu beziehen), die für den Umfang des zu 
schreibenden Textes gerade ausreichen. 


(3) Alle Umdrucksachen sind 1- oder 1 H- 
zeilig und in möglichst kleiner Schriftart her- 
zustellen. Die Randbreite darf nur 2 cm be- 
tragen. 


(4) Zu Umdrucken darf kein ganzer 
Bogen Papier verwendet werden, wenn auf 
der dritten Seite nur einige Zeilen oder gar 
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nur einige Worte stehen, weil sonst mit jedem 
Umdruck fast ein halber Bogen verschwendet 
wird. Gegebenenfalls sind solche Sachen neu 
zu Schreiben. Dasselbe gilt für Umdruck- 
sachen, die mehr als 1 Bogen stark sind. Auch 
ist es nicht zulässig, zu Umdrucksachen, die 
5,9 oder 13 Seiten stark sind, 2, 3 und 4 Bo- 
gen (8, 12 und 16 Seiten) zu verwenden; der 
Drucker hat sich so einzurichten, daß die 
überschießende Seite auf einem halben Bogen 
zu stehen kommt. 
Berlin, den 10. 1. 1920. 


Auslands-Rundschau. 


England. Spanien. 
In Inverkeithning in Fifeshire Akt.-Ges. Espasa-Calpe, Bil- 
wurde die Inverkeithning Paper bao. In Bilbao fand eine außerordentliche 


Cy Ltd. mit einem Kapital von 30000 4 
gegründet. Zweck der Gesellschaft ist die 
Herstellung von vegetabilischem Pergament- 
papier, fettdichtem und durchsichtigem Pa- 
pier sowie ähnlichen Papiersorten. Z. 


Die seit dem Jahr 1881 bestehende Firma 
Bowater ist jetzt unter dem Namen W. F. 
Bowater and Sons (1926) Ltd. neu 
eingetragen worden. Dieselbe befaßt sich 
nicht nur mit der Herstellung von Papier, 
sondern hat auch eine weitverzweigte Ver- 
kaufsorganisation. In Northfleet hat sie eine 
modern eingerichtete Fabrik mit einer Jahres- 
produktion von 50000 tons Zeitungsdruck- 
papier. Die beiden dortigen Papiermaschinen 
haben eine Breite von 228 Zoll. Außerdem 
hat die Firma das Verkaufsrecht auf zehn 
Jahre der gesamten Produktion der New- 
foundland Power and Paper Co. Ltd., die in 
der Lage ist, jährlich 120 000 tons Zeitungs- 
druck zu produzieren. Ferner hat sie ein 
Zweiggeschäft in Sydney. S. 


Charles Martin, der seit dem Jahr 
1577 im Dienste der Firma Edward Lloyd, 
Ltd., in den letzter 29 Jahren als Papier- 
macher tätig war, hat sich nun zur Ruhe 
gesetzt. Er hat die ganze Entwicklung die- 
ser großen Firma miterlebt. Bei seinem Ein- 
tritt in die Firma wurde die Papierfabrika- 
tion aufgenommen und zwar auf einer 125 
Zoll breiten Maschine, welche damals die 
größte der Welt war. Die Anzahl der Pa- 
piermaschinen wurde im Laufe der Zeit auf 
13 erhöht, die Arbeiterzahl stieg von 140 
auf 2000. S. 


Generalversammlung der Aktionäre der Pa- 
pelera Espanola statt, um über einen 
von dem Verwaltungsrat vorgelegten Vertrag 
zwischen dem Hause Hijos de J. Espasa, C. 
A. Calpe und der Papelera Espanola zu be- 
raten und abzustimmen sowie über die Er- 
richtung der neuen Akt.-Ges. Espasa-Calpe 
Beschluß zu fassen. Das Gesellschaftskapital 
der neuen Firma beläuft sich auf rd. 17 Mil- 
lionen Pesetas, der Sitz ist in Bilbao. Die Ge- 
schäfte werden von einem Verwaltungsrat 
und einem geschäftsführenden Ausschuß ge- 
führt. Die Arbeitsstätten des Hauses Espasa 
in Barcelona werden nach Madrid in das 
Gebäude der Firma Calpe verlegt. 

In dieser Sitzung der Papelera 
Española verabschiedete sich der lang- 
jährige Direktor Herr Urgoitti von den 


Aktionären. E. 
Finnland. 
Eine neue Holzindustrie In 
Finnland hat sich — entsprechend der Ten- 


denz, die Holzschätze des ı.andes nur in 
möglichst veredelter Form auszuführen — 
eine neue Industrie entwickelt, die der Fur- 
nierherstellung, deren Produkte schon jetzt 
im Export mit namhaften Summen erschei- 
nen und bald an die erste Stelle rücken wer- 
den. Wie man die Ausfuhr von unverarbei- 
tetem Fichtenholz zugunsten einer gesteiger— 
ten Zellstoff- und Papierausfuhr zu drosseln 
versucht (man rechnet mit dem Neubau von 
zwei bis drei Sulfit-, einer Sulfatzellstoffabrik, 
drei bis vier Hlolzschleifereien und einer 
größeren Zahl Erweiterungsbauten), so ist 
auch die Veredelung des ebenfalls in großen 
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Massen vorrätigen Birkenholzes mit großen 
Schritten vorwärts gegangen. Im Jahre 1914 
gab es nur drei Furnierfabriken, heute gibt 
es deren 14. Seit 1920 ist die Produktion 
sprunghaft von 12900 tons auf 44 000 tons 
gestiegen. Eingeführt hat die Industrie der 
auch sonst durch seine erfolgreiche Tätigkeit 
bekannte Bergrat Wilhelm Schaumann, der 
die guten Aussichten einer solchen Industrie 
in Finnland eingesehen hatte und im Jahre 
1911 die erste und heute noch größte Fur- 
nierfabrik in Jyväskylä gründete. Die nächst- 
größte Fabrik ist die an die Sulfitzellstoffabrik 
Warkaus angeschlossene, die zum A. Ahl- 
ström-Konzern gehört. Das Hauptausfuhr- 
land für das in Finnland produzierte Furnier- 
holz ist England, in dem sich neuerdings 
eine „Plywood Propaganda Association“ ge- 
gründet hat. Die Nachfrage nach finnischem 
Birkenfurnier ist sehr lebhaft und die Fabri- 
ken sind voll beschäftigt. Ms. 


Norwegen. 

In Norwegen sind gegenwärtig 41 Fabri- 
ken, welche Papier erzeugen und etwa 6000 
Arbeiter beschäftigen, im Betrieb. In diesen 
Betrieben sind 92 Papiermaschinen vorhan- 
den, welche bei völliger Ausnützung etwa 
7000000 dz Papier im Jahr herstellen. 
Außerdem bestehen in Norwegen noch 10 
Pappenfabriken, welche etwa 500 000 dz er- 
zeugen. B. 

Lettland. 

Die Gesellschaft der Balti— 
schen Cellulosefabrik in Schlock 
bei Riga führt nunmehr die geplante Moder- 
nisierung ihrer Kraft- und Dampfanlage 


durch. Eine neue Kesselanlage von 1200 qm 


Heizfläche, 21 atü., mit automatischer Be- 
schickung und Feuerung, neues System der 
Speise wasserreinigung usw., ein Turboaggre- 
gat von 3200 KW Leistung, mit Anzapfung 
von Koch- und Trockendampf wird die 


Schlocker Fabrik zu einer der rationellsten 
Anlagen in Lettland bezüglich der Kraft- und 
Wärmewirtschaft gestalten. 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. I. Müller & Sohn A.-G. 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Gleichzeitig wird eine Vergrößerung der 
Zellulosefabrik vorgenommen, um die Pro- 
duktion von derzeit jährlich etwa 8000 tons 
auf etwa 15000 tons zu bringen. Für 1927 
ist die Verdoppelung dieser Produktion vor- 
gesehen. Die Papierfabrik der Gesellschaft 
erzeugt derzeit etwa 10 000 tons Sulfitzellu- 
losepapier jährlich. 

Durch die Vergrößerung der Zellulose- 
produktion wird allerdings zusammen mit 
dem Verbrauch der anderen Papierfabriken 
und Holzschleifereien das in Lettland zur Er- 
zeugung kommende Papierholz (von welchem 
jetzt noch ein Teil exportiert wird) restlos. 
im Lande verarbeitet werden. 


Nordamerika. 


Zeitungsdruck- Produktion. 
Das „Newsprint Service Bureau“ stellt fest, 
daß sich die Produktion im Monat Novem- 
ber 1925 auf 130 102 tons und der Versand 
auf 133 199 tons belief. Die Produktion 
Kanadas belief sich auf 132 148 tons und 
der Versand auf 131 942 tons, so daß 
sich die Produktion der Vereinigten Staaten 
und Kanadas zusammen auf 262 250 tons und 
der Versand auf 265 141 tons beläuft. Außer- 
dem wurden 11 445 tons Zeitungsdruck in 
Neufundland und 1036 tons in Mexiko er- 
zeugt, so daß die gesamte nordamerikanische 
Produktion für den Monat November 274 231 
und für die ersten 11 Monate des Jahres 
1925 -- 2866 782 tons betrug. Die Zeitungs- 
druckpapierfabriken stellten außerdem noch 
1756 tons Tapetenpapiere her, wovon 335 
tons auf Kanada entfallen. Die Vorräte an 
Zeitungsdruckpapier in den Vereinigten Staa- 
ten betrugen Ende November 17418 tons 
und in den kanadischen Fabriken 21 563 
tons, insgesamt 38 981 tons, was einer Durch- 
schnittsproduktion von 3,6 Arbeitstagen ent- 
spricht. Im Monat November arbeiteten die 
Zeitungsdruckpapierfabriken der Vereinigten 
Staaten mit 93,7%, diejenigen von Kanada 
mit 100,6% ihrer Leistungsfähigkeit. 

Wenn man die Produktion der ersten 11 


ierholz 
aker, Hamburg 271 
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Monate des Jahres 1925 mit der entsprechen- 


den Periode der 5 vorhergehenden Jahre ver- 


gleicht, so produzierten die Fabriken der 
Vereinigten Staaten 3% mehr als im Jahre 
1924, 2% mehr als 1923, 5% mehr als 1922, 
24% mehr als 1921 und ungefähr gleichviel 
Prozent mehr als im Jahre 1920. Die kana- 
dischen Fabriken produzierten 11% mehr als 
1924, 18% mehr als 1923, 40% mehr als 
1922, 89% mehr als 1921 und 72% mehr 
als 1920. 


Die gesamte Produktion der Vereinigten 
Staaten und Kanadas in den ersten 11 Mo- 
naten des Jahres 1925 war 7% höher als im 
Jahre 1924, 9% höher als im Jahre 1923, 
20% höher als im Jahre 1922, 50% 
höher als im Jahre 1921 und 27% höher 
als im Jahre 1920. In den ersten 11 Mo— 
naten des Jahres 1925 wurden in Neufund- 
land 83 140 und in Mexiko 11 605 tons Zei- 
tungsdruck hergestellt. K. 


Vereinigte Staaten. 
Neue Papierfabrik in Kalifornien. 


Auf schwedische Initiative hin und mit 
Unterstützung von hauptsächlich schwedisch 
amerikanischem und schwedischem Kapital 
soll in der Stadt Pomona in Kalifornien 
eine Papierfabrik für die Ilerstellung von 
Fruchtseidenpapier crrichtet werden. Die Fa- 
brikation wird von der California Fruit 
Wrapping Mills Inc. mit einem Aktienkapital 
von 500 000 Doll. betrieben. Der größte Teil 
der maschinellen Anlage ist der A.-B. Karl- 
stads Mekaniska Verkstad in Karlstad (Schwe- 
den) zur Lieferung übertragen worden. Die 
für die Fabrikation notwendigen Halbstofie 
werden ebenfalls schwedischen Ursprungs 
sein. Es ist beabsichtigt, die Anlage zu Be- 
ginn des Jahres 1927 in Gang zu setzen. 
Als technischer Leiter ist der früher in Hol- 
mens Bruk und Vargön angestellt gewesene 
Ingenieur A. Oertendahl berufen wor- 
den. Zu der Fabrik gehört eine vollständige 
Spezialdruckerei, deren Maschinen jedoch in 
Amerika hergestellt werden. S. 
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Kanada. 
Großer Zusammenschluß der Papierindustrie 
Kanadas. 


Wie aus Montreal gemeldet wird, ist der 
Zusammenschluß der Belgo-Kanadi- 
schen Paper Co. mit der St. Maurice 
Paper Co. im wesentlichen durchgeführt 
worden. Diese Transaktion gehört mit zu 
den bedeutendsten in der Geschichte der 
kanadischen Papierindustrie, da auf diese 
Weise benachbarte Anlagen im Werte von 
43 Millionen verschmolzen werden. Die 
Fusion bringt zwei der größeren Druck- 
papierfabriken des Landes zusammen und in 
Anbetracht der Tatsache, daß beide im St. 
Maurice-Tal gelegen sind, wird sich eine 
natürliche Konsolidierung herausbilden, wo- 
durch sowohl eine Reduzierung der Ver- 
waltungskosten als auch eine beträchtliche 
Ersparnis bei den Holzeinkäufen und den 


Aufbereitungsverfahren erzielt werden dürfte. 


Die tägliche Produktion des Belgo St. Mau- 
rice-Konzerns wird 650 tons betragen. 


Es steht nunmehr endgültig fest, daß die 
Port Alfred Corporation in den 
Kenzern nicht einbezogen wird. Kr. 


Britisch-Kolumbien. 

Die große Papierfabrik der Powell 
River Co., 60 Meilen nördlich von Van- 
couver, soll in ihrer Leistungsfähigkeit 
verdoppelt werden, was mit einem Kosten- 
aufwand von Doll. 2 000 000 verknüpft ist. 
Außerdem sollen weitere Fabriken in den 
nächsten Jahren in Kolumbien in Betrieb 
kommen. Dortige Fabriken haben neulich 
von Australien einen Auftrag auf 20 000 tons 
Zeitungsdruckpapier erhalten. S: 


Indien. 


Herrn W. Raitt vom Forest Research 
Institute in Indien ist es gelungen, ge- 
bleichten Bambuszellstoff von 
guter Beschaffenheit nach dem Sulfatverfah- 
ren verbunden mit seinem eigenen System 
der teilweisen Köchung herzustellen. S. 


Maschinen-Siebe 


aller Art ln anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit lleiern 


Foest & Loesche, jm. ber & Sulf. Rosslau aoan. 


Üegr. 180 


r 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Zeitschriftenschau. 


Kraftmasse und Kraftpapier. Von Zivil- 
ingenieur Otto Heijne. Suomen Paperi- 
ja Puutavaralehti Nr. 24, 1925. 


Die guten Festigkeitseigenschaften der 
Kraftstoffe und -papiere erklärt die steigende 
Nachfrage nach diesen Zellstoff- und Papier- 
sorten. Für die Herstellung können für die 
gröberen Sorten ungeschältes Holz, Säge- 
werksabfälle usw. benutzt werden, für bes- 
sere Papiere ist jedoch geschältes gutes Holz 
vorzuziehen. Bedingung ist gleichmäßige 
Größe der Holzspäne, um einen gleichmäßi- 
gen Aufschluß zu erreichen. Die optimale 
Größe in Bezug auf Stärke des erkochten 
Stoffes und Ausbeute pro cbm Kochervolu- 
men ist / — 9 Zoll. 

Bei der Kochung soll das Holz bis zu 
einem gewünschten Grade von inkrustieren- 
den Substanzen befreit und die Zellulose in 
Form einzelner Faserbündel frei gelegt wer- 
den, ohne daß diese selbst in nennenswerter 
Weise verändert oder gar aufgelöst werden. 
Der Erfolg ist abhängig von dem ange- 
wandten Druck und der Alkalimenge. Nor- 
male Kochlaugen haben etwa folgende Zu- 
sammensetzung: 15,3 kg Na.CO;, 60,2 kg 
NaOH 26,8 kg Na:S 3,2 kg Na:SO, und 
2,8 kg Na:SOs oder in einem anderen Fall 
waren die Salze der Kochlauge zusammen- 
gesetzt aus: 25,8% Na:CO:, 53% NaOH, 
17,5% Nas und 3,7% Na.SO,. 

In gewissen Grenzen hat das Verhältnis 
von Nazs zu NaOH nur wenig Einfluß auf 
die Stoffqualität. Steigt die NaOH-Menge 
aber über 80% der Gesamtmenge an wirk- 
samem Alkali (NaOH Na:S), so erhält man 
etwa dieselbe Qualität, wie bei reiner NaOH- 
Kochung, wobei die Ausbeute sinkt. Ande- 
rerseits wird durch ein Ansteigen des Na:S- 
Gehaltes über 50% der Gesamtalkalimenge 
der Lösungsvorgang sehr verlangsamt, bzw. 
bei gleicher Kochdauer nur ein unvollkom- 


mener Aufschluß erreicht. Ob eine Erhöhung 
des Druckes diese Wirkung des Na,S auf- 
heben kann, ist zweifelhaft, jedoch wird bei 
gleichzeitiger Verlängerung der Kochzeit das 
Resultat besser. Für Kraftmasse hat sich ein 
Gehalt von 35% NaS, bezogen auf die Ge- 
samtalkalimenge, als der beste erwiesen. 


Nach der heutigen Auffassung des Koch- 
prozesses als eine Hydrolyse des Lignins 
und der Kohlehydrate spielt das NaOH die 
Hauptrolle als Lösungsmittel, indem es sich 
mit den Inkrusten zu in Wasser löslichen 
Salzen umsetzt. Erst wenn das NaOH na- 
hezu verbraucht ist, tritt das Na,S in leb- 
haftere Wirksamkeit. Nach Klason setzt sich 
das Na,S bei höherer Temperatur mit den 
Methoxylgruppen des Lignins unter Bildung 
von Dimethylsulfid und Phenolnatriumsalz 
um, von denen das erstere teilweise in Me- 
thylmerkaptan und Methylalkohol hydrolysiert 
wird. Die nötige Menge Na,S läßt sich nach 
dieser Auffassung aus dem Methoxylgehalt 
des Holzes berechnen. Bei einem Gehalt von 
5,3% des Trockenholzes an Methoxyl beträgt 
dann der Na,S-bedarf 6,667 kg/100 kg Holz. 
Erfahrungsgemäß erhält man die besten Re- 
sultate bei einem Gehalt von 35% Nazs von 
Gesamtalkali, was gerade 6—6?/; kg pro 
100 kg trockenes Holz ausmacht, was aber 
möglicherweise auch nur ein Zufall ist. 


Die übrigen Salze der Kochlauge spielen 
eine untergeordnete Rolle. Na: CO; ist für 
die-Kochung wertlos und soll bei der Kausti- 
zierung möglichst vollkommen in NaOH ver- 
wandelt werden. Das Na.SO, hat wohl einige 
Bedeutung als Lösungsmittel, da man mit 
reiner Na,SO;-lösung Holz gut aufschließen 
kann. Die Rolle des Na.SO, ist noch unge- 
klärt. Reine Na,SO,-lösung hat keinerlei Lö- 
sungsvermögen, jedoch ist bekannt, daß ein 
Na,SO,-Zusatz für die Kochung günstig ist. 
Möglicherweise wird durch den Na,SO,-Ge- 


durch Stirnräder, 


HOFFMARN-KOLLERBANG b. R.P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 


222 


halt der osmotische Druck der Lösung erhöht 
und so ein besseres Eindringen der Lösung 
in das Holz und damit ein schnellerer Auf— 
schluß erreicht. 

Ein Zusatz von Schwarzlauge von einer 
vorhergehenden Kochung dient nur als Ver- 
dünnungsmittel, um das erforderliche Mini— 
malflüssigkeitsvolumen zu erhalten. Dieses 
soll für stehende Kocher bei direktem Koch- 
verfahren 40—50%,, bei indirektem Kochen 
55—60% des Gesamtkocherraumes nicht un- 
terschreiten. Für rotierende Kocher, bei 
denen nur die halbe Holzmenge von Lauge 
bedeckt zu sein braucht, genügen 25—309% . 
Das Verhältnis von Schwarzlauge zu Frisch- 
lauge richtet sich nach der Stärke der letzte- 
ren und nach dem Feuchtigkeitsgehalt des 
Holzes. 

Die vorteilhafteste Kochtemperatur liegt 
zwischen 166 und 109°C. Eine Erhöhung 
steigert zwar die Reaktionsgeschwindigkeit, 
vermindert aber die Ausbeute. Unter 160" ist 
ein Aufschluß nur bei großem Alkaliüber- 
schuß zu erreichen. Ein guter Kraftstofi laßt 
sich dann aber nicht mehr herstellen. 

Den Haupteinfluß auf den Ausfall der Ko- 
chung besitzt die angewandte Alkalimenge. 
Für Kraftstoff werden im allgemeinen etwa 
350 kg wirksames Alkali benötigt. Ein Alka- 
liüberschuß muß vermieden werden. Fr 
bringt außer Alkaliverlusten auch Stoffver— 
luste mit sich, da das Fasermaterial angegrif— 
fen wird. Bei 23,6 bzw. 30,6% Alkali (auf 
trockenes Flolz bezogen) betrugen die Aus— 
beuten an Stoff 43,5 bzw. 33,6% des Holzes. 
Man braucht nach Prof. Klason und Dr. Chri- 
stiansen mindestens 20 kg NaOH für 100 kg 
trockenes llolz und außerden: 5 kg, um die 
berausgelösten Stoffe in Lösung zu halten. 

Für Kraftstoff ist die vollständige Heraus- 
lösung der Inkrusten nicht wünschenswert. 
Man kommt deshalb mit einer geringeren Al— 
kalimenge aus, besonders wenn man der Ver— 
arbeitung im Holländer noch eine mechani- 
sche Zerteilung der Faser im Kollergang vor- 
ausgehen läßt. In amerikanischen und 
schwedischen Fabriken wird meist mit 2075 
Learheitet. 

Durch Aenderung des Druckes und der 
Temperatur läßt sich der Kochprozeß in man- 
nipfacher Weise beeinflussen. 

Die Weiterverarbeitung des so erhaltenen 
Stoffes auf Kraftpapiere kann auf zwei Weisen 
geschehen. Die Art der Verarbeitung richtet 
sich nach den Eigenschaften der erkochten 
Masse. 
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Bei „gekollerter Sulfatmasse“, die im Kol- 
lergang eine Zerteilung und Quetschung der 
Fasern durchgemacht hat, wird die Holländer- 
arbeit so geleitet, daß dabei keine Verkürzung 
der Faser eintritt. Diese geschieht in Jordan- 
mühlen geeigneter Größe. Das erhaltene Pa- 
pier besitzt nur mittlere Stärke, ist aber sehr 
leicht und porös. 


Bei dem anderen Verfahren geschieht der 
Aufschluß ausschließlich in Holländer und 
Jordanmühle, wobei der Hauptteil der Mahl- 
arbeit auf die letztere verlegt ist. Das so 
hergestellte Papier hat gute Stärke, ist aber 
schwerer und weniger porös. Eine Trock- 
nung des Zellstoffs vor der Verarbeitung zu 
Papier beeinflußt dessen Festigkeit ungünstig. 
Bedingt ist diese Erscheinung nach Dr. A. 
Klein wohl in einer irreversibelen Schrum- 
plung der Zellstoffaser beim Trocknen. 


Bei der Mahlung wird Wasser von den 
Fasern aufgenommen. Durch die Quellung 
wird der Zusammenhalt der Fasern verbes- 
sert, während die eigentliche Verfilzbarkeit 
durch die Mahlung verringert wird. 

Ms 

Schältrommeln. Papers- och Trävaru- 
tidskrift för Finland Nr. 22/1925. 


Dipl.-Ing. Rolf Wilen beschreibt die 
Vorzüge der in Amerika überall eingeführten 
Schältrommeln gegenüber den in Finnland üb- 
lichen Messerschälmaschinen. Die Trommeln 
wirken dadurch, daß das ganz in Wasser 
oder durch Spritzwasser feucht 
Lehaltene Holz in der Trommel durch gegen- 
seitire Reibung die Rinde abschleift. Die bei 
den Messerschälmaschinen auftretenden Ver- 
luste an Holzfasern werden vermieden und 
außerdem wird eine Ersparnis an Kraft und 
Arbeitslöhnen erzielt. Die Ersparnis ist unter 
Berücksichtigung des larzwertes der Schäl- 
späne zahlenmäßig angegeben. Es sollen 
kosten in Kanada 1 cord geschältes Holz frei 
Schleiferei oder Zellstoffabrik: 

In Walde geschält und geflößt 951 Doll. 
mit Messerschälmaschinen geschält 9.36 „ 
mit Schältrommel geschält 8.70 „ 

Weiter empfiehlt der Verfasser die An- 
wendung der amerikanischen Holzlager- 
methode durch Aufstapeln mittels Kranen in 
hohen Haufen, die große Ersparnisse an 
Zeit und Arbeitslöhnen mit sich bringt und 
nur den Nachteil hat, daß das Holz niclit 
genau gemessen werden kann, Ms. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von Mundstück- 
belagbobinen. 
Korkwarengesellschaft m. b. H. 
in Dresden. 

Kl. 55f, Gr. 13. D. R. P. Nr. 422 601. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Herstel- 
lung von Mundstückbelagbobinen für Zigarettenmund- 
stücke, dadurch gekennzeichnet, daß einem über 
Walzen bewegten Papierstreifen auf der Wegstrecke, 
die er von unten nach oben in senkrechter Richtung 
ohne Unterlage, also freiliegend, durchläuft, ein Flüs- 
sigkeitsstrom, bestehend aus einer Metallpulver ent— 
llaltenden Lösung, zugeleitet wird. 


Patent-An meldungen. 
Kl. 10a, 22. Sch. 73 150. Dr. Carl G. Schwalbe, 


Eberswalde. Verfahren zur Verkohlung von Sulfit- 
ablauge. 19. 2. 25. 
Kl. 221i, 2. A. 41393. Akt.-Ges. für Anilin- 


Fabrikation, Berlin-Treptow. Verfahren zur Darstel- 
lung eines nicht zerfließlichen festen Körpers aus 
Sulfitzelluioseablauge; Zus. 2. Anm. A. 39 410. 24. 1. 24. 

Kl. 55b, 3. K. 93883. Königsberger Zeilstofi- 
Fabriken und Chemische Werke Koholyt Akt.-Ges., 
Berlin. Verfahren zur Kühlung der Röstgase bei der 
Herstellung von Sulfitlauge; Zus. z. Pat. 401419. 
8. 4. 25. 

Kl. 55d. 25. A. 40 610. Fa. Allgemeine Elektri- 
zitäts-Gesellschaft, Berlin. Vorrichtung zur Regelung 
in Gruppen angetriebener Maschinen, insbesondere 
Papiermaschinen. 3. 9. 23. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 

Kl. 55d. 28. A. 40951. Doppelwandige Haute 
zum Aufnehmen der Dämpfe, insbesondere von Pa- 
piertrockenmaschinen. 10. 9. 25. 

Kl. 55d. 27. K. 90 229. Abwasserkontrollvorrich- 
tung für Holzschleifereien, Zellstoff-, Papier- und 
andere Fabriken. 10. 9. 25. 


Patent-Erteilungen. 


Kl. 54e, 2. 425091. Peter Ernst Winnertz, Penig 


i. Sa. Vorrichtung zur Herstellung von Paplerhohl- 
körpern nach dem Gautschverfahren. 30. 8. 24. 
W. 66 987. 

Kl. 54c. 2. 425 032. Peter Ernst Winnertz, Penig 
i Sa. Vorrichtung zur Herstellung von Papierhohl- 
körpern nach dem Gautschverfalrren. 4. 3. 25. 
W. 68 696. 


Kl. 55b, 3. 425 195. Zellstofffabrik Waldhof, Mann- 
heim-Waldhof, Dr. Adolf Schnelder, Kelheim a. d. D., 
und Carl Hangleiter, Fockendorf, Thür, Vorrichtung 
zum Entgasen von Sulfitzellstofikochern unter Wieder— 
gewinnung der schwefligen Säure und der Abwärme. 


Zus. z. Pat. 350471. 27. 8. 24. Z. 14 662. 
Patent-Löschungen. 
Kl. 55d: 370 258. Kl. 55e: 261 450 338 708. 
Kl. 55f: 416 302 416 303 397 364. 


Gebrauchsmuster- Eintragungen. 


Kl. 55a. 936 412. Amme, Giesecke & Konegen 
A.-G., Braunschweig. Holzschlelier. 8. 5. 24. 
A. 38 604. 

Kl. 55c. 937 440. Adolf Baer, Bad Liebenwerda. 


Auflöseholländer für Halbstoffe und Altpapier. 18. 1. 26. 
B. 115 285. 

Kl. 55d. 937 631. Friedrich 
München. Hülsenschoner für Rollenhülsen aus 
der Papierfabrikation. 4. 1. 26. G. 60 607. 

Kl. 55e. 935 621. Fried. Krupp Akt.-Ges., Essen. 
Anlegetisch für Pappenglättwerke. 16. 5. 24. K. 97 784. 

Kl. 55e. 937012. Dipl.-Ing. Gerald Strecker und 
Theodor Göckel, Darmstadt, Olbrichweg 6. Vorrich- 
tung an Bogenablegern für Querschnelder, mit Ab- 
führung der Bogen zu dem Stapel. 16. 12. 25. St. 
31822, 


Gräter, Gauting b. 
Holz 


Patentstatistik der Patentklasse 55 (Papier- und Pappenherstellung). 


Patente wurden 1910 1911 1912 1913 1914 — 1919 1020 1921 1922 1923 1924 
angemeldet. . 232 288 250 238 187 — 100 234 252 324 225 279 
erteilt . . . . 1115 134 138 141 127 — 96 153 115 160 156 190 
Gebrauchsmuster wurden 

angemeldet . . 122 137 122 152 135 — 74 85 66 114 53 109 
eingetragen . . 79 177 76 91 77 — 37 38 33 44 38 31 


Ende des Jahres 1924 waren in K aft 736 Patente. 


Die Gebrauchsmuster treten nach Zahl und Bedeutung hinter den Patenten zurück. im Gegensatz zu 


vielen anderen Patentklassen, z. B. der Klasse 54 (Papier- und Pappenerzeugnisse und Verarbeitung außer 
Buchbinderei, 
Jahren um das Dreifache übertrifft. 


Max Schüler & 00. 


sowie Reklamewesen), woselbst die Zahl der Gebrauchsmuster die der Patente in manchen 
Pate tanwalt Dr. L. Gottscho, Berlin. 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 


1 


224 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 8 1926 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Fbenso müssen wir die Portoauslagen für de vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Pragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoifabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“. Bezugsquellen aller Art sind in „Giuntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage NT. 3306. Verwertung von Fangstoff. 
Wie läßt sich der bei uns in größeren Mengen an— 
fallende Fangstoff, bestehend aus Holzzellulose-, Ho!z- 
stoff- und Hadernfasern, abgesehen von der Wieder- 
verarbeitung zu Papier und Pappe, gewinnbringend 
verwenden? B. 


Frage Nr. 3367. Blaugeiärbte Schrenzpappe. 
Wir beabsichtigen, auf einer Rohpappenmaschine blau- 
gefärbte Kartonpappe (Schrenzpappe) herzustellen. 
Welche besonderen Einrichtungen gehören zum Fär- 
ben? Sind Teerfarben den Erdfarben vorzuziehen? 
Wodurch wird stete Gleichmäßigkeit des Farbtons 
erreicht? Um wieviel verteuert sich die Herstellung 
gefärbter Pappen gegenüber ungefärbten? B. 


Frage Nr. 3368. Bercchnung von Wasser- 
zeichenwalzen. Wie wird die Abrechnung von Was- 
serzeichenwalzen mit dem Auftraggeber gehandhabt? 
Meines Wissens geht eine Wasserzeichenwalze durch 
prozentuale Abgeltung bei den einzelnen Papierliefe— 
rungen in das Eigentum der Fabrik über. Die An- 
schaffungskosten für eine Walze müssen dach zu- 
nächst von dem Auftraggeber bestritten werden? P. 


Zweiseitige Papiere. 

Antwort auf Frage Nr. 3340 in Nr. 3. S. 75. 

(Siehe auch Nr. 6. S. 166, und Nr. 7. S. 191.) 

VI. Die Zweiseitigkeit von Papieren. ganz be— 
sonders aus holzhaltigen langen, röschen Stoffen. 
wird zumeist durch die ungleiche Einlagerung der 
Füllstoffe im Papierkörper hervorgerufen. Sie lagern 
sich vornehmlich, da spezifisch schwerer als die 
groben Holzschliffasern, auf der Siebseite ab (? Die 
Schriftl.), machen die Unterseite der Stoffbahn da- 
durch weicher und bildsamer, was der deutlich: Ab- 
druck der Siebmaschen beweist. Zu röscher und 
langer Stoff und daraus sich ergebende unnötig starke 
Wasserführung lassen die Entwässerung zu rasch 
vor sich gehen. Die vornehmliche Einlagerung der 
Füllstoffe auf der Unterseite wird dadurch begünstigt. 
Eine zu große Anzahl Registerwalzen ist vom Uebel. 
das Ausheben jeder zweiten ist eventuell zu emp- 
fehlen.“ Forcierte Saugerarbeit ist zu verwerfen. Die 
Stoffbalın ist so feucht wie möglich durch den Egout— 
teur zu führen. Dasselbe gilt für die Herausarbei- 
tung farbiger Papiere. Mahlen Sie Ihren Stoff etwas 
kürzer. Grobe Filze können die beste Oberfläche 
entstellen, S. 

VIL Die Beseitigung der Zweiseitigkeit bei stark 
holzhaltigen und beschwerten Druckpapieren wird 
niemals völlig erreichbar sein 
schränkung. Immerhin kann der Uebelstund vermin- 
dert werden. Der Füllstoff lagert sich zu einem 
groBen Teil bei stark beschwerten Papieren auf der 


— — m ai 


ohne Produktionsein- 


der Papierbahn ab, so daß die obere 
Seite raub bleibt (2 D. Schriftl.). Es ist darauf 
zu achten, daß der Stoff mit nicht zu viel Wasser 
über den ersten Sauger geht und der erste Sauger 
nicht zu stark zieht. Der Uehelstand läßt sich etwas 


Unterseite 


verringern, wenn der Füllstoff mit einem Teil von 
Faserstoffen zusammen verkollert wird. Weiter ist 


es ratsam, auf das Sieb eine Vordruckwalze zu legen 
und die Wendepresse als Legepresse umzubauen und 
ferner die Papierbahn so über die Trockenpartie zu 
führen, dab nur die obere Seite des Papieres mit der 
Mantelfläche des Trockenzylinders in Berührung 
kommt. H n. 


Rundsiebkartonmaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3347 in Nr. 4 S. 
(Siehe auch Nr. 7. S. 192.) 


VI. Ich empfehle. die erwähnten sieben Rund- 
siche mit nur einem Abnahmefilz auszurüsten. Im 
anderen Falle ist wirklich die Gefahr vorhanden. daß 
die dreilagige Bahn mit der vierlagigen nicht ge- 
nügend zusammengegautscht wird. Weiter wird sich 
ie nach Qualität des Stoffes an der Stelle. wo die 
beiden Lagen zusammentreffen, Blasenbildung zeigen. 
ei meiner Tätigkeit in der Kartonfabrikation habe 
jeh selten ein Abfallen der Bahn vom Ahnahmefilz 
beobachtet, und nur dann, wenn so schwere Kartons 
gearbeitet wurden, die eigentlich auf eine Acht- 
Rundsieb-Maschine gehörten. Meistens liegt cs daran, 
daß die Gautschen nicht genügend mit Filz bewickelt 
sind, die Stoffschicht also wegen der geringen Ent- 


107. 


wässerung gegen die letzten Rundsiebe zu schwer 
wird. Ferner kommt das Abfallen vor, wenn die 
Rundsiebe beschmutzt oder die Randspritzen nicht 


genau eingestellt sind. so daß sich ungleiche Ränder 
bilden und dadurch die Stofibahn an einer dünnen 
Stelle einreikt. Ich habe mit dieser unliebsamen 
Erscheinung wenig Schwierigkeiten gehabt. K l. 


VII. Die Ausführung I mit zwei Abnahmefilzen 
kann nieht empfohlen werden. da heim Zusammen- 
gautschen der beiden Bahnen in der Tat erhebliche 
Schwierigkeiten entstehen, (Siehe auch Frage Nr. 
3305 in Nr. 43/1925.) Ich kann Ihnen die Ausführung 
II dagegen sehr empfehlen, da sie sich gut bewährt 
hat. Das Abiallen der Stofibahn vom Abnahmefilz 
kommt äußerst selten vor, bei uns z. B. nur dann 
ab und zu, wenn ganz schwere Sorten (1200 bis 
1400 gam) gemacht werden. Wir haben einen 58 m 
langen Abnahmefilz und führen die Papierbahn zwi- 
schen Unter- und Oberfilz durch 6 Vorgautschen und 
die Gautsche. Die Anordnung einer guten Filzwäsche 
am Abnahmefilz ist unerläßlich zur Vermeidung von 
Schwierigkeiten beim Abgautschen. — sr. — 


TD n BR Treibriemen seit. Jahrzehnten 
D- Alata-Transportbänder bestbewährte Qualitäten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, aufstehen 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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. 


Rein weiße Holzpappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3349 in Nr. 4, S. 107, 

(Siehe auch Nr. 7. S. 192.) 

IH. Das schmutzige Abwasser, von dem Sie 
sprechen, rührt anscheinend von stark harzhaltigem 
Holze her. Wenn Sie das Abwasser 1 den Ent- 
wässerungszylindern zirkulieren lassen, d. h. auf dem 
Schleifer und an anderen Stellen des Be als 
Verdünnungs- und Spritzwasser wieder anwenden, 
sättigt sich dasselbe bald mit Harzresten. Diese, in 
feinster kalloidaler Verteilung. teilen ihre schmutzig- 
gelb-grün: Farbe dem Endprodukt mit. Durch An- 
wendung mehr abgelagerten Holzes werden Sie sicher 
ein reineres Fabrikat erzielen. Vielleicht ist auch 
das Fabrikationswäasser von vornherein unrein. Kies- 
filter können hier Abhilfe schaffen. S. 

IV. Stark verunreinigtes FluBwasser läßt sich 
nur schwer mit Hilfe kostspieliger Filteranlagen so- 
weit reinigen, daß damit schön weiße Holzpappe 
erzeugt werden kann. Es empfiehlt sich daher, das 
erforderliche Fabrikationswasser durch Fassung von 
Ouellen oder Anlegen von Brunnen zu beschaffen, 
und wenn diese nicht ergiebig genug sind, einen Stofi- 
fänger aufzustellen, der derart eingerichtet ist, daß 
das Fabrikationswasser mindestens eine Woche lang 


zum überwiegenden Teil im Kreislauf unterhalten 
werden kann. Nach dieser Zeit ist der Inhalt des 
Filters abzulassen, dieser auszuwaschen und Sonn- 


mit frischem Wasser 
Spritzwasser ist 


tags. wenn der Betrieb ruht. 
vollzupumpen. Das erforderlich: 
nach entsprechender Reinigung. was eventuell in 
einer xröleren, mit Sieh überzogenen rotierenden 
Tronunel erfolgen . dem Bache zu entnehmen. 
H. Post!. Biedermannsdori b. Wien. 
V. Es ist ganz an daß Ihre weiße Holz- 
pappe infolge des verunreinigten Fabrikationswassers 
keinen reinen weißen Ton bekommt, denn zu einem 
reinen Fabrikat gehört in erster Linie tadellos reines 
Fabrikationswasser. Deshalb ist es nötig, das Fabri- 
katienswasser zu klären, sei es auf mechanischem 
oder chemischem Wege, irgendwelche Zusätze wäh- 
rend des Fabrikationsprozesses haben keinen Zweck. 
Lassen Sie Ihr Fahrikations wasser untersuchen, wel- 
cher Art di: Verunreinigungen sind. Erst dann kann 
man ein Urteil bilden, welche Mittel zur Reinigung 
anzuwenden sind. Ing.-Chem. O. Kück. 
VI. Wer schöne reine weiße Holzpappen oder 
auch schönen weißen Holzstoff haben will, der lasse 
das Abwasser weg, denn Abwasser gibt immer einen 
grauen Stich. B. K. 
VII. Durch Zusätze zum Stoff können Sie hei 
schmutzigem Wasser nie eine reine weiße Pappe her- 
stellen. Der einfachste und billigste Weg zur Be- 
seitigung des Uebels ist der Bau einer Kläranlage. 
Sie können sich eine gut arbeitende Anlage auch 
selbst herstellen, indem Sie die schmutzigen Abwässer 
so lange durch gewaschenen Kies laufen la laufen lassen, bis k bis 
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die gewünschte Klärung erreicht ist. Zum Auffangen 
grober Uhnreinigkeiten hat sich die Vorschaltung von 
Reisigbündeln sehr bewährt. - C. 


Verziehen der Naht des Steigfilzes. 
Antwort auf Frage Nr. 3350 in Nr. 4, S. 107. 

J. Durch Einlegen von in der Mitte bomhierten 
Filzleitwalzen können Sie das Vorgehen der Mar- 
ki:rungsfäden (Naht). beseitigen. Das Auflaufenlassen 
von Papier-, Filz- oder dergleichen Streifen auf die 
Enden der Filzleitwalzen ergibt gerade das Gegen- 
teil von dem, was Sie beabsichtigen; auch das starke 
Spannen des Filzes begünstigt das Vorgehen in der 
Mitte. Untersuchen Sie auch einmal Ihre Preßwaälzen, 
ob solche lichtdicht aufeinander laufen. Ist die 
Pressung in der Mitte stärker als an den Enden, so 
muß der Hebel bier angesetzt werden. C. 

II. Das Uebel dürfte auf unrichtige Bombierung 
der unteren oder oberen P'relwalze zurückzuführen 
sein. Eilt die Naht gegenüber den Seiten in der 
Mitte vor, so ist eine der Walzen in der Mitte zu 
stark bombiert. Ein Nachschleifen kann Abhilfe 
schaffen. Eine in der Mitte schleudernde (verbogene) 
Leitwälze kann auch in geringerem Maße in obigem 
Sinne auf den Filz einwirken. S. 

IH. Mit ziemlicher Sicherheit ist dieses Uebel 
auf zu starke Bombierung der unteren Preßwalze 
in der Mitte zurückzuführen. Dadurch wird der Filz 
an dieser Stelle naturgemäß gezerrt und verzicht 
sich, während die Seiten zurückbleiben. Durch Ab- 
schleifen der Walze können Sie diesen Uebelstand auf 
einfache Weise beseitigen — sr. — 

IV. Es kommt häufig vor, daß bei den Filzen 
die Naht in der Mitte vorläuft. Die Entwässerung ist 
dann schlecht und wenn man zu stark preßt. ver-- 
drückt der Filz die Papierbahn. Durch zwei Spiral— 
walzen kann das Uebel zum Teil beszitigt werden. 
Versuchen Sie einmal, die Spirale einer Walze nicht 
ganz bis in die Mitte gehen zu lassen. Selbstver— 
ständlich müssen die Walzen gute Spiralen besitzen 
und dürfen nicht schlagen, Wenn Sie das Verlauien 
dadurch nicht wegbringen können, so liegt es an den 
Filzen selbst, und ich würde Ihnen vorschlagen, von 
verschiedenen Fabrikanten Filze zu beziehen. Daß 
der Filz wahrscheinlich nicht gezignet ist, kann man 
annehmen, weil er nach Ihrer Angabe immer schmä- 
ler wird, was im allgemeinen auf die Filzqualität 
zurückzuführen ist. Einen Versuch mit Kammgarn- 
filzen würde ich Ihnen besonders empfehlen. 

Ing. E. Lie beherr, Vevce. 

V. Auf Ihrer Presse sind jedenfalls die Walzen 


nicht bombiert oder gar hohl gelaufen. Um dem 
Uebelstand abzuhelfen, müßte die untere Walze zylin- 
drisch geschliffen und die obere Walze je nuch 


Durchmesser derselben und dem Belastungsdruck 
1 -1% mm im Umfang bombiert werden. 

Falls Sie einen Schnitzer-Schleifapparat haben, 
können 8 FF an den beiden Enden der Walze soviel 


Deutschland. Oesterreich. 
Tschechoslowakei. d D j e i 0 7 e T Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meiner & Hohmann G. m. B. H. Holzhandlung, 


Triptis J. Thir. 
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abschleifen, daß die Presse in der Mitte wieder wieder herunter zu gehen. Der letzte Zylinder ist 
preßt. ohne Dampf als Vebergang zu benutzen. 


Eine andere Ursache könnte sein, daß sich die 
Filzleitwalzen in der Mitte durchbiegen, Falls die 
Filzleitwalzen aus Holz bestehen, dann lassen Sie an 
einer Walze, die möglichst viel von dem Filz um— 
spannt ist, in der Mitte auf etwa zwei Fünftel der 
Gesamtlänge etwa 1—1½ mm abhobeln. Die Naht 
bzw. das ganze Gewebe des Filzes wird dann bald 
wieder gerade laufen. Sind die Filzleitwalzen atia 
Metall, dann lassen Sie auf jeder Seite auf ein Drittel 
der Breite ein Stück Filz oder cin Stück Tuch so 
auflaufen, daB der Walzendurchmesser nach außen 
dicker wird. Das Stück Tuch oder Filz muB in.Drei- 
eckforin zugeschnitten werden und mit dem breiteren 
Teil zuerst einlaufen. Auflaufenlassen von schmalen 
Streifen an den Enden hilft nicht viel. 

Um den Uehelstand zu beseitigen und die Presse 
wieder leistungsfähig zu machen, wird es notwendig 
sein, die Preßwalze wie oben erwähnt in Ordnung zu 
bringen. Da anscheinend nur zwei Pressen vorhanden 
sind. wird der Dampfverbrauch der Trockenpartie 
erheblich größer, wenn die zweite Presse nicht gut 
arbeitet. H. 

Zeichenpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3351 in Nr. 4. S. 107. 

J. Wenn Sie drei Pressen haben, dann arbeiten 
Sie ohne die dritte Presse und nehmen Sie einen 
abgearbeiteten Filz auf die linke Seite. Sie erhalten 
so ein gutes Korn, wenn die zweite Presse jest 
angezogen wird. Die Seite, die den Egoutteur und 
die oberen Preßwalzen berührt, bleibt glatt, wenn 
die Walzen glatt sind. Ich halte es für eine nicht 
gewollte Naturerscheinung,. daß Ihr Muster auf der 
glatten Seite faserig und nicht leimfest ist, und ich 
möchte Ihnen raten, das Papier im Stoff gut zu leimen 
unter Zusatz von Stärke und Tierleim und etwa 45 
bis 55 Grad, je nach um. Schopper-Riegler zu mah- 
len, dann werden Sie Radierfestigkeit und Leimfestig- 
keit zu gleicher Zeit erhalten, Schwefelsaure Ton- 
erde muß genügend zugegeben werden. Die Trocken- 
zylinder dürfen zu Anfang der Trockenpartie nicht 
zu heiß sein, und es muß die Frittungstemperatur 
richtig erreicht werden. V. 

II. Vielleicht haben Sie den Markierfilz in der 
ersten Presse, während derselbe in die Steigfilzpresse 
gehört, wodurch die Markierung des Filzes auf die 
glatte Papierseite kommt. Ferner darf mit der ersten 
Presse nicht übermäßig gepreßt werden, ich hahe 
den angeführten Fehler nie wahrgenommen. 

. Werkführer. 

III. Zeichenpapier, welches auf der einen Seite 
schön glatt. auf der anderen gleichmäßig gekörnt sein 
solt, erreichen Sie, wenn Sie sich die Naßfilze extra 
für dieses Zeichenpapier verschaffen. Die Gautsche 
muß gut belastet werden, so daß. trotzdem Sie in 
der ersten Presse eine Stahlwalze haben, das Papier 
nicht aufgerauht wird. Die Pressen müssen gut be- 
lastet werden und die ersten Trockenzylinder dürfen 
nur schwach geheizt werden. dann werden Sie ein 
auf beiden Seiten tintenfestes Zeichenpapier erhalten. 

Fr. Gottwald, Pernitz, Nieder-Oesterr. 

IV. Daß die glatte Seite des Zeichenpapieres 
nicht radier- und tintenfest ist. liegt an der Froch- 
nung, Einer oder mehrere Zylinder, an welchen die 
glatte Seite anliegt, sind zu heiß. Es ist genau darauf 
zu achten, daß das Papier langsam und gleichmäßie 
xetrockhnet wird. Beide Seiten müssen die gleiche 
Trocknung erhalten. Es empfiehlt sich, den ersten 
Zylinder nicht über 60° C zu heizen. dann die Tem- 
peratur zu steigern und bei den letzten Zylindern 


Vorbrüxxen. 
V. Papiere, welche auf der einen Seite Klatt. auf 
der anderen gleichmäßig gekörnt sein sollen. werden 
mit einem sogenannten genarbten Steigfilz gearbeitet. 
oder aber dadurch hergestellt, daß man die halb- 
feuchte Papierbahn durch ein in die Trockenpartie 
eingebautes Gaufrierwalzwerk führt. Die Radierfähig— 
keit der gekörnten Seite wird durch die Oberflächen 
leimung der Papierbahn erzielt. , 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 
VI. Solches Zeichenpapier ist in der dritten 
Presse mit einem speziellen „Markierfilz“ zu arbeiten, 
wie ihn die Filztuchfabriken nach vorgelegten Kör- 
nungsmustern herstellen. Wenn die Leimung im 
Stoffe voll oder ganz ist und die Trocknung richtig 
geführt wird, so sind beide Seiten leimfest. 
Dir. Ing. E. Belani, Villach. 
VII. Es ist nicht anzunehmen. daß die einseitige 
Leimung auf die Stahlwalze der ersten Presse zurück- 
zuführen ist. Eher ist anzunchmen, daß die Sauger 
zu stark ziehen und dadurch das Leimgut auf eine 
Seite gezogen wird. Vielleicht lassen Sie die ersten 
Sauger zu scharf ziehen und können Abhilfe durch 
Einbau weiterer Saugkästen schaffen. Auch liegt die 
Möglichkeit vor, daB die Beheizung der Trocken- 
zylinder unrichtig ist und z. B. die ersten Zylinder 
zu heiß sind. Beachten Sie hitte die Ausführungen 
auf Seite 101 in Kirchners Ratgeber für den Betrieb, 
Inz.-Chem. O. Kück. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Orixinalpreisen zu beziehen. 


Verleihung und Sicherstellung nach dem preußBi- 
schen Wassergesetz vom 7. April 1913 in der Praxis 
des Landeswasseramtes und des Oberverwaltungs- 
gerichtes. Von J. Peltzer, Wirkl. Geh. Ober- 
rexierungsrat. Mitteilungen des Deutschen Wasser- 
wirtschafts- und Wasserkraft- Verbandes E. V.. 
Nr. 14/1026. Einzelpreis M. 3.50. 

Die Verleihung von Rechten an Wasserläufen, 
Seen, unterirdischem Wasser und die Sicherstellung 
dieser Rechte sind Fragen, die nicht nur den Was- 
serwerkbesitzer, sondern auch die Oeffentlichkeit 
angehen. Der Verfasser behandelt diese Fragen auf 
Grund der bis Frühjahr 1925 ergangenen Entschei- 
dungen. Das 80 Seiten umfassende Buch stellt eine 
für den praktischen Gebrauch wertvolle Bereicherung 
der wasserrechtlichen Literatur dar. 


Einführung in die doppelte Buchhaltung. In 
leichtfaßlicher Form dargestellt und durch Buchungs- 
beispiele veranschaulicht. Von Prokurist H. Gef- 
fers. 3. Auflage. Muth’sche Verlagsbuchhandlung, 
Stuttgart. Kart. M. 1.30. 

In leichtverständlicher, anregender Darstellung 
verschafft dieses Büchlein Klarheit über das Wesen 
der doppelten Buchhaltung. ihre Grundsätze und Er— 
gebnisse, wie über ihren Nutzen. Es zeigt, wie unbe- 
gründet die vielfach vorhandene Scheu vor den 
Schwierigkeiten der doppelten Buchführung ist. 
Diese praktische Arbeit wird daher allen auf Fort- 
bildung Bedachten, besonders allen jungen Kaufleu- 
ten und Bankbeamten, aber auch Verwaltungs- und 
Finanzbeamten gute Dienste leisten. 


Zwischenbilanzen. Zweck. Wesen und Technik 
der Monatsbilanzen. Von Josef Nertinger. 
beeidisstem Bücherrevisor. Zweite, verbesserte Auf- 
lage. Mit zahlreichen Beispielen und 3 Beilagen. 
Muth'sche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Kart. 
M. 2.20. 

Monatsbilanzen aufzustellen wird immer mehr 
Gepflogenheit in Industrie und Handel werden. Auch 
die neuen Steuergesetze schreiben für Anträge auf 
Steuerstundung die Vorlage von Zwischenbilanzen 
vor. Zur Aufstellung solcher Zwischenbilanzen wird 
das Nertinger'sche Buch auchein seiner zweiten, ver- 
besserten Auflage gute Dienste leisten. Ohne daß 
Inventuraufnahmen notwendig werden, können Zwi- 
schenbilanzen in dieser Form dasjenige Vertrauen 
beanspruchen, das Jahresbilanzen — klare und wahre 
Bilanzierung vorausgesetzt - entgegengebracht wird. 
Die Vorschläge dieses Buches lassen sich überall 
leicht einführen und jedem Betrieb anpassen. 


Neuere Bauformen von Elektroden-Dampikesseln. Von 

Regierungsrat Dr.-Ing. Zeulmann. Din A 4. 

mit 28 Abbildungen. VDI-Verlag G. m. b. H., 

Berlin SW 19. Preis brosch. R.-M. 2.50, 
Vorzugspreis für VDI-Mitglieder R.-M. 2.25, 

Die Dampferzeugung mit Hilfe elektrischer Ener— 

gie hat in den letzten Jahren erheblich an Ausdeh— 

nung gewonnen. Die vorliegende Schrift schildert 

die praktischen Frfahrungen beim Bau und Betrich 

der verschiedenen Systeme der Elektrodampfkessel. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. 

Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh— 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger -- 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25, 
auf Kunstdruckpapier in Antikpergament gebunden 
G.-M. 7.50. Den Betrag bitten wir bei der Bestel- 
lung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu 
überweisen. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


Chemische Technologie des Papiers 
von Prof. G. Dalén. 2. Auflage mit 41 Abbildungen. 
Broschiert Preis M 5. 
Praxis der Pappen-Verarbeitung 
Walter Heß, Teil 1-H in einem Bande ge- 
bunden, Preis geb. / 20. 
Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Ein unentbehrlicher Wegweiser iür alle Kohlen- 
verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden A 2.80. 
Gewichts- und Stärke-Tabellen für Pappen. 
Von R. Otte, Berlin. 
Preis kart. A 1.—. 
Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 
Papierfabrikation: 
„Elektrische Einzelantriebe für Papiermaschinen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel; 


„Ueber die wirtschaftlichste Kraftversorgung großer 
Papierfabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je A 1. 


Cüntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß). 


von 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. | 


Elegant gebunden A 6,50. 
Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 


Einzahlung auf unser Postscheckkonto 
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Gummi-Walzen-Bezüge. 


Die Wichtigkeit dieses Artikels ist jedem Papierfachmann hin- 
reichend bekannt, und von welch ausschlaggebender Bedeutung ein wirklich 
guter Gummibezug ist, sowohl hinsichtlich rationeller Arbeit als auch 
sparsamen Verbrauchs der heute sehr teuren Wollfilze, darüber brauchen 
nicht viele Worte verloren zu werden. 


Gummiwalzen sind und werden daher immer ein großer Vertrauens- 
artikel bleiben, und es liegt daher im Interesse jedes einzelnen Verbrauchers, 
diese Bezüge nur bei Firmen in Auftrag zu geben, die sich durch ihre 
jahrzehntelangen Erfahrungen genügende Sach- und Fachkenntnisse zu 
eigen gemacht haben. Eine solche ist die Firma Schmidt & Brösel, 
Halle a. S., die diesem Artikel bereits seit etwa 40 Jahren ihre besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet hat. Die vielen Tausende von Walzen, die 
diese Firma bereits in die Welt hinausgeschickt hat, ergeben den besten 
Beweis für die Gediegenheit des Fabrikates. — Mit Empfehlungen erster 
Firmen, die diese Walzenbezüge regelmäßig beziehen, wartet genannte 
Firma gern auf. | 

Außer diesem Sondererzeugnis liefert die Firma in hervorragender 
altbewährter Ausführung auch ihre erprobten Fabrikate von Gummi- 
Schläuchen, Gummi-Siebledern, Gummi-Klappen für Pulsometer und Kon- 
- densator, sowie sämtliche Gummi- und Balata-Riemen. 

Die ausgedehnten Beziehungen der Firma Schmidt & Brösel zu 
der gesamten Papierindustrie ergeben den sichersten Beweis, daß die 
Käufer bei genannter Firma in besten Händen sind. 
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Marktberichte. 


Der finnische Holzmasse- und Papiermarkt 
im Jahr 1925. 


Das Jahr' 1925 begann unter gün- 
stigen Umständen. Die Lagervorräte betrugen am 
Anfang, des Jahres nur etwa 12500 tons. Die Fabri- 
ken waren voll beschäftigt, die Nachirage war be- 
friedigend, ebenso die erzielten Preise. Die vermehrte 
Produktion fand auf den üblichen Märkten gute Auf- 
nahme, dazu kamen noch Italien, Spanien und Ruß- 
land. Das letztgenannte Land war ein bedeutender 
Abnehmer. Die Preise auf dem europäischen 
Markte waren für: 


Zellstoff. 


am Anfang Ende des Jahres 
starkfaserigen Sulfitzellstoff' E 12.10 13.10 bis 13.15 
leichtbleichb. Sulfitzellstoffi „ 14.10 14.15 „ 14.17.6 


gebl. Sulfitzelstoff £ 19.— bis 19.10 19.— „ 19.10 
leichtbleichb. Sulfatzellstoff £ 14.5 14.10 „ 14. 15.6 
starkfaserigen Sulfatzellstoff „ 12.10 13.— 


pro ton eif englische Häfen. 
ln Amerika für: 
am Anfang Ende d. Jahres 


Doll. Doll. 
starkfaserigen Sulfitzellstoif 2.70 his 2.90 3.— bis 3.20 
leichtbleichbaren x 2.85 „ 3-- 3.— „ 3.20 
gebleichten 5 3.80 „ 3.90 4.25 N 
starkfaserigen Sulfatzellstoff 2.60 3.10 „ẽ 3.15 


pro 100 Ibs ex Dock. 

Die geschäftlichen Ergebnisse im verflossenen 
Jahre waren ziemlich befriedigend und die Produktion 
konnte erhöht werden. Die starke Ausfuhr an Papier- 
holz ruit grobe Beunruhigung hervor, sie betrug im 
Jahre 1925 nicht weniger als 2100870 cbm. Das 
neue Jahr hat ebenfalls einen guten Anfang genom- 
men, indem bereits 75% der diesjährigen Produktion 
zu annehmbaren Preisen verkauft sind. 


Holzstoff. Im ersten Vierteljahr 1925 notierte 
nasser Holzstoff etwa & 3.15 pro ton cif. gegen Mitte 
des Jahres ging der Preis auf £ 3.10 zurück. Erst 
von August an hatte der Markt eine bessere Haltung 
und die Preise scheinen sich jetzt zu erholen. Ruß- 
land kaufte ziemlich große Mengen. Die Arbeit in 
den Fabriken ging ihren gewohnten Gang. Neuanlagen 
oder Erweiterungen gibt es nicht zu berichten, mit 
Ausnahme der großen Holzschleiferei, welche in 
Karhula gebaut wird. 

Papier, In den ersten sieben Monaten war 
die Nachfrage nach Zeitungsdruckpapier sehr scharf. 
Später ging sie aber bedeutend zurück. Die Preise 
stiegen von etwa £ 14.15 im Januar auf £ 15 im 
Sommer, um dann wieder auf £ 14 bis 14.10 im 
Anfang des neuen Jahres zurückzugehen. Druckpapier 
fund in Südamerika und im fernen Osten normalen 
Absatz, und zwar zu Preisen, welche etwa 10% 
höher waren als die zu Anfang des Jahres. Kraft- 
papier dagegen ist im Preise etwas zurückgegangen. 


Die Fabriken konnten ohne besondere Störungen ar- 


beiten. Nur am Ende des Jahres mußten einige 
Fabriken ihre Holzstoffproduktion infolge Wasser- 
mangels einschränken. Ueber den Export im Jahr 
1925 geben die folgenden Zahlen Aufschluß: 
1924 1925 

Papier 183 332 tons 211403 toas 
Zellstoff 275 100 .. 294 318 „ 
Holzstoff 101986 „, 73 040 „. 
Pappe 32 975 „ 51041 „ 

S. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 27. Januar 1926. 
Der lokale Papiermarkt war in letzter 
Woche sehr lebhaft. Die Nachfrage nach Zeitungs- 
druckpapier ist anhaltend groß. Angesichts der neuen 
Preise werden auch viele Geschäfte für den späteren 
Bedarf abgeschlossen. Die verschiedenen Pappen cr- 
freuen sich einer sehr lebhaften Nachfrage und im 
Zusammenhang damit haben die Preise angezogen. 


Die Lage für feine und Packpapiere ist ebenfalls 
hefriedigend. 

Holzstoff. Die Nachfrage ist zurzeit recht 
rege. Di: Fabriken haben anscheinend nur geringe 


Bestände anzubieten. Importierter Holzschliff wird 
andauernd höher notiert als inländischer, aber die 
Nachfrage zu den herrschenden Preisen ist verhält- 
nismäßig gering. 

Zellstoff. Ausländischer Zellstoff ist nur 
wenig am Platze. Gebleichter Sulfitzellstoff wird zu 
Doll. 4.25 bis 4.50, Kraftzellstoff zu Doll. 3.25 bis 
3.40 notiert. Einheimische Sorten sind unverändert. 
Die Preise sind fest und gerüchtweise verlautet, daß 
die Preise für Sulfitzellstoff in der nächsten Zeit er- 
höht werden. 

Lumpen. Die Nachfrage seitens der Ver- 
braucher nach ausländischem Material ist gering und 
die Importeure kaufen nur wenig in Anbetracht der 
hohen Preise, Der Bedarf an inländischen Lumpen 
ist ebenfalls ziemlich beschränkt. 

Altpapier. Bei den Pappenfabriken hat sich 
ein lebhaftes Interesse an Altpapier eingestellt, be- 
sonders geringere Sorten sind gesucht. Die Preise 
sind im allgemeinen fester. Die Händler sind der 
Ansicht, daB der Verbrauch der Pappenfabriken in 
diesem Jahr größer sein wird als im vorigen. Altes 
Kraftpapier liegt sehr fest und die früheren Preise 
sind gut behauptet. S. 


Papierholzmarkt. 

Die Aufnahmefähigkeit des Marktes für Na de l— 
papier hOol:z kann immer noch als gut bezeichnet 
werden. Die Reflektanten setzten zwar ihre Bemü— 
hungen fort, einen Druck auf die Preise auszuüben, 


mit Warmluftbetrieb zur wirksamen Entnebelung von Kollergängen, Holländer- 


und Papiermaschinensälen. 


Beste 


Gewähr für 
Referenzen! 


Netzschkauer Maschinenfabrik Franz Stark & Söhne, 


nebelfreie Räume wird übernommen. 


Netzschkau i. Sa. 


230 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 8 1926 


aber der Erfolg war meist negativ. Nur in Ausnah- 
mefällen wurde von dem Waldbesitz Material zu 
stark gedrückten Preisen zugeschlagen, denn im all- 
gemeinen zog man Partien, die zu niedrig geboten 
wurden, zurück, Bei einem Verkauf von ober- 
fränkischen Forstämtern in Hof waren 450 
rm Papierholz offeriert, wovon aber wegen zu nic- 
driger Gebote nur 50 rm zu 144 Prozent der Grund- 
preise zugeschlagen wurden. Ein Verkauf des Forst- 
amts Schönberg, der rund 420 rm 1. Kl., 465 
rn 2. Kl. und 30 rm 3. Kl. umfaßte, brachte durch- 
schnittlich nur 102 Prozent der Landesgrundpreise, 
es war allerdings mit einem hohen Fuhrlohn (5 bis 
6 Mk. je rm) zu rechnen. Das Forstamt Passau- 
Nord, das 400 rm (etwa 181 rm 1. Kl. und 219 rm 
2. Kl.) anbot, vereinnahmte 107 Prozent der An- 
schläge von 11 Mk. bzw. 9 Mk. für die beiden Klas- 
sen. In Oberbayern brachte das Forstamt Berch- 
tesgaden 750 rm Papierholz an den Markt, das 
mit 125 Prozent der Grundpreise (Fuhrlohn 3 Mk.) 
bewertet wurde. 

Von den herangekommenen Auslandsofferten 
waren die von Polen am günstigsten in bezug auf 
Preise. Kürzlich offerierte man 10000 rm polnisches 
Fichtenpapierholz zu 3.30 Doll. (13 Mk.) je rm., aus- 
fuhrfrei deutsch-polnischer Grenze, ohne deutschen 
Eingangszoll; die meisten Offerten von Polen lau— 
teten allerdings auf 15—17 Mk., so daß das erwähnte 
Angebot nur eine Ausnahme darstellt. 


Vom österreichischen Schleifholzmarkt. 


Die Verhältnisse am österreichischen Papierholz- 
markt haben sich in den letzten Wochen nicht we- 
sentlich geändert, und man notiert und versteigert 
noch immer die Ware im großen und ganzen zu den 
Vormonatspreisen. Bei den letzten bundesforstlichen 
Versteigerungen, welche am 19. Januar in Aurach 
stattfanden, erzielten 304 cbm Fichten- und Tannen- 
schleifholz 27 Schill. je ebm franko waggonverladen, 
während Fichtenbauholz zu 30.70 Schill. je cbm und 
Fichten- und Tannen-Blochholz zu 30.75 bis 36.46 
Schill. je cbm zugeschlagen werden konnte. Die 
Schleifholzausfuhrnach Deutschland 
ist gering, und da speziell aus zweiter Hand ziemlich 
große Warenposten am Markte liegen, versuchen die 
Papierfabriken die Preise zu drücken und oſſerieren 
frei Empfangsstation 25—27 Schill. je rm, selbstver- 
ständlich erfolglos. Nur einzelne Händler, welche 
mit ihren Positionen nicht länger durchhalten konnten, 
mußten einen Teil ihrer Bestände zu diesen Schleu- 
derpreisen abgeben. Als Durchschnittspreise ab 
niederösterreichischen oder steiermärkischen Auflade- 
stationen werden von der St. Pöltener Holzmarkt- 


genossenschaft Fichtenschleifhölzer mit 23—26 Schil!. 
je rm notiert. Im dritten Quartal des Jahres 1925 
hat sich die Ausfuhr von Schleifhölzern aus Oester- 
reich stark verringert, denn es wurde vom statisti- 
schen Bundesamte in den drei Monaten ein Gesamt- 
export von nur 1401 Waggonladungen errechnet. 
Deutschland ist nach wie vor der Hauptabnehmer und 
bezog von Oesterreich 1016 Waggonladungen, etwa 
75% der Gesamtausfuhr. An zweiter Stelle rangiert 
diesmal die Tschechoslowakei mit 50 Waggonladun— 
gen und der Rest verteilt sich auf die Schweiz, Italien, 
Ungarn und andere Länder. Dagegen hat sich die 
Ausfuhr von Papier und Papierwaren neuerdings 
stark gebessert. Hauptabnehmer sind Italien, Ungarn, 
Polen, Schweiz und die überseeischen Länder. 
Deutschland bezog insgesamt nur 32301 dz, davon 
Papierzeug allein 27066 dz und gewöhnliche Pappe 
3775 dz, während die Ausfuhr von Ganzfabrikaten 
nur etwa 8% des Importes beträgt. 

Bei den Tiroler Holzinteressenten macht sich 
neuerdings eine starke Bewegung zwecks Beseiti- 
gung des österreichischen Rohholzausfuhrverbotes und 
Einführung einer entsprechenden Ausfuhrabgabe 
zwecks Realisierung der ausländischen Differential- 
zölle bemerkbar, und es wurde eine diesbezügliche 
scharfe Resolution den zuständigen Behörden über- 
reicht. Es ist anzunehmen, daß der neu? Fachminister 
Thaler sich den Wünschen seiner engeren Landsleute 
und Wähler eher geneigt zeigen wird. Eine Auf- 
hebung des Ausfuhrverbotes würde auf alle Fälle zu 
einer starken Erhöhung der Schleifholzausfuhr nach 
Deutschland führen, um so mehr als im Frühjahr mit 
einer gesteigerten Nachfrage der deutschen Ver— 
braucher in den mitteleuropäischen Produktionslän- 
dern zu rechnen sein wird. Die Arbeitslosigkeit in 
der österreichischen Industrie hat sich in den letzten 
Wochen stark vergrößert, dagegen haben sich die 
Löline nicht geändert. Wo. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting. Hamburg 11. 
Hamburg, den 13. Februar 1926. 
Harz. Das Geschäft ist ruhig, jedoch ganz 
regelmäßig für loko und prompt ankommende Ware, 
während spätere Lieferung nicht gefragt wird. Der 
Markt in Amerika unterliegt täglichen kleinen 
Schwankungen; die dunklen Qualitäten B und D, 
welche jetzt wohl nur noch zur Hauptsache in 
Amerika an den Markt kommen, sind heute etwas 


niedriger als vor acht Tagen, während die Qualitäten 
H/] und heller etwas höher gefragt werden. Das 
Geschäft in Frankreich und Spanien ist ruhig, weil 
die Bestände nur noch gering sind. 
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1. Spanien. 
Die deutsch-spanischen Handelsvertrags- 
verhandlungen sind am 17. Februar in Ma- 
drid wieder aufgenommen worden. 


2. Tschechoslowakei. 

Auf Grund des tschechisch-belgischen 
Handelsvertrages ist von der Tschechoslo- 
wakei für unechtes Pergamentpapier (ex Pos. 
201) der Zollsatz von 400 Kc vertragsmäßig 
auf 260 Kc ermäßigt worden. Dieser Ver- 
tragssatz kommt auf Grund der Meistbegün- 
stigung auch Deutschland zugut. 


3. Palästina. 


Nachstehend folgt ein Auszug aus dem 
Einfuhrzolltarif für Palästina von 1924 mit 
den seitdem vorgenommenen Abänderungen. 
Die Zollsätze sind gestellt in Piaster. In Pa- 
lästina gilt das ägyptische Pfund. 1 ägypt. 
Pfund ist gleich 971, Piaster bzw. 20,82 RM. 

Papier (roh): 


a) Druckpapier 100 kg 30 Piaster 


b) Packpapier id. 20 , 
c) Zigarettenpapier : 
1. Rollen id. 200 „ 
2. andere Arten . id. 300 „ 
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4. Frankreich. 

Das deutsch-französische Gemüse-Provi- 
sorium vom 12. Februar (s. Nr. 8 d. Bl.) ist 
am 20. Februar vom Deutschen Reichstag 
genehmigt worden. Die Zollvergünstigun- 
gen für die französischen landwirtschaftli- 
chen Erzeugnisse gelten vom Tage des In- 
krafttretens an für 3 Monate. Die Zollver- 
günstigungen für die genannten deutschen 
Waren beginnen einen Monat nach Inkraft- 
treten des Abkommens und laufen dann eben- 
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falls 3 Monate. Dieser erste Monat gilt als 
sogenannte „Anlaufszeit“ zur Vorbereitung 
von Abschlüssen in Frankreich. Die Auswahl 
der in der französischen Zugeständnisliste 
enthaltenen deutschen Waren ist ohne Ein- 
flußnahme der einzelnen Industriezweige und 
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie 
erfolgt. Die Verhandlungen über das 14mo- 
natige Provisorium mit anschließendem end- 
gültigen Handelsvertrag laufen gleichzeitig 
weiter. v. W 


Grenzen der Aufwertung. 


Es führt eine interessante wirtschaftliche 
Linie von der Ablehnung jeglicher Aufwer- 
tung bis zu dem Aufwertungsfanatismus, den 
wir heute vielfach finden. Die unselige 
Gleichstellung von Mark gleich Mark, die 
das deutsche Volksvermögen vollkommen hat 
zerfließen lassen, wurde erst sehr spät recht- 
lich und wirtschaftlich als falsch erkannt. 
Das Reichsaufwertungsgesetz hat die küh- 
nen Träume der Aufwertungsfanatiker auf 
ein recht bescheidenes und doch für die 
Wirtschaft schon schwer tragbares Maß zu- 
rückgeführt. Immer wieder aber tauchen 
aus dem vom Reichsgericht anerkannten 
Aufwertungsgedanken Folgerungen auf, die 
in ihrer letzten Konsequenz geeignet wären, 
unsere Wirtschaft nochmals in ein Chaos 
zu verwickeln. Ueberall ist man dabei, die 
Grundstückskäufe und Verkäufe 
in der Inflationszeit unter allen 
möglichen Gesichtspunkten rückgängig zu 
machen. Darüber hinaus aber treten jetzt 
die Forstverwaltungen der Länder an die 
Holzkäufer heran und verlangen die Auf- 
wertung bereits bezahlter Holz- 
kaufgelder. Dieser völlig. utopischen 
Bewegung gilt es, im Interesse unserer Wirt- 
schaft mit kühler Vernunft entgegenzutreten. 
Das wird aber schwer, wenn man dabei 
hört, daß das Oberlandesgericht Celle den 
Aufwertungsanspruch des Preußischen 
Forstfiskus anerkannt hat! In der Aufwer- 
tungsfrage ist schon soviel Unerwartetes ge- 
schehen, daß man sich vor der Prophezei- 
ung, diese letzte und schlimmste Entwick- 
lung der Aufwertung sei gänzlich undenk- 
bar, hüten muß. Unsere Pflicht ist es aber, 
hier weithin aufklärend zu wirken und nach 
Abwehrmitteln gegen diese Ueberspannung 
des Aufwertungsgedankens zu suchen. 

Jeder Aufwertungsanspruch findet nach 
der Rechtsprechung des Reichsgerichts seine 
Grundlage in der durch 8 242 des Bürger- 


lichen Gesetzbuches vorgeschlagenen Be- 
zugnahme auf Treu und Glauben mit Rück- 
sicht auf die Verkehrssitte. Die Aufwertung 
ist ein Ausgleich für die Geldentwertung. 
Ein Verschulden des Aufwertungsgegners 
ist nicht erforderlich, der Aufwertungsan- 
spruch bedarf des Nachweises eines Verzu- 
ges der Gegenseite nicht. Auf diesen Aus- 
gangspunkt gestützt will man nun bei ge— 
genseitigen Verträgen, zu denen ja die Kauf- 
verträge gehören, jeweils den Nachweis füh- 
ren, daß Sachleistung und Kaufpreis, die 


‚sich nach dem Wunsch der Parteien bei 


Vertragsschluß die Wage halten sollten, 
durch die Hingabe des entwerteten Papier- 
geldes sich nicht mehr äquivalent gegenüber- 
stehen. Wo aber auch immer das Reichs- 
gericht die Aufwertung mit solcher Begrün- 
dung anerkannt hat, handelt es sich entwe- 
der um nicht erfüllte Verträge, bei denen 
also der Kaufpreis oder die Sachleistung 
noch aussteht, oder um Verträge, die zwar 
erfüllt worden sind, aber verspätet erfüllt 
worden sind. Beiderseits erfüllte 
Kaufverträge jedoch, mögen sie 
sonst unter Bedingungen abge- 
schlossen sein wie sie wollen, 
sind nicht ohne ganz besonders 
gelegene Tatumstände aufzu- 
werten. 

Rückblickend kann man verschiedene Phasen 
der Entwicklung des Aufwertungsgedankens 
klar unterscheiden. Die Jahre 1919, 1920, 
ja sogar 1921 ließen nur für wenige Kundige 
den Weg erkennen, den unsere Währung 
nahm, den Weg der Inflation. Der Verkäufer 
bemerkte wohl, daß er zu wenig für seine 
Ware bekam, nahm das aber stillschweigend 
hin, weil er auch seinerseits zu wenig be- 
zahlte. Allgemein versagt das Reichsgericht 
für diese Zeit heute dem Verkäufer das Rück- 
trittsrecht, wenn der Käufer sich weigert, 
den Kaufpreis aufzuwerten, vielmehr muß 
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der Verkäufer zum Vertragspreise liefern. In 
der nun folgenden Zeitphase der eigentli- 
chen, immer schärfer werdenden Inflation 
dringt der Aufwertungsgedanke durch. Das 
berühmte Urteil des Reichsgerichts vom 6. 
August 1923 sprach auch dem im Verzuge 
befindlichen Verkäufer die Aufwertung zu. 
Weigerte sich jetzt ein Käufer, den Kaufpreis 
aufzuwerten, so hatte der Verkäufer wegen 
der positiven Vertragsverletzung, die in die- 
sem Verhalten lag, das Recht des fristlosen 
Rücktritts. Trotzdem war auch in dieser In- 
llationsperiode die Aufwertung nichts als 
eine immer erneute ziffermäßige Erhöhung 
des Kaufpreises, die am Goldwert gemessen 
eine wahre Aufwertung im heutigen Sinne 
nicht darstellte. Nachdem mit der Einfüh- 
rung der Rentenmark die Inflation ihr Ende 
erreicht hatte, tritt die letzte Phase der Auf- 
wertung, die Ueberführung der Papiermark 
in Goldmark ein. 


Aufwerten kann man nur etwas, was 
aufwertungsfähig ist, was also wirtschaftlich 
unterbewertet ist. Soweit nicht erfüllte Ver- 
kaufe oder verspätet erfüllte Käufe in die 
letzte Periode hinüberreichen, ist ein Auf- 
wertungsfall gegeben. Wie und in welcher 
Form die Aufwertung stattzufinden hat, 
muß in jedem Einzelfall besonders ent- 
schieden werden. Man glaubte seinerzeit 
allenthalben, daß die Milliarden Papier- 
mark, die man für eine Sachleistung ent- 
gegennahm, wenigstens für den Augenblick 
die Gleichwertigkeit mit der Lieferung dar- 
stellten und hatte nur ein Bestreben, diese 
Leistung so schnell wie möglich durch Um- 
wandlung in einen Sachwert gegenüber dem 
zerfließenden Geld wertbeständig zu machen. 
Einen wirklichen Wertmaßstab für die 
Gleichwertigkeit von Sachleistung und Geld 
hatte niemand. Die Stabilisierung der Mark 
gab den Wertmaßstab wieder. Die Aufwer- 
tung bedeutet die Umrechnung eines An- 
spruchs aus der maßstablosen Papiermark- 
zeit in den heutigen Wertmesser der 
Reichsmark oder Goldmark. So weit kann 
man den Aufwertungsgedanken mitmachen 
und kann der Rechtsprechung, die seine An- 
wendung auf den Einzelfall leitet, folgen. 


Kaufverträge aber, die in früheren Pha- 
sen der Geldentwertung bereits beiderseits 
erfüllt waren, noch nachträglich aufwerten 
zu wollen, rollt die unmögliche Frage auf, 
zu welchem Preise die Parteien einen Ver- 
trag abgeschlossen haben würden, wenn sie 
die Gleichwertigkeit von Leistung und Ge- 
genleistung mit dem heutigen Wertmesser 
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der Reichsmark zu prüfen gehabt hätten. Es 
ist vollkommen unrichtig, daß man mit heuti- 
gen Begriffen den Kauf nachprüft und er- 
klärt, daß in Goldmark umgerechnet der 
Verkäufer seinerzeit nur einen geringen 
Bruchteil des Sachwerts erhalten habe. Die 
Minderleistung auf Seiten des Käufers be- 
ruht in einem Umstand, den er überhaupt 
nicht zu vertreten hat, nämlich darin, daß 
der Staat ihm wertbeständiges Geld nicht 
zur Verfügung stellen konnte. Der Käufer 
konnte und durfte im Inland nur mit Papier- 
mark zahlen, eine Devisenzahlung oder 
Forderung war für Inlandgeschäfte verbo- 
ten und strafbar. Jeder fand sich auf seine 
Weise mit der Inflation ab. Ein allgemeiner 
Substanzverlust trat ein. Niemand aber kann 
heute den Nachweis führen, daß gerade bei 
dem einzelnen Kauf, der zur Erörterung 
steht, der Sachleistungspflichtige mit entwer- 
tetem Gelde abgespeist worden sei und so- 
mit dem Käufer noch heute eine Nachzah- 
lung zu machen habe. Ä 


Die Versuche, auf andere Weise als durch 
Aufwertung an die bereits erfüllten Kauf- 
verträge aus der Inflationszeit heranzukom- 
men, sind ebenfalls gescheitert. Man wollte 
zunächst die Kaufverträge wegen Wuchers 
oder Verstoßes gegen die guten Sitten als 
nichtig betrachten. Der Verkäufer soll durch 
Erlangung eines übermäßigen Vermögens- 
vorteils gegen die guten Sitten verstoßen ha- 
ben. Das ist allgemein wenigstens unrichtig. 
Das Reichsgericht läßt den Käufer nicht für 
das Fehlen wertbeständigen Geldes im Ver- 
kehr haften. In der Zeit schärfster Inflation 
hat gerade der Staat selbst die Berücksich- 
tigung der Geldentwertung im Kaufpreis 
durch die Wuchergesetzgebung auf das 
schärfste unterbunden. Damit kann man sich 
nicht in Widerspruch setzen und nun nach- 
träglich ein Verhalten als unsittlich bezeich- 
nen, das man damals mit Strafandrohungen 
sogar erzwang. 


Auch der naheliegende Gedanke, daß der 
Verkäufer sich über die Kaufkraft des in Pa- 
piermark festgesetzten Kaufpreises getäuscht 
habe, so daß er jetzt den Kaufvertrag wegen 
Irrtums anfechten könne, ist vom Reichsge- 
richt mit Recht abgelehnt worden. Die für 
die Aufwertung einer Sache maßgebenden 
Umstände sind noch keine Eigenschaft der 
Sache selbst. Die Vereinbarung des Kauf- 
preises ist noch keine Zusage einer bestimm- 
ten Kaufkraft des zu zahlenden Geldes. Nicht 
das Geld ist mit einer bestimmten Eigen- 
schaft versehen, sondern der Verkehr bildet 
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sich ein selbständiges Urteil darüber, wel- 
chen Tauschwert er dem Geld gegenüber 
anderen Sachen einräumen möchte. 

Weder für die Inflationsverkäufe von 
Grundstücken, noch für die Inflationsverkäufe 
von Holz oder anderen Waren gibt es 
— außer bei ganz besonders gelagerten Ver- 
hältnissen — eine Möglichkeit, sie heute 
noch wieder aufleben zu lassen und mit unse- 
ren heutigen Anschauungen erneut beurtei- 
len zu lassen. Gerade wenn man den Gedan- 
ken einmal weiter verfolgt, der sich wirt- 
schaftlich aus der Aufwertung beiderseits 
erfüllter Verträge der Inflationszeit ergibt, 
muß man die Aufwertung aus dem engen 
Zusammenhang zwischen Wirtschaft und 
Recht unbedingt ablehnen. Der Abnehmer 
des gekauften Holzes hat dieses in seinem 
Betriebe zu Zellulose oder Holzschliff ver- 
arbeitet und dann diese Erzeugnisse weiter 
verkauft. Soll er nun seinem Abnehmer 
einen gleichen Aufwertungsanspruch entge- 
genstellen und dieser wiederum seinen Ab- 
nehmern? Ein so unmöglicher wirtschaftli- 
cher Gedanke, daß man schwer begreifen 


kann, wie er überhaupt entstehen konnte! 
Die Aufwertungsidee beruht auf Treu und 
Glauben. Die Rücksicht auf Treu und Glau- 


ben erfordert es, gegenüber erfüllten Verträ- 


gen mit der Aufwertung Halt zu machen, 
ganz gleich, zu welchen Bedingungen seiner- 
zeit verkauft wurde. Selbst die Stundung des 
Kaufpreises kann nicht für eine Aufwertung 
herangezogen werden, sofern in der Inila- 
tionszeit und rechtzeitig geleistet wurde. 
Entweder fiel der Zahlungstag in eine Zeit, 
in der die allgemeine Verkehrsanschauung 
noch Mark gleich Mark sah, dann kann der 
Verkäufer um deswillen weder vom vertrage 
zurücktreten noch heute die Aufwertung ver- 
langen, oder sie fiel in eine Zeit, für die das 
Reichsgericht den Rücktritt schon bewilligt 
hat, dann hätte der Verkäufer jederzeit mit 
Leichtigkeit die Aufwertung erzwingen kön— 
nen. Glaubte er davon absehen zu sollen. 
so müssen ihn anderweitige Gründe dazu be- 
Wogen haben, sich mit der entwerteten Zah- 
lung zu begnügen. Die Möglichkeit, hier 
heute noch eine Nachprüfung vorzunehmen, 
ist auch in solchem Fall nicht gegeben. 
Dr. Schulze. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 8. Englische Reparationsabgabe. 

(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Der Reichsverband hat an dieser Stelle mehrfach 
über das zwischen der deutschen und englischen 
Regierung vereinbarte Verfahren über die Beireiung 
des Einzelgeschäfts von der Erhebung der 2bprozent. 
Reparationsabgabe berichtet. Voraussetzung für die 
Durchführung dieser für den deutschen Export nach 
England außerordentlich wichtigen Erleichterung war 
die von den Englandexporteuren freiwillig ühernom— 


mene Verpilichtung, 30 % der aus dem Englandge- 
schäft anfallenden Devisen unter besonderen Ver- 


günstigungen an die Reichsbank abzuliefern. 

Der Keichsfinanzminister teilt dem Reichsver- 
band der Deutschen Industrie mit, daB seine mehrja— 
chen Mahnungen. diese Verpflichtung im Interesse 
der Aufrechterhaltung des Verfahrens pünktlich ein— 
zuhalten. nur vorübergehenden Erfolg gehabt haben. 
In den letzten Monaten sind die von den Exporteu— 
ren abgelieferten Beträge wiederum ganz erheblich 
unter dem Betrage von 26% der deutschen Ausfuhr 
nach England zurückgeblieben und haben bei weitem 
nicht den Betrag erreicht, der monatlich an die 
englische Regierung auf Grund des neuen Abkom- 
mens abzuführen ist. Die Reichsregierung hat daher 
wiederholt auf einen Ausxleichsfonds zurückgreifen 
müssen, um die Ausfälle an Exportdevisen aus dem 
englischen Geschäft zu decken. 

Die nach langen Verhandlungen er- 
reichte Befreiung des Einzelxe- 
schäftes von der englischen Repara- 
tionsabgrabe ist in Gefahr. 


Der Reichsverband richtet daher an seine Mit- 


elieder die dringende Mahnung., in ihrem eikensten 
Interesse die aus dem englischen Ausfuhrgeschäft 


stammenden Devisen in Höhe von 30 % abzuliefern. 


Das kKeichsſinan- ministerium macht darauf aufmerk- 
sam, daß zu diesen Devisen auch die Affidavits ge- 
hören und das Funktionieren des deutsch- englischen 
Abkommens ohne die Ablieferung der Affidavits un- 
möglich ist. 

Es empfiehlt sich. die Banken. die anscheinend 
die Bedeutung der Affidavits nicht immer im hinrei- 
chenden Maße würdigen, anzuhalten, bei der Weiter- 
gabe der Devisen an die Reichsbank die Beifügung 
der Affidavits nicht zu versäumen. 


Nr. 9. Englisches Gesetz über Herkunitsbezeichnung 
von Einfuhrwaren, 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 
Von maßgebender Stelle erhält der Reichsver- 
band folgende Mitteilung: „Unter den gesetzgeberi- 
schen Projekten für die kommende englische Parla- 
mentssession steht der Entwurf für eine neue Mer- 
chandise Marks Act an hervorragender Stelle. Die 
Verpflichtung zur Herkunftsbezeiehnung soll damit 
grundsätzlich auf alle Arten von Einfuhrwaren aus- 
gedehnt werden. Die Tendenz des neuen Gesetz- 
entwurfes ist ganz unverblümt protektionistisch und 
die freihändlerischen Kreise sind ihm daher nicht 
wohlgesinnt. Sie fürchten vor allen Dingen, daß der 
Wiederausfuhrhandel Englands dadurch notleiden 
könnte. Außerdem würde cine Herkunitsbezeichnung 
bei solchen Waren. die von England wieder ausge- 
führt werden. nur den Erfolg haben, daß der englische 
Wiederverkäufer für den ausländischen Hersteller 
Reklame macht.“ 


Nr. 10. Großräumige, offene Güterwagen. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

In den letzten Sitzungen des Verkehrsausschusses 
beim Reichsverband und eines mit der Prüfung der 
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Frage besonders betrauten Sonderausschusses ist 
einmütigg beschlossen worden, sich wegen des Baues 
von großräumigen, offenen Güterwagen mit der 
Hauptverwaltung der Deutschen Reichsbahn ins Be— 
nehmen zu setzen. 

Der Reichsverband hat sich daher an die Haupt- 
verwaltung gewandt und dabei folgendes ausgeführt: 

„Der Verkehrsausschuß des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie sowie sein Sonderausschuß für 
Güterwagen haben sich in der letzten Zeit wieder- 
holt mit der Frage des Baues von Güterwagen be- 
schäftigt. In den Erörterungen ist in dem Verkehrs- 
ausschuß des Reichsverbandes einmütig zum Aus- 
druck gebracht worden, daB der Bau von grobräumi- 
gen, offenen Güterwagen unbedingt erforderlich ist. 
Man ging dabei von folgenden Erwägungen aus: 

Das Eisenbahn-Zentralamt ist nach Meinung des 
Verkehrsausschusses bei seinen an sich ganz richti- 
gen Bestrebungen, die Wagentypen möglichst zu 
vereinheitlichen, insofern zu weit gegangen, als es 
den Wagentyp der großräumigen, offenen Wagen 
vollständig beseitigt hat. Es sei dabei an die groß- 
räumigen, offenen Wagen, die vor dem Kriege in 
Bayern sehr gebräuchlich und beliebt waren, die 
sogenannten V.O.Z.-Wagen oder an ähnliche Wagen- 
typen der Eisenbahnen der einzelnen Verwaltungen 
erinnert. ' 

Die Annahme, daß dem Bedürfnis für die Gestel- 
lung von sroßräumigen, offenen Wagen durch die Gc- 
stellung der sogenannten Runge-Wagen entsprochen 
werden kann, trifft nach den dem Reichsverband zu- 
vegangenen Meinungsäußerungen nicht zu, da die 
Runge-Wagen für den Versand von Fässern, Kisten, 
Emaillewaren, Röhren, Torf usw. völlig ungeeignet 
sind. Die Versender der betreffenden Güter müssen 
die Bordwände bei den Runge- Wagen in jedem cin- 
zelnen Falle erst herstellen. Nach den Feststellungen 
des Reichsverbandes ist auch der Einwand, daß kein 
ausreichendes Bedürfnis für den offenen. Zrobräumi— 
zen Güterwagen vorhanden wäre, unzutreffend. Noch 
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in der letzten Sitzung des Verkehrsausschusses beim 
Reichsverband sowie in dem zuständigen Sonder- 
ausschuß ist festgestellt worden, daß cin derartiges 
Bedürfnis bei allen Zweigen der Industrie, bei denen 
ein Interesse für derartige Wagentypen überhaupt in 
Frage kommt, besteht. 

Als wünschenswert wurde ein 20-t-Wagen mit 
ungefähr 27,7 bis 30 um Bodenfläche und 1.90 hohen 
Berdwänden bezeichnet, wobei der Wagen nicht 
kippfählig zu sein braucht; die Seitenwände können 
also fest eingebaut sein (Kastenwagen). Falls aus 
technischen Gründen ein 20-t-Wagen nicht möglich 
ist, würde auch ein 15-t-Wagen notfalls genügen. 

Der Reichsverband wäre der Deutschen Reichs- 
bahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, sehr dankbar, 
wenn sie in ihrem Wagenbauprogramm den grob- 
räumigen, offenen Güterwagen beschleunigt mit auf- 
nehmen würde und uns alsbald einen zusagenden Be- 
scheid geben könnte.“ 

Ueber den Fortgang der Angelegenheit wird der 
Reichsverband der Deutschen Industrie fortlaufend 
berichten. 


Nr. 11. Der belgische Papier markt. 


In den letzten Monaten 1925 hat sich auf dem 
belgischen Papiermarkt eine größere Lebhaftigkeit 
geltend gemacht. Die inländischen Papierfabriken sind 
mit Aufträgen wohl versorgt: einige von ihnen waren 
sogar gezwungen, vier- bis fünfmonatlichen Aufschub 
für die Lieferungen zu verlangen. Die Preise sind 
fest gewesen, besonders seit die belgische Valuta sich 
etwas stabilisiert hat. 

Man fürchtete starke Zunahme der 
Finfuhr aus Deutschland, das traf je- 
doch nicht ein, weil Deutschland, 
trotzdem es Meistbegünstigung in 
Belgien genießt. zu hohe Preise für 
seine Erzeugnisse fordert Nur für 
einige Spezialartikelist Deutschland 
in Belgien konkurrenzfähig. 


Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierſabrikanten. 


(Schluß zu Nr. S, S. 204) 


l Jahre 
Otto Günther, Papierfabrik, Greiz, Reuß. 
Johann Dorner, Papiermaschinengchilfe 10 
Richard Haller. Schlosser | 10 
Reinhard Heidrich., Schlosser 10 
Otto Hensel, Heizer 10 
Konrad Hummel, Holläuderzuträge 10 
Ernst Ortlam,. Holländerzuträger 10 
Josef Padle sack, Kollergangzuträßger 10 
Wilhelm Sammler, Schlackenzieher 10 
Walter Sargus, Papiermaschinengchilfe 10 
Ernst Spindler, Papiermaschinengehilfe 10 
Hermann Schmerler, Papierpacker 10 
Ernst Schubert, Papiermaschinengehilfe 10 
Josef Schönmann, Arbeiter und Schwer- 
kriegsbeschädister 10 
Bruno Schulz. Dampimaschinengehilſe 10 
Paul Strobel. Papiermaschinengchilfe 10 
Albin Tittes. Modelltischler 10 
Julius Zehmisch. Anstreicher 10 
Frau Juliane Schwind! landw. Arbeiterin 10 
August Feustel, Maurer 10 
Fri. Hildegard Fritzsche, Privatsekretärin 10 
rl. Anna Reimann. Kontorbeamtin 10 
Otto Blank. Holländerzuträger 25 
Hermann Schneider, Transportarbeiter 25 


Fridolin Weber, Papierpacker 25 


Theodor Herrmann, Dampfmaschinenwärter 25 
Fran Barbara Rausch, Päpiervorsortiererin 25 


Max Barth, Meister 25 
Coscler Cellulose- und Papierfabriken A.-G., 
Cosel-Oderhafen. 

August Bienia, Holländermüller 10 
Franz Grob, Schlosser 10 
Wilhelm Kunick,. Schlosser 10 
Josef Kiel, Maschinengehilfe 10 
Julius Münzer, Kollergangführer 10 
Johann Pierschkalla, Holländereinträger 10 
Johann Pieczyk, Arbeiter 10 
Konrad Rudzkvy, Maschinengehilſe 10 
Stanislaus Schwedka. Rollapparatgelilie 10 
Paul Brauner. Maschinenführer 10 
Franz Bujak, Rollapparatführer 10 
Johann Bienia, Maschinengchilfe 10 
Karl Bartsch, Schlosser In 
Anton Cwicnk, Holländereinträger 10 
Karl Czernik., Kollergangführer 10 
Franz Duch, Kraftschleifer 10 
Josef Drost, Rollapparatführer 10 
Johann Fränzel, Kollergangführer 10 
Franz Drost, Maler 10 
Edmund Line k, Rollapparatführer 10 
Edmund Leschezyk. Maschinengehilfe 10 
Josef Kunz, Rollapparatführer 10 
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Johann Plosczytza, Holländereinträger 10 Martha Kaiser, Sortiererin 25 
Karl Schmidt, Kalanderführer 10 Robert Schieferdecker, Packer 25 
Fritz Wyrobisch, Schlosser 10 Emil Etzold, Hofarbeiter 25 
Eduard Pa kosch, Verlademeister 10 Alwin Fleischhammer, Zuschläger 25 
Frl. Maria Podolski, Kontoristin 10 Friedrich Zacharias, Kollermüller 25 
Oswald Rosemann, Maschinenführer 10 Max Thier felder, Färber 25 
Alfons Streibel, Kontorist 10 Paul Schmidt, Papiermaschinenführer 25 
Frl. Luzie Bothur, Verladerin 10 Heinrich Brünn, Holzmeister 25 
Frl. Elisabeth Kern, Sortiererin 10 Verein für Zellstoff-Industrle A.-G., Oberleschen. 
Fr. Marie 8 bull F ; a l 18 Robert Palut ke, Querschneiderführer 25 
a FE S oo d = i 9 10 Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen-Teck, Württ. 
Konsiäniin Leppich Kalanderführer 20 Wilhelm Fischäß, Halbzeugmüller 25 
Se „„ Christof Reichle, Lagervorarbeiter 25 
Peter Plich, Holländereinträger 20 Gottlieb Schwarz, l. Maschinengehilfe 25 
an 5 e 20 Gottlieb Schmid, Kalanderführer 23 
5 ER Georg Vollmer, Schlosser 25 
Karl M ae K. Maschinist 85 20 Christof Fuchs, Dampfmaschinenwärter 25 
Konstantin Norek, Maschinist 20 Gustav Water Bleicher 25 
Robert Rockstein, Verlader 20 ; 5 
Karl Ry ppa, Fahrstuhlführer a u 1 > 
Viktor Wrona, Pumpenwärter 20 f Te 
Paul Mucha, Maschinenführer 20 August Koehler, Papierfabrik, G. m. b. H., 
Johann Gabor, Kollergangführer 25 Oberkirch 1. B. 
Theodor Smiatek, Schmierer 25 Joseph Maier !. Holländermüller 20 
Anton Bartetzko, Schlackenfahrer 25 Albert Huber. Schneidmaschinenführer 20 
Johann Bartetzko, Pförtner 25 Marie Ruh, Sortiererin l 20 
Boleslaus Solowski, Schmied 25 Caroline Riffel, Sortiererin 20 
Franz Sulik, Arbeiter 25 Reinhard Leopold, Holländerzuträger 20 
Berthold Walla, Tischler 25 Ziriak Hauber l, Lumpenkocher 2) 
Ernst Krause, Saalmeister 25 Papierfabrik Salach-Süßen, Salach, Württemberg. 
Frl. Johanna Fuhrmann, Sortiererin 25 Otto Maier, kaufm. Beamter 25 
Th. D. Lovis Söhne, Akt.-Ges.. Helllgenstadt. en Schubert & | Cie., Berthelsdorf, Schles. 
Ernst Bischoff, Holzstoffabrik-Arbeiter 35. „%% E a AOE, 3 
August Plümer 25 Gustav Schwanitz, Schmied 25 
; Ü August Kuhn, Bote 32 
Kari Holzapfel, s 25 * 
Karl Bischoff. , 25 Gebr, Hoffsümmer, G. m. b. H., Feinpapierfabrik, 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau, vormals Ka Jis Meise 1 . 25 
Gebr. Woge, Alfeld a. d. L., Hannover. „ n 2 
August Lüders. Kalanderaufseher 25 G. Schaeuffelen’sche Papierfabrik, Zweigiabrik Werk 
Heinrich Gerke. Papiermaschinenführer 25 en | Gebr. Laiblin, Piullingen. 
August Korsmeyer, Kiesofenheizer 25 Heinrich Senner. Holländermüller 50 
Anton Maier, Holländerzuträger 23 Martin Sommer, Holländermüller 40 
Johann Mätzel, Schlosser 25 8 an a 1 , le 40 
$ ako toll, Halbzeugholländermüller 40 
Hugo Schoeller & Co. G. m. b. H., Feinpaplerfabrik, Ludwig Keppler, Halbzeugholländerimüller 40 
Düren, Rheinland. Christiane Gumpper, Papiersortiererin 40 
5 i; R ` . $ ; 85 ` . ) T ` j * 8 * £ i . 
a . > I i a Pa a ühle. B Kösti 2 Karoline Schaupp. Lumpensortiererin 40 
arziner Papierfabrik, Hammermühle. Bez. Köslin. Maria Eib, Lumpensortiererin 40 
Robert Scheel, Arbeiter 25 . 
Wilhelm Meschke, Feuchtmaschinenführer 25 V e A 
ichard Fink, Schlosse 26 = : - ae 
Richard Fink ST Heinrich Schröter, Wickler 25 
Schroeder’sche Papierfabrik, Gebr. Schroeder, Wilhelm Ludwig, Elektriker 25 
Golzern (Muide), Sachsen. Otto Finke. Holzschleifer 25 
Robert Lochmann Halbstoffmüller 25 Robert Heir en Kalanderiührer 25 
T a emer, E _ Paul Bayer, Wickler 25 
Oskar Förster, Kalandersehiſſe 2 Hermann Zahn, Kollermüller 25 
Robert Pusc h z Kuptersehniea l i 2 Wilhelm Arit, Lademeister 25 
Frl. Anna Heinicke, I apiersortiererin 25 August Freudenberg, Arbeiter 25 
Frl. Marta Ködit 2» Papiersortiererin 25 Hermann Tschorn, Kalanderführer 25 
Emil Petzold, Tischler | Br 2 Hermann Friedrich, Maschinengehilfe 25 
Frau Hulda Leupold. Kalandersaularbeiterin 25 Robert Günther. Packer 25 
Max Scheffler Packer 25 Franz Strenetzky, Portier 25 
Hermann Heinrich, Heizer 25 Gustav Mathe, Kassenbote 25 
Felix Schoeller & Bausch, Neukaliß, Mecklenburg. Moritz Dreßler, Dampfmaschinenwärter 40 
Wilhelm Behmcke, Halbzeugmüller 25 Hermann Schmidt, Holzschleifer 400 
Gustav Pen z. Papiereinkleber 25 Wilhelm Joseph. Holzschleifer 40 
Wiede & Söhne, Papierfabrik, Trebsen-Mulde. Robert Joseph, Holzschleifer 40 
Gustav Kühn. Deckelmacher 29 Papierfabrik Ullersdorf. G. m. b. H., Ullersdorf. 
Anna Julius, Zählerin 25 Isergebirge. 
Richard Ritter, Mustermeister 25 Reinhold Feist. Holländermüller 10 
Max Haberkorn, Oberheizer 25 * Ernst Kerber, Hofarbeiter 10 
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Willy Wieland, Papiermaschinenschneider 10 


Gustav Müller, Packer 10 
Emil Pobbe, Papiermaschinenschneider 10 
Ernst Fischer, Hofarbeiter 10 
Emil Willner, Hofarbeiter 10 


Kraft & Knust A.-G., Berlin. 
Fr. Marie Frischmuth, Lumpenschneiderin 10 


Richard Schmidt, Holländermüller _ 10 
Paul Weigelt, Pappenmaschinenführer 10 
Friedrich Krüger, Hofarbeiter 10 
Frau Barbara Lehmann, Papiersortiererin 10 
Wiede’s Papierfabrik, G. m. b. H., Rosenthai-Reuß. 
Karl Schnabel, Kalandermeister 25 
Christian Geyer, Werkführer 25 
Hermann Feigel, Einöler - 25 
Hugo Hagstotz, Vorschlosser 25 
Karl Körner, Wasserwärter 25 
Heinrich Langheinrich, Zimmermann 25 
Kari Möschwitzer, Zuschaffer 25 
Georg Munzert, Stoffabnehmer 25 
Heinrich Richter, Hofaufräumer 25 
Gustav Ruppert, Vorschlosser 25 
Georg Schimmel, Leimer 25 
Peter Stumpf, Zimmermann 25 
Christian Thiem, Heizer 25 
Gottfried Werner, Färber 25 
Eduard Wirth, Deckenschneider 25 
Günther & Richter, Papleriabrlken, Bockau l. Sa. 
Karl Gerisch, Holzschleifereiarbeiter 25 
Albin Weidlich, Holzschleifereiarbeiter 25 
Maximilian Tauscher, Schlosser 25 
Siegel & Haase, Papierfabrik, Grünhainichen. 
Richard Barthel, Holzschleifer 20 
Oskar Glöckner, Werkführer 20 
Bruno Otto, Kutscher 20 
Otto Brödmer, Bischofführer 20 
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Max Barth, Holzschleifer _ 20 


Paul Birndt, Holländereinträger 20 
Richard Matthes, Kalanderführer 20 
Max Richter, Dampfturbinenwärter 20 
Max Wagner, Holländereinträger 20 
Enzinger-Union-Werke A.-G., Abt. Wallau a. d. Lahn. 
Carl Eckel, Kaufmann 20 
Heinrich Bonacker, Kaufmann 20 
Heinrich Theofel, Packer 20 
Christian Schmidt, Holländermüller 20 
Friedrich Erfurt & Sohn, Dahlhausen, Post Beyenburg. 
Carl Luckhaus, Maschinist 25 
Seidenpapiertabrik Eislingen Moriz Fleischer, 
Elslingen. 

Gottlieb Frech, Portier 25 
Maria Kötzie, Il. Aufseherin 25 
Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen. 
Alois Rist, Kollergangführer 25 
Anton Dolderer, Packer 25 
Franziska Bentele, Papiersortiererin 25 


Holzzellstofl- und Papleriabriken A.-G., 
Neustadt i. Schwarzwald. 
Fr. Paula Kuhli, Konsumverwalterin 10 


Papierfabrik zu Haynau, Hopp & Schmidt, 
Haynau, Schlesien. 


Auguste Baier I, Sortiererin 25 
Franz Burda, Kalanderführer 25 
Hermann Erdmann, Arbeiter 25 
Karl Handke, Maschinenführer 25 
Dietrich Heider, Papierschneider 25 
Gustav Hoffmann, Hofarbeiter 28 
Wilhelm Meier, Holländergehilfe 27 
Josef Simm, Holländermüller 25 
Paul Schwalm, Umroller 25 
Gustav Wagner, Kalanderführer 25 


Die Stetigen Schleifer. 
Von Ing. Georg Nenzel, Herischdorf i. Rsgeb. 


Unter dieser Ueberschrift ist in dieser 
Zeitschrift ein Autorreferat über einen bei 
der Hauptversammlung des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Inge- 
nieure gehaltenen Vortrag des Herrn Dipl.- 
Ing. Wintermeyer veröffentlicht. Die Ver- 
öffentlichung bemüht sich, ein Bild über die 
Entwicklung der Schleifer mit ununterbroche- 
nem Vorschub des Holzes an den Schleifer- 
stein zu geben. Es ist dies natürlich nicht 
restlos gelungen, weshalb ich diese Ver- 
öffentlichung ergänzen möchte. Ich berück- 
sichtige dabei nur diejenigen Schleifer mit 
ununterbrochener Zuführung des Holzes an 
den Stein, welche durch druckschriftliche 
Veröffentlichungen bekannt geworden sind. 
Es ist möglich, daß auch mir noch das eine 
oder andere entgangen ist, und es wäre im 
allgemeinen Interesse zu begrüßen, wenn 
weitere Ergänzungen bekannt gegeben wür- 
den. — 

Bereits am 23. September 1890 erhielt 
Theodor Glauch in Döbeln i. Sa. D.R.P. 
Nr. 56445 auf einen Schleifer mit ununter- 


brochener Zuführung des Holzes an den 
Stein. Sowohl in der Patentbeschreibung als 
auch in dem Patentanspruch wird darauf 
hingewiesen, daß die Zuführung des Schleif- 
gutes an den Stein stetig erfolgen soll. In 
Abbildung 1 und 2 ist dieser Schleifer dar- 
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gestellt. Die Erfassung des Holzes erfolgt 
durch seitlich angeordnete Zellenräder, wel- 
che die Holzstücke an den Längsseiten er- 
fassen und so dem Stein zuführen. Glauch 
gibt hier also eine Anpreßvorrichtung an, 
welche den Stapel kraftschlüssig erfaßt und 
ohne Zuhilfenahme des Eigengewichtes und 
der Zugkraft des Steines den erforderlichen 
Anpreßdruck unter gleichzeitiger Verdich- 
tung des Stapels im Bereiche des Steines her- 
vorruft. Die Idee, die Holzstücke durch 
Zellenräder am Umfange zu erfassen und so 
dem Steine zuzuführen, hat die Firma Voith 
beim Bau der kürzlich herausgegebenen 
Kleinkraftschleifer wieder aufgegriffen. 
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Abb. 2. 


Am 13. März 1891 erhielt C. F. L. 
Fritzsch, Neuhammer bei Lobenstein, D. R. P. 
Nr. 59477 für einen Schleifer mit ununter- 
brochener Zuführung des Holzes an den 
Stein (Abb. 3). Der Holzstapel wurde dabei 
von auf beiden Seiten desselben befindlichen, 
an den Stirnseiten eingreifenden, geriffelten 
Walzen erfaßt und geschlossen dem Steine 
zugeführt. Fritzsch hatte auch schon erkannt, 
daß die Drehzahl dieser seitlich angreifen- 
den Förderglieder variabel sein müsse, um 
entsprechend der Beschaffenheit des Holzes 
und den an der Schleiffläche herrschenden 
Verhältnissen gleiche Belastung des Schlei- 
fers zu gewährleisten. Er ordnete deshalb 
für den Antrieb der Vorschubglieder konische 
Riementrommeln an. 
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Im Jahre 1895 erhielt die Firma J. M. 
Voith, Heidenheim, D.R.P. Nr. 48043 für 
einen Schleifer mit ununterbrochener Zu- 
führung des Holzes an den Stein. Es wird 
darin ein Schleifer beschrieben, bei welchem 
die Hölzer — wie bei der Fritzschschen 
Ausführung — durch geriffelte Walzen an 
den Längsseiten erfaßt und unter Drehung 
einzeln an den Stein gepreßt werden. Voith 
war nämlich der Ansicht, daß eine breite 
Schleiffläche den Stoff totmahlen würde, aus 
welchem Grunde er die Hölzer nur in Linien- 
druck an den Stein anliegen lassen wollte. 
Gleichzeitig wurde aber in der Patent- 


beschreibung darauf hingewiesen, daß, wenn 
man die breite Schleiffläche mit ihren Nach- 
teilen beibehalten wollte, man auch auf die 
Drehung der Hölzer verzichten könne, so daf 
dieselben keilförmig abgeschliffen würden. 


Um der Abnutzung des Steines Rechnung zu 
tragen, ist die Anordnung so getroffen, daß 
der gesamte Vorschubmechanismus ein- 
schließlich der Holzbehälter in radialer Rich- 
tung verstellbar ist. 

Der der Firma J. M. Voith im Jahre 1902 
unter D. R. P. Nr. 138 820 geschützte Schlei- 
fer benutzt in erster Linie die Zugkraft des 
Steines und als Förderglied die in dauernd 
zitternde Schwingbewegung gebrachte, um 
eine Achse drehbare Wand des Holzzufüh- 
rungsschachtes, welche das Holz an den 
Längsseiten erfaßt. Weder die seinerzeit ver- 
öffentlichte Patentschrift noch die Abbildung 
lassen den Schluß zu, daß beabsichtigt wurde, 
durch das Eigengewicht des Holzes einen 
nennenswerten Beitrag zu den beim Schleif- 
prozeß zur Auswirkung kommenden Kräften 
beizusteuern. 

Das Voithsche Patent Nr. 213897 vom 
Juli 1908 nimmt den von Fritzsch im Jahre 
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1891 gebrachten Gedanken, die Hölzer ım 
breiten Stapel an den Stirnseiten durch seit- 
lich angreifende Förderglieder zu erfassen, 
wieder auf. Als Förderglieder werden wieder 
Riffelwalzen und auch gezahnte Ketten vor- 
geschlagen. 

Im Jahre 1909 wandte sich Ing. Rudolf 
Lehmann, Niederschlema, u. a. an das Füll- 
nerwerk, Warmbrunn, und an die Firma 
J. M. Voith, Heidenheim, und machte diesen 
Firmen verschiedene Vorschläge über neu- 
artige Schleifer, welche er als „Schleifer der 
Zukunft“ bezeichnete. Lehmann wollte zum 
Abbremsen der zur Verfügung stehenden 
Schleifkraft das Eigengewicht des Holzes be- 
nutzen, aus welchem Grunde der Holzschacht 
natürlich sehr hoch wurde. Es wurden ihm 
die verschiedensten Vorhaltungen gemacht, 
wie dies auch in dem im Wochenblatt für 
Papierfabrikation Nr. 32 und 33 vom 13. bzw. 
20. August 1910 erschienenen Artikel von 
ihm gekennzeichnet wurde. So wurde ihm 
u. a. entgegengehalten, daß die Brückenbil- 
dungen im Zuführungsschachte ein gleich- 
mäßiges Belasten des Schleifers verhindern 
würden. Lehmann schlug deshalb bereits 
1909 vor, die Brückenbildung durch die An- 
wendung beweglicher, sich mit dem Folz 
senkender Füllschachtwände, in Ausführung 
einer Registerpartie mit Sieb ähnlich, zu be- 
heben, und brachte dies auch in dem oben- 
erwähnten Artikel im Wochenblatt für Pa- 
pierfabrikation insofern zum Ausdruck, als 
diese mechanische Preßvorrichtung den durcli 
das Eigengewicht des Holzes hervorgerufe- 
nen Druck dort ergänzen könne, wo die ört— 
lichen Verhältnisse den Aufbau eines hohen 
Füllschachtes verhindern würden. In einem 
Artikel im Wochenblatt für Papierfabrikation 
Nr. 8 vom 25. 2. 1911 zeigt Lehmann eine 
Abbildung der Konstruktion des von ihm 
gedachten Schleifers, der im wesentlichen 
noch heute mit dem sogenannten Warren— 
Schleifer übereinstimmt. 


Durch Auslegung der später zu Patent 
Nr. 243 738 führenden Voithschen Anmel- 
dung am 3. April 1911 erhielten die Fach- 
kreise davon Kenntnis, daß die Firma Voith 
Schutz für einen Schleifer beanspruchte, bei 
welchem der Vorschub durch Ketten, Rollen, 
Bänder u. dgl. erfolgte und die Mitnehmer 
die Holzstücke am Umfange erfaßten. Voith 
gibt als Vorzug der neuen Einrichtung vor 
dem Patentamte an, daß die Hölzer ohne be- 
sondere, den Betrieb unverhältnismäßig ver- 
teuernde Zurichtung, so wie sie aus dem 
Walde kommen, verarbeitet werden können. 


Dies im Gegensatz zu dem Voithschen Pa- 
tent Nr. 213897 vom Jahre 1908, wo das 
Holz, weil es an den Stirnseiten erfaßt wird, 
einer genauen Zurichtung auf Länge bedurfte. 


Die in der Patentschrift Nr. 213 897 ge- 
kennzeichneten Schleifer-Ausführungsformen 
zeigen, daß Voith in erster Linie mit dem 
Eigengewicht des Holzes bzw. der Zugkraft 
des Steines bei der Erzeugung des erforder- 
lichen Schleifdruckes gerechnet hat. Die in 
der Patentschrift als bekannt vorausgesetzten 
Förderglieder sind allein nicht in der Lage, 
den Anpreßdruck zu erzeugen, obwohl die 
auch bei dieser Patentschrift wieder darge- 
stellte Verjüngung des Schachtquerschnittes 
zeigt, daß zu der natürlichen Verdichtung 
des Stapels, hervorgerufen durch Eigengewicht 
und die Rückdrücke der am Stein anliegenden 
mittleren Hölzer, eine künstliche Verdichtung 
hinzutreten und damit eine kraftschlüssigere 
Verbindung des Holzstapels — soweit man 


bei Holz von Kraftschluß sprechen kann — 


mit den sich in der Richtung nach dem 
Steine zu bewegenden Mitnehmern erzielt 
werden sollte. Durch nach der Patentschrift 
Nr. 213897 glatte oder mit irgendeiner 
Rauhung oder mit Zinken versehene über 
Rollen laufende Ketten könnten nennens- 
werte Kräfte natürlich nur dann an- 
gebremst werden, wenn der Druck einer 
über dem Stein liegenden Holzsäule oder die 
Zugkraft des Steines mit benutzt würde. 


Es ist merkwürdig, wie alle Patentanmel- 
dungen und Veröffentlichungen der damali— 
gen Zeit sich auf die Vorschubglieder 
versteiften, welche nur zusätzlich einer 
anderen Kraft, wie Eigengewicht des Holzes 
oder Zugkraft des Schleifsteines, den Anpreß- 
druck bewältigen konnten, man kannte noch 
keine Vorschubglieder, die durch ihre Ein- 
wirkung auf die Hölzer deren zwangläufige 
Anpressung ohne fremde Unterstützung be- 
wirken konnten. Nur Glauch hatte 1890 
bereits ein solches Mittel angegeben. 

Biffar benutzte im Jahre 1911 bei seinem 
Unterwasserschleifer nach D. R. P. 255 270 
zwei gegenüberliegende, mit keilförmigen 
Vorsprüngen versehene Ketten, welche auf 
den Holzstapel einwirken. Um sichere Er- 
fassung und Anpressung an den Stein zu 
erzielen, wurden die Kettenrollen der auf 
einer Seite befindlichen Ketten exzentrisch 
gelagert. 

Der Andersen, Hougsund, 1912 geschützte 
Stetig-Schleifer benutzt eine Förderschnecke, 
um das vorher in Splitter zerkleinerte Holz 
Zwangläufig dem Stein zuzuführen. 
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Haferung, Berlin, schlägt 1913 um den 
Schleiferstein sich langsam drehende Pressen- 
kasten vor, in welchen das durch Trichter 
eingeführte Holz durch feststehende Kurven 
an den Stein gepreßt wird. 


Am 20. Februar 1915 erhält Chr. Schaan- 
ning, Vinderen bei Oslo, D. R. P. Nr. 
296 275 auf einen Schleifer, bei welchem der 
Holzstapel durch seitlich angeordnete, hy- 
draulisch betätigte Greifergruppen an den 
Stein angepreßt wird. Schaanning ließ diese 
Greifergruppen an den Stirnseiten der Hölzer 
wirken und wollte die Brückenbildung des 
Holzstapels durch seitlich angeordnete Ketten 
vermeiden. Damit die Hölzer nicht genau 
zugeschnitten zu werden brauchten, ver- 
wendete er in Kniehebelwirkung ausgebildete 
Greifergruppen, welche sich beim Abwärts- 
bewegen aufspreizten und so eine kraftschlüs- 
sige Verbindung mit dem Holzstapel her- 
stellten. Um keine Unterbrechung im Schleif- 
prozeß eintreten zu lassen, waren die 
Greifergruppen derart angeordnet, daß sie 
sich abwechselnd auf- und abwärts bewegten. 


Im Jahre 1921 wurde in Amerika bei den 
Dominion Engineering Works in Montreal 
nach Angaben von Warren der erste Schleifer 
in genau der Ausführung gebaut und auch 
ausführlich druckschriftlich beschrieben, wie 
sie im Prinzip der zuerst von Lehmann vor- 
geschlagene und veröffentlichte Schleifer dar- 
stellt, der aber von ihm nicht gebaut werden 
konnte, weil durch das Voithsche Patent die 
Schleifer geschützt waren, bei denen der 
Vorschub des Holzstapels durch Rollen mit 
Ketten, Bänder u. dgl. erfolgte und bei denen 
diese an und für sich bekannten Vorschub- 
glieder die Hölzer am Umfange erfaßten. So 
kam es, daß dieser Schleifer elf Jahre nach 
seinem Bekanntwerden in Deutschland als 
amerikanische Neuheit in den europäischen 
Ländern seinen Einzug hielt und nur in 
Deutschland keinen Eingang fand. 

Der Warren-Schleifer hat als kennzeich- 
nendes Merkmal den hohen Holzschacht, der 
natürlich nur ungern mit in Kauf genommen 
wird. 

Auch die Firma Voith hatte das Bestre- 
ben, die Höhe des Holzschachtes so niedrig 
wie möglich zu halten und baute die Vor- 
schubketten so aus, daß sie den Holzstapel 
sicherer erfaßten. Sie vergrößerte deshalb die 
bekannten Vorsprünge der Ketten und kam 
so zu den Keilketten. Eine weitere Ausfüh- 
rungsform in dieser Richtung bildet dann die 
Uebertragung der von Schaanning für die 
Vorschuborgane der Schleifer vorgeschlage- 
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nen Spreizglieder auf die Ketten. Voith 
wollte hierdurch eine kraftschlüssigere Ver- 
bindung mit dem Stapel erzielen. 

Wie bereits früher erwähnt, erfolgt die 
zwangläufige Verdichtung des Holzstapels 
nach dem Steine zu durch das Eigengewicht 
des Flolzstapels und vor allen Dingen durch 
die Seitenkräfte der mittleren Hölzer, welche 
dadurch entstehen, daß sich dem in großer 
Breite angepreßten Holzstapel der Schleif- 
stein sozusagen in Keilwirkung entgegen- 
stemmt und demzufolge die mittleren Flöl- 
zer an die seitlich befindlichen angepreßt 
werden. Bildet man die Förderglieder so 
aus, daß die von ihnen eriaßten seitlichen 
Hölzer den ganzen Anpreßdruck aufnehmen 
können, so ist es nicht erforderlich, künst— 
lich eine Verdichtung des Stapels an den 
Stein zu erzeugen. Im übrigen läßt sich ein 
Holzstapel ohne unnütze, mit Kraftverlusten 
verbundene Deformation der Hölzer kaum 
nennenswert zusammendrücken. Versuche 
haben ergeben, daß sich ein aufgeschichteter 
Holzstapel bei 1 m Schleiflänge auf I m 
Höhe nur etwa 10 mm unter vorgenannten 
Bedingungen zusammenpressen läßt. 


Herr Wintermeyer stellt die Behauptung 
auf, daß bei Schleifern mit ununterbrochener 
Zuführung des Holzes an den Stein sich nach 
unten gewölbte Brücken bilden. Das dürfte 
wohl nur für die Kettenschleifer mit Spreiz- 
gliedern gelten. Betrachten wir die Vor- 
gänge in einem solchen Schleiferschachte! 
Die unteren Knichebel der Ketten, welche 
sich entsprechend dem benötigten Anpreß- 
drucke mit der Geschwindigkeit v bewegen, 
müssen aufgespreizt sein, um durch sehr 
großen Druck auf den Umſang der seitlichen 
Hölzer die Anpressung an den Stein zu ge- 
währleisten. Die an der Füllstelle befind- 
lichen Kniehebel der Ketten dagegen sprei- 
zen sich erst auf dem Wege von dort bis in 
die Nähe des Steines auf, bewirken daher 
eine Verzögerung im Vorschub der seitlichen 
Hölzer des Stapels und tragen dazu bei, daß 
sich dann die erwähnten Brücken mit nach 
unten gewölbten Bogen bilden. Dies hat 
natürlich eine Lockerung des Stapels zur 
Folge, die durch die Schleiferregelung aus- 
geglichen werden muß. Es wäre deshalb 
interessanter gewesen, wenn Herr Winter- 
meyer die Belastungskurven eines großen 
Stetig-Schleifers — etwa die der erwähnten 
Feldmühle A.-G. — gezeigt hätte, da die An- 
preßdrücke bei einem kleinen Schleifer von 
350 PS durch geeignete Förderglieder spie- 
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lend leicht bewältigt werden können, beson- 
ders wenn der Stein eine große Umfangs- 
geschwindigkeit besitzt. Die Temperatur- 
kurven sagen nicht viel, weil die Temperatur 
bei jedem mit guter Regelung versehenen 
Mehrpressenschleifer und entsprechender Be- 
dienung sich ebenfalls nur in den für den 
Stetigschleifer angegebenen Grenzen be— 
wegt. | 

Ohne die unbestreitbar großen Ver- 
dienste, welche sich die Firma Voith durch 
die Einführung ihrer Stetigschleifer erwor- 
ben hat, irgendwie bestreiten zu wollen, 
muß man doch, um gerecht zu sein, sagen, 
daß die grundlegenden Gedanken, wie ein- 
gangs ausgeführt, bereits vorher von anderen, 
wie Glauch, Fritzsch und vor allen Dingen 
Rud. Lehmann, Niederschlema, später Raguhn, 
entwickelt wurden. Dieser letztgenannte, 
auch durch andere Neuheiten, wie Knoten- 
fänger, Rundsiebzylinder usw. bekannt ge- 
wordene, zähe erfinderische Kopf, der leider 
viel zu früh auf dem Felde der Ehre blieb, 
mußte seinerzeit als der wirtschaftlich Schwä- 
chere davon absehen, seine Erfindung zu ver- 
werten. Da, wie bereits vorstehend erwähnt, 
das Prinzip des Warren-Schleifers lange 
Jahre, bevor Warren daran dachte, von 
Lehmann in Fachzeitschriften eingehend be- 
schrieben und veröffentlicht wurde, so ist es 
keinesfalls richtig, Warren als Erfinder des 
Schleifers mit ununterbrochener Zuführung 
des Holzes an den Stein in Fachblättern zu 
kennzeichnen. 

Ich habe mit Vorstehendem versucht, 
möglichst sachlich das Biid über die wirk- 
liche Entwicklung dieser Schleifer zu ergän- 
zen, besonders in bezug auf die grundlegen- 
den älteren Veröffentlichungen über die 
Schleifer mit ununterbrochener Zuführung 
des Holzes an den Stein, welche die Winter- 
meyerschen Ausführungen vermissen lassen. 

Es sei mir nur noch gestattet, dem von 
der Firma Linke - Hofmann - Lauchhammer 
A.-G. Füllnerwerk gebauten Dauerschleifer 
mit Förderspindelanpressung einige Worte 
zu widmen, da derselbe in dem Winter- 
meyerschen Vortrag ebenfalls zu kurz ge- 
kommen ist. 

Bei diesem Schleifer spielt sich der Vor— 
gang im Schacht ganz anders ab. Der Vor- 
schub, bzw. die Anpressung des Holzstapels 
erfolgt hier durch seitlich angeordnete För- 
derspindeln, deren Gewindegänge sich ohne 
Splitterbildung in das Holz eindrücken und 
die seitlichen Hölzer kraftschlüssig erfassen. 
Durch die natürliche Verdichtung des Holz- 
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stapels, hervorgerufen durch die Keilwirkung 
des Steines, werden auch die in der Mitte 
des Stapels liegenden Hölzer sicher und ste- 
tig an den Stein gepreßt. Das Eigengewicht 
des Holzes kommt dabei gar nicht zur Wir- 
kung, weil dasselbe durch die Gewinde- 
gänge und die Reibung zwischen den Spin- 
deln voll aufgehoben wird. Die Förderspin- 
deln sind auf ihren Antriebswellen schwenk- 
bar in Kniehebelwirkung gelagert, so daß 
sich zwangläufig mit erhöhtem ‘Anpreß- 
drucke auch ein entsprechender Gegendruck 
auf den Stapel einstellt. Es können in dem 
Zufuhrschachte keine Klemmungen mit da- 
durch bedingten Kraftverlusten entstehen, 
weil die ſedernd gelagerten Spindeln seitlich 
ausweichen können. Durch die sichere Er- 
fassung des Holzstapels unter Verzicht auf 
die Wirkung des Eigengewichtes des Holzes 
erhält der Schleifer eine sehr geringe Bau- 
höhe. — Um die Keilwirkung des Steines 
auf den Holzstapel voll auszunutzen, ist es 
erforderlich, daß die Förderglieder bis dicht 
an die Umfläche des Steines herangehen. 
Der erste Dauerschleifer mit Förderspin- 
del-Anpressung wurde bei der Firma Berger 
& Dittrich in Petersdorf i. Rsgb. im Juli 
vorigen Jahres in Betrieb gebracht und 
läuft auch heute noch ohne jede Aenderung. 
Zur Verfügung stehen dortselbst 750 PS, 
jedoch werden davon noch außer den Schlei- 
fereimaschinen die Holländer, Kollergänge, 
Frischwasserpumpe usw. angetrieben, so 
daß mit einer reinen Schleiferarbeit von 500 
bis 550 PS bei einer Drehzahl des Steines 
von n =: 150 zu rechnen ist. Entsprechend 
dieser Drehzahl ist natürlich auch die Um- 
fangsgeschwindigkeit des Steines eine sehr 
geringe und wird dadurch ein entsprechend 
hoher Anpreßdruck benötigt, um diese Kraft 
abzubremsen. Es wurden auch Versuche 
angestellt, die Gesamtkraft dem Schleifer zu 
geben und war auch dann noch die Anpres- 
sung des Holzstapels an den Stein eine ab- 
solut sichere. Da die Leistung bei gleichem 
Anpreßdruck des Holzes an den Stein den - 
Drehzahlen des Schleifers proportional ist, 
so wären, wenn man die Leistung nur mit 
700 PS annimmt, mit demselben Anpreß- 
drucke bei n — 250 entsprechend den übli- 
chen Steingeschwindigkeiten 1200 PS be- 
quem mit demselben Schleifdrucke abge- 
bremst worden. Durch geeignete Ausbil- 
dung der Förderspindeln lassen sich aber 
noch weit höhere Drücke bequem erreichen. 
Die auf Grund dieser Erfahrung vom 
Füllnerwerk, Bad Warmbrunn, nach Abb. 4 
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gebauten Dauerschleifer sind mit Verstell- 
vorrichtung ausgerüstet, so daß bei zur Ver- 
fügung stehender Teilkrait doch noch mit 
dem wirtschaftlich günstigsten spezifischen 
Schleifdrucke geschliffen werden kann. Auf 


Grund der angestellten Versuche kann als 
erwiesen betrachtet werden, daß entgegen 
Ausführungen die 


den Wintermeyerschen 


Wochenblatt für Papier fabrikation 


Nr. 9 1926 
denn die Sicherheit der Anpressung bei Ver- 
wendung von Förderspindeln hat sich auch 
bei Schleiflängen bewährt, die bei Spreiz- 
glieder-Ketien wohl kaum erreicht werden 
können. 

Obwohl die Versuche noch nicht end- 
gültig abgeschlossen sind und bei einem in 
Aufstellung befindlichen Dauerschleifer für 


Abb. 4. 


Güte des llolzstoffes nur bedingt von der 
Länge der Schleiffläche abhängt. So wurde 
z. B. einwandfrei festgestellt, daß bei einer 
in der Drehrichtung des Steines gemessenen 
Schleiflänge von 1050 mm der Stoff nicht sc 
vut wurde wie bei einer lichten Schachtent— 
fernung von 750 mm. Diese Feststellungen 
decken sich mit denen von Warren, ohne aus 
der Not eine Tugend machen zu wollen; 


900 PS Kraftaufnahme mit elektrischem An- 
triebe und der dadurch ermöglichten ge— 
nauen Kraftablesung fortgesetzt werden, so 
kann man doch schon heute mit Bestimmt- 
heit sagen, daß bei gleichem Stein neben der 
zur Auflösung des Holzschliffes erforderli- 
chen längeren Schleiffläche in erster Linie 
der spezifische Anpressungsdruck des Hol- 
zes für die Güte des Holzschliffes ausschlag- 
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gebend ist. Daß dieser bei langen Schleif- 
flächen bedeutend höher als bei kürzeren 
sein kann, stent außer Zweifel und kann des- 
halb auch mit spezifischen Drücken von 3 
bis 4 kg / em bequem gerechnet werden. 


Was die Leistung des Daucrschleiiers 
anbetrifft, so haben die Versuche bei dem 
kleinen in der Versuchsschleiferei des Füll- 
nerwerkes, Bad Warmbrunn, aufgestellten 
Schleifer mit einer Kraftaufnahme für 
130 PS im Dauerbetriebe ein Ergebnis von 
3,8 PS für 100 kg lufttrocken gedachten wei- 
ßen Holzschliff in 24 Stunden reiner Schleif- 
arbeit gezeitigt. Dabei wurde ein Stoff ei- 
zielt, welcher nach dem einstimmigen Gut- 
achten der Fachleute als erstklassig zu be- 
zeichnen ist. Auch bei den im Betriebe 
befindlichen Dauerschleifern Wurden vor- 
zügliche Ergebnisse erzielt. So stellt 2. B. 
die Firma Berger & Dittrich, Petersdorf 
i. Rsgb. unter gleichen Verhältnissen, mit 
gleicher Kraftaufnahme etwa 20% mehr 
Stoff in besserer, langſaseriger Qualität her 
als früher mit den Mehrpressenschleifern. 
Auch bei dem in der Papierfabrik Bernsbach 
G. m. b. H., Lauter i. Sa., aufgestellten Dau- 
erschleifer wurde die gewährte Leistung mit 
5 PS für 100 kg lufttrocken gedachten Weiß- 
schliff in 24 Stunden anstandslos erreicht. 
Es ist auch an und für sich gleichgüitig, mit 
welchen Mitteln der Holzstapıl an den Stein 
gepreßt wird, Hauptbedingung ist natürlich, 
daß der Stapel dicht, ohne Lockerung zur An- 
pressung gelangt. Daß dies bei den Dauer- 
schleifern mit Förderspindeln in einer Weise 
ermöglicht wird, wie es bisher bei Schleifern 
mit anderen Fördergliedern kaum erreicht 
werden kann, wurde von den ersten Fach- 
leuten, welche die Schleifer im Dauerbetrieb 
besichtigten, bestätigt. Die Beobachtung 
der sich im Zufuhrschachte abspielenden 
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Vorgänge ist bei der Bauart des Schleifers 
sehr leicht möglich, weil der Holzstapel 
nach allen Seiten hin dem Auge freigegeben 
ist. Wie auch von allen Fachleuten immer 
wieder anerkannt wird, stellen die Förder- 
spindeln das einfachste und betriebssicherste 
Mittel zur zwangsläufigen Erfassung des 
Holzstapels dar, wie auch der Schleifer 
überhaupt durch seine einfache, übersicht- 
liche Bauart und Preiswürdigkeit allgemei- 
nen Beifall findet. 

Es ist zu verstehen, daß die Einführung 
des neuen Schleifers manchem ein Dorn im 
Auge ist und Versuche angestellt werden, 
den Schleifer zu diskreditieren. So wurden 
den Förderspindeln ungünstige Eigenschaf- 
ten nachgesagt. Es wurde z. B. die Behaup- 
tung aufgestellt, das Holz würde durch die 
Reibung der Spindeln zu brennen anfangen, 
oder die Spindeln würden brechen. Ferne! 
sollte eine große Splitterbildung durch das 
Eindrücken der Gewindegänge in das lloiz 
entstehen. Ueber die beiden ersten grundlos 
verbreiteten Gerüchte etwas zu sagen, er- 
übrigt sich; man muß sich nur wundern, 
daß Fachleute sich nicht scheuen, ohne 
nahere Nachprüfung derartige Gerüchte zu 
verbreiten. Was die Splitterbildung anbe- 
trifft, so ist bei den verschiedenen Schleifern 
im Dauerbetrieb festgestellt worden, daß sie 
praktisch gleich Null und mindestens ebenso 
gering ist wie bei anderen Schleifern mit 
ununterbrochener Zuführung. Um die Ein— 
Wirkung der Förderspindeln auf das Holz 
einwandfrei festzustellen, wurde der Pres- 
senkasten so hoch gestellt, daß stärkere 
Schwarten zwischen Pressenkasten und Stein 
passieren konnten. Diese Schwartenstücke 
zeigten deutlich die glatten Eindrücke der 
Spindeln und bestätigten einwandfrei, daß 
keinerlei Splitterbildung durch die Förder- 
spindeln hervorgerufen wird. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden A 6,50. 
Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Geschäftsberichte. 


Einer Generalversammlung der Neußer Papier- 
und Pergamentiabrik A.-G. in Neuß wird die Herab- 
setzung des Aktienkapitals von A 500 000 auf 200 000 
und die Wiedererhöhung auf «X 1 Mill. sowie die 
Ausgabe von Genußscheinen vorgeschlagen. Für 
1924/25 ergibt sich ein Verlust von «A 34300. Die 
Zahl der Aufsichtsratsmitglieder soll erhöht werden. 


M. Niedermayr. Papierwarenfabrik A.-G., Rosen- 
heim. Die Gesellschaft weist für 1924/25 nach 
A 16739 Abschreibungen «MA 60532 Reingewinn aus. 
Die Dividende beträgt 8% für das 30: 1 auf «A 500000 
umgestellte Aktienkapital. Die Geschäftsentwicklung 
im laufenden Geschäftsjahre sei befriedigend. Der 
Umsatz habe sich weiter gehoben. 


(Fitr. Ztg.) 


Durch einen plötzlichen Tod wurde uns in der vergangenen Nacht 
unser verehrter Mitarbeiter 


Herr Dr.-Ing. Heinrich Frankenbach 


Betriebsleiter der Papierfabriken der Zellstofffabrik Waldhof-Tilsit, 


entrissen. 
In zweijährigem Zusammenwirken haben wir ihn als einen äußerst 


pflichtgetreuen, gerecht denkenden und mit reichen Kenntnissen ausge- 
statteten Herrn kennen gelernt, dessen unerwartetes Hinscheiden uns 


schmerzlich berührt. 
Wir werden sein Andenken stets in Ehren halten. 


Tilsit, den 16. Februar 1926. 
Direktion der Zellstofffabrik Waldhof-Tilsit. 


Ein jäher Tcd entriß uns heute nacht unseren hochgeschätzten Mit- 
arbeiter 


Herrn Dr. Ing. Heinrich Frankenbach, 


Betriebsleiter der Papierfabriken der Zellstofffabrik Waldhof-Tilsit. 


Ausgestattet mit hervorragenden Geistesgaben, hıt er in seinem nur 
zweijährigen hiesigen Wirken sich allseitige Hochachtung und Beliebtheit 


erworben. 

Mit seinem vornehmen, ko'legialen Wesen und seinem aufrechten, 
männlichen Sinn war er uns ein lieber Freund, dessen zu frühes Hin- 
scheiden aus einem vielversprechenden Leben uns tief erschüttert hat. 


Wir werden ihm ein bleibendes, ehrendes Gedenken bewahren. 
Tilsit, den 16. Februar 1926. 


Die Betriebsleiter und Ingenieure der 
Zellstofffabrik Waldhof-Tilsit. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Koholyt A.-G. in Berlin W. Zum Leiter der 
‚Gesellschaft ist Herr Charles Snelling, welcher 
seit einigen Jahren bei der Inveresk Mill beschäftigt 
ist, bestellt worden. Die bisherige Geschäftsleitung 
der Koholyt soll indessen in der Firma weiter tätig 
bleiben, 

Neue Holzschleiferei. Zeitungsnach— 
richten zufolge errichtet die Firma Mahla & Graeser 
. Akt.-Ges. in Remse b. Glauchau i. Sa. eine neue 
Holzschleiferei, welche in einigen Monaten in Betrieb 
kommen soll. 

Die Firma W. Hanebeck, Papierfabrik in Ceder- 
waldsmühle bei Bergisch- (Gladbach, ist unter Ge- 
schäftsaufsicht gekommen. Zur Beaufsichtigung der— 
selben ist Herr Rechtsanwalt Heidkamp bestellt 
worden. 

Berichtigung. In letzter Nr. 8 befindet sich 
unter „Konkursen“ die Firma Wachendorff & Co. in 


Bergisch-Gladbach aufgeführt. Dazu teilt uns die 
Firma C. F. Wachendorft, Papierfabrik in Bergisch- 
Gladbach, mit, daß es sich nicht um ihre Firma 
handelt, welche sich weder in Konkurs, noch in son- 
stigen Zahlungsschwierigkeiten befinde. Die Firma 
lautet auch schon seit ihrem Bestehen (1873) nur: 
C. F. Wachendorff. Mit der in Konkurs befindlichen 
der Papierindustrie nicht angehörenden Firma Wa— 
chendorff & Co., Bergisch-Gladbach, hat die Firma 
C. F. Wachendorff absolut nichts zu tun. 


Betriebsstillegung. Nach einer Mittei- 
lung des „Boten aus dem Riesengebirge“ hat die Pa- 
pleriabrlk Weltende bei Hirschberg den gesamten 
Betrieb stillgelegt. Der Grund zu dieser Maßnahme 
liege in unüberwindlichen Steuerschwierigkeiten. Die 
Papierfabrik Weltende gehört den Ostdeutschen 
Papier- und Zellstoffwerken A.-G. 


Nachruf. 


Am 5. Februar entschlief unerwartet der Syndikus des Arbeitgeber- 
verbandes der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- u. Holzstoff-Industrie, 


Gruppe Hessen-Hessen-Nassau, 


Herr Dr. Franz Schaefer, 
Frankfurt a. M. 


Der Verstorbene hat es in hohem Maße verstanden, seine ganze hervor- 
ragende Arbeitskraft da einzustellen, wo es galt, soziale Gegensätze zu 
überbrücken und für harmonisches Zusammenarbeiten von Arbeitgeber 


und Arbeitnehmer zu wirken. 


Wir werden ihm ein treues Gedenken bewahren. 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, 


Pappen-, Zellstoff- u. Holzstoff-Industrie 


Gruppe Hessen-Hessen-Nassau. 
I. A.: Eduard Staffel. 


Am Dienstag, den 16. Februar, erreichte uns die tieftraurige Nachricht von dem plötzlichen 
Tode unseres allverehften und lieben, früheren Kommilitonen, 


Herrn Dr.-ne. H. Frankenbach. 


Sein vorbildliches Schaffen zum Wohle der Allgemeinheit, uneigennützig und erfüllt von Liebe zum 
Beruf, gab unserer Fakultät einen Hoffnungsstrahl in bitterer Zeit. 
Unsere Losung sei: das zu tun, was er getan, und das zu vollenden, was er begonnen. 
Der Fachausschuß der Studierenden des Papieringenieurwesens 


an der Technischen Hochschule zu Darmstadt. 
l. A.: Schallock. 
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Die Notiz in letzter Nummer über den Konkurs 
der Zellstofiwerke Regensburg A.-G. in Liquid. wird 
dahingehend ergänzt, daß zum Konkursverwalter 
Rechtsanwalt Dr. Meyer H in Regensburg bestellt 
ist. Frist zur Anmeldung der Konkursforderungen bis 
1. April. Allgemeiner Prüfungstermin 13. April. nach- 
mittags 2% Uhr. Die Gesellschaft ist eine Kriegs- 
gründung; über solche wurde schon im November 
1924 Geschäftsaufsicht verhängt, welche im Februar 
1925 durch Zwangsvergleich aufgehoben wurde. Seit 
6. Juni 1925 befindet sich die Gesellschaft in Liqui— 
dation. — 


Handelsregister - Eintragungen. 
G. Schaeuffelen’sche Papierfabrik, Heilbronn a. N. 


Die Vorstandsmitglieder Gottlob Hub und Dr. 
Diefenbach sind aus dem Vorstand ausse— 
schieden. 
Gebrüder Rauch A.-G., Heilbronn. Direktor G. 
Hub ist aus dem Vorstand ausgeschieden, 
Papieriabrik Cham A.-G. in Cham (Kt. Zug). 


Kollektivprokura erteilt an Otto Erdin und Al- 
Dert Schaäatter 


Pappenpreise. Auf Seite 157 von Nr. 6 
Ihres Blattes befindet sich ein Bericht bezüglich der 
Herabsetzung der Pappenpreise, welcher sehr irre- 
führend ist, da darin nur die billigste Sorte von 
grauen Pappen (Handgraupappen) mit % 22 Erwäh- 
nung finden. Es wäre meines Erachtens in solchen 
Fällen doch angebracht. daneben auch den Preis für 
Maschinengraupappen und eventuell Buchbinderpap- 
pen anzuführen, um bei den Abnehmern der Pappen 
nicht irrtümliche Vorstellungen zu erwecken. So wie 
die Notiz abgelaßt ist. hinterläßt dieselbe den Ein- 
druck, daR % 22 eben der normale Preis für graue 
Pappen ist, was jedoch nicht zutrifft. in. 


Druckpapierlieferung auf Reparationskonto. 

In den Tageszeitungen kam kürzlich die Nach- 
richt, dab der Verband Deutscher Druckpapierlabriken 
und die Vereinigung ringfreier Zeitungsdruckpapier- 
fabriken mit französischen Interessenten über die 
Lieferung von 6000 Waggons Druckpapier auf Repa- 
rationskonto verhandeln. Die Verhandlungen sollten 
angeblich unmittelbar vor dem Abschluß stehen. 

Auf unsere diesbezügliche Anfrage wurde uns 
mitgeteilt. daß zwischen dem Verband Deutscher 
Pruckpapierfabriken und der Vereinigung ringfreier 
Zeitungsdruckpapierfabriken einerseits und frauzösi— 
schen Interessenten andererseits zurzeit keine 
Verhandlungen über die Lieferung von Druck- 
papier auf Reparationskonto stattfinden. Dagegen hat 
der Verband Deutscher Druckpapterfabriken allein be- 
reits im Sept. v. J. einen Reparäationsauftrag mit Frank- 
reich auf 50000 Tonnen abgeschlossen, dessen 
Ausführung sich zu beiderseitiger Zufriedenheit ab- 
wickelt. Dieser Auftrag ist später noch um einige 
tausend Tonnen erhöht worden. Verhandlungen über 
weitere Aufträge werden jedoch nicht gepllogen, 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Ausgabe unseres Blattes 
Werbedrucksachen von folgenden Firmen bei: 

Maschinenfabrik Friedr. Haas, Lennep (Rhld.) 
über „Turbo-Kanal-Trockner Patent Haas“. 

Sächsische Transportgeräte-Fabrik Neubauer & 
Schubert, Dresden A. 28, über „Hubkarre Famos. 

Wir empfehlen diese Prospekte der Aufmerksam— 
keit unserer Leser. 


liegen 


Wochenblatt für Papier fabrikation 


r 


Nr. 9 1926 


Jubiläum. 

Jubiläum beging Heinrich Noke, 
Werkführer bei Kade & Co. PreBspanfabrik G. m. 
b. H. in Sänitz (O.-L.), in diesen Tagen. Am 12. Fe- 
bruar waren es 60 Jahre, daß er seiner Firma treue 
Dienste geleistet hat. Unter drei -Herren (Vater, 
Sohn und Enkel) hat er am Aufstieg der Fabrik aus 
kleinen Anfängen mitgearbeitet. Von seiten der 
Firma Kade & Co. wurde der Jubilar im Vereins- 
zimmer des Herrn Aey im Beisein der Angestellten 
der Firma und geladenen Gäste gefeiert. 


Ein seltenes 


Am 15. Februar ist Herr Dr.-Ing. Heinrich Fran- 

kenbach, Betriebsleiter der Papierfabriken der 
Zellstoftffabrik Waldhof-Tilsit in Tilsit. plötzlich ge- 
storben (Nachrufe siehe heutige Nr., Seite 244 45.' 

Herr Heinrich Marsmann, Inhaber der Papier- 

fabrik G. Marsmann, Wismar i. Mecklenburg. ist 
im 65. Lebensjahr gestorben. 

Herr Dr. Franz Schaefer in Frankiurt a. Main, 

Syndikus des Arbeitgeberverbandes der Deut- 
schen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Indu- 
strie, Gruppe Hessen-Hessen-Nassau, ist am 5. Fe- 
bruar unerwartet verschieden. (Nachruf siehe heutige 
Nummer, Seite 245.) 

Herr Gustaf Lundavist, früher Direktor der Sulfit- 

stoffabriken in Hörnefors und Domsjö, Schweden. 
ist in Stockholm im 63. Lebensjahr gestorben. 


Die Bewegung der Aktienkurse im neuen Jahre, 

Nach der fast ununterbrochenen Abwärtsb.we- 
zung der Aktienkurse im vorigen Jahre ist seit An- 
fang Januar ein Umschwung eingetreten und die 
Kurse haben sich allgemein gut erholt. Die Schifi— 
iahrtswerte haben im Januar eine Steigerung dast 
um die Hälfte erfahren, die Aktienwerte der Mon- 
tan-. Kali-, Chemie, Elektro-, Auto- und Leder- 
industrie haben gegenüber dem Vormonat eine Er— 
hung ihres Kursstaudes um etwa ein Drittel 
erreicht, die Papieraktien etwa ein Viertel. Aus 
einer Tabelle und graphischen Darstellung in der 
Frankfurter Zeitung, in der Anfang 1925 für alle 
Aktienwerte — 100 gesetzt ist, ersehen wir folgende 
Bewegung der Aktien der Papierindustrie in 1925: 
7. II. 102.00, 2. V. 94.30. 3. VII. 78.92. 7. VIII. 72.12. 
7. XI. 08.02, 5. XII. 060.83 und der Tiefstand am 
2. I. 1926 mit 57.88. welcher his 6. I. anf 72.28 
vestiegen ist. Wir haben damit also wieder den 
Kurs vom August 1925 erreicht. 


Internaiionaler Forstkongreß 1926 in Rom. 

Nach Zeitungsberichten hat der Deutsche Forst- 
verein die Beteiligung an dem internationalen Forst- 
kongrel in Rom wegen der Vorgänge in Südtirol 
abgelehnt. Wie wir erfahren, hat auch der Verein 
Deutscher Holzstoff-Fabrikanten dem 
Präsidenten des internationalen worstkongresses 
mitgeteilt, daß er zwar den Gedanken eines inter— 
nationalen Forstkongresses für sehr beachtlich halte, 


daß er aber angesichts der deutschfeindlichen p- 
monstrationen in ltulſen und vor allem angesichts 
des Verhaltens der italienischen Regierung yegon- 


über dem Deutschtum in Südtirol nicht in der Lage 
sei. der Einladung Folge zu leisten 


Praxis der Pappen-Verarbeitung 
Walter Heß, Teil I AJE in einem Bande ge- 
bunden. Preis geb. M 20. 
(üntter-Staib Verlag. Buchabteilung. 


von 
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Auslands-Rundschau. 


Finnland. 


Im Hinblick auf den bevorstehenden Aus— 
bau der Holzschleiferei des zur Kymmene 
A.-G. gehörigen Werkes Woikka wurde 
beschlossen, das derzeitige Aktienkapital der 
Gesellschaft von 60 000 000 Fmk. durch Aus- 
gabe von 60 000 neuen Aktien zu je 500 Fink. 
zu erhöhen. Die neuen Aktien berechtigen 
im Jahre 1926 zur halben Dividende, werden 
aber später den älteren Aktien gleichgestellt. 

Ms 

Der Zentralverband der finni- 
schen Holzveredelungsindustrie 
wählte in der Sitzung am 16. Dezember 
1925 den neuen Vorstand für das Jahr 1926. 
Als Mitglieder sind gewählt: Direktor K. 
Brofeldt, Rechtsanwalt J. von Julin, Senator 
A. O. Kairamo, Freiherr G. Langensliöld, 
Bergrat E. Ahlman, Direktor W. Gräsbeck, 
Rechtsanwalt V. A. Kotilainen, Bergrat W. 
Ramsay, Dr. W. Rosenlew, General Walden, 
Direktor A. Kramer, Bergrat G. Serlachius 
und Oberst R. Weckman. 


Die finnische VU» 


vereinigung wählte am 18. Dezember 
in den Vorstand die gleichen Herren, die 
diese Posten im Vorjahre besessen hatten, 
nämlich die Herren: Bergrat W. Ramsay, 
Direktor A. Kramer, Konsul L. Baumgartner, 
Direktor I. R. Enquist und Direktor I. Tam- 
minen. Ms. 


Frankreich. 


La Cellulose Pin, die mit einem 
Kapital von 20 Mill. Franken kürzlich ge- 
gründet wurde, hat nunmehr Terrains in der 
Gironde erworben, um dort Fabriken zu er- 
richten, die zur Herstellung von Kunstseide 
und Papiermasse dienen sollen. Die Firma 
ist eine Tochtergesellschaft der Papete- 
rıes Navarre und der Manufactu- 
res des Glaces et Produits Chimi— 
ques de Saint-Gobain. 


(Auszug aus La Papeterie, 25. Januar 1926.) 

Das Alfa- oder Espartogras, welches 
hauptsächlich in Nordafrika vorkommt, fin- 
det schon seit uralten Zeiten eine vielseitige 
praktische Verwertung. Seit dem Jahr 1861, 
als der Engländer Routledge die Brauchbar- 
keit des Alfagrases für die Papierfabrikation 
entdeckte, wird es in steigendem Maße als 
Rohprodukt für die Papiererzeugung ver- 
wendet. Vor allem hat sich England auf die 
Verarbeitung des Alfagrases eingestellt und 


verbraucht bereits mehr als 200 000 t jähr- 
lich. Die französische Papierindustrie da- 
gegen verwertet es nur in geringen Mengen. 
Die wenigen französischen Fabriken, welche 
Alfagras verarbeiten, können allerdings einen 
schönen geschäftlichen Erfolg aufweisen. 
Vor dem Krieg wurde das Alfagras auch 
an einige deutsche und belgische Fabriken 
geliefert. Der Verfasser vertritt die Ansicht, 
daß die französischen Papierfabriken die Ver- 
wertung des Alfagrases fördern müssen. Nach 
dem Urteil des Abgeordneten Crolard waren 
die Hauptschwierigkeiten, an denen die Ver- 
wendung des Alfagrases in Frankreich schei- 
terte, der Mangel an Schiffen, die zwischen 
Nordafrika und der Hauptstadt verkehren, 
ferner der zu hohe Preis für die Kohle und 
Natron. Mehrere Versuche, Alfastoff in 
Nordafrika selbst herzustellen, sind mißlun- 
gen. Denn bei dem in England bewährten 
Verfahren braucht man viel Wasser, sowie 
Natron und andere chemische Produkte, die 
in Nordafrika nicht zu finden sind. Nun 
seien in Nordafrika selbst neue Gesellschaf- 
ten im Entstehen begriffen, die ganz neue 
Verarbeitungsmethoden einführen wollen, 
z. B. unter Verwendung des Meerwassers- 
und elektrolytischer Methoden. Wieder andere 
wollen in Afrika einen Halbstoff herstellen, 
in dem die untauglichen Bestandteile ausge- 
schieden sind, um auf diese Weise eine 
Frachtersparnis zu erzielen. S. 


In Paris hat sich eine Gesellschaft, L a 
Société des Celluloses et Pape- 
teries: de Madagascar, gebildet, 
welche gegenwärtig eine Fabrik in Madagas- 
kar zur Ausbeutung der Satranapalme für 
die Papierfabrikation baut. Der Ertrag an 
Zellstoff aus der Satranapalme wird auf 35% 
angegeben. Die Fabrik beabsichtigt dünnes 
Umschlagpapier (10—-20 g/qm) starkes Pack- 
papier (100—200 g/qm) und vielleicht auch 
Luxus-Büttenpapier herzustellen. Es wird 
berichtet, daß schon bei Ankunft der Franzo- 
sen in Madagaskar die Eingeborenen Papier 
herstellten, was wahrscheinlich auf arabi 
schen Einfluß zurückzuführen ist. 8. 


Rußland. 


Kürzlich wurde bei Turbowo eine neu 
errichtete Kaolinfabrik in Betrieb gesetzt. Das 
Werk gehört dem Zentraltrust und ist vor- 
läufig für eine Jahresproduktion von 10 000 t 
Kaolin bestimmt. Am Ende des laufenden 
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Wirtschaftsjahres soll die Anlage erweitert 
werden, wodurch die Produktion auf 16 000 t 
gebracht wird. A. 


Die Papiererzeugung 1925 und ihre 
Zukunftsaussichten. 


Vom 1. Oktober 1924 bis zum 30. Sep- 
tember 1025 stellte sich das Ergebnis wie 
folgt: 


Wirkliche Er- 
zeugungüber Verhältnis 


berechnet für 
1024.25 das Programm zu 1923/24 


Papier, brutto 178 428 t + 19% + 82,8 % 
Karton 16 800 „ ＋ 207% 7 63 % 
Zellstoff 56 000 „— 3% +45 % 
Holzstoff 48500 „ -+ 10% +20 % 


Die Zunahme muß in erster Linie einer 
zweckmäßigen Ausnutzung der bestehenden 
Fabriken zugeschrieben werden, indem die 
meisten Fabriken 3 Schichtenarbeit eingeführt 
und einige bisher stillstehenden Maschinen 
in Gang gesetzt haben. Im Verhältnis zum 
Geschäftsjahr 1923/24 ist die Arbeiterzahl 
um 14,2%, die Arbeitsleistung jedoch um 
48%, gestiegen. Die Anzahl arbeitender Ma- 
schinen betrug im September 1925 104 gegen 
89 im September 1924. Die Entwicklung läßt 
jedoch auch negative Seiten nicht vermissen, 
indem mehrere Fabriken von der Herstellung 
besserer Papiere zu geringeren, wie Um- 
schlag- und Zeitungspapier übergegangen 
sind. — 

Aus dem Programm für 1925/26 ist zu 
ersehen, daß infolge vollständiger Ausnut- 
zung der bestehenden Fabriken die Mehr- 
erzeugung sich nicht in demselben Maßstab 
fortsetzen wird. Man berechnet in Papier 
eine Steigerung um 15%, in Karton um 20%, 
in Zellstoff um 34% und in Holzstoff um 
30%. Für Neuerungen und Veränderungen 
sind 24 Mill. Rubel veranschlagt. Für den 
Bau 6 weiterer Fabriken sind 31 Mill. Rubel 
vorgesehen. Sie sollen dem Markt 136000 t 
Papier, 20 500 t Karton, 100 000 t Zellstoff 
und 135 000 t Holzstofi zuführen. Diese 
Mehrer zeugung kann jedoch der Nachfrage 
nicht genügen. Es müssen daher auch 
1926/27 Neubauten vorgenommen werden. 
Der Bedarf aller Arten von Papier und Kar— 
ton wird in 192526 auf 480 000 t geschätzt. 
Für 1929/30 rechnet man bereits mit der 
doppelten Menge. 


Der neue Bauplan in den Jahren 1925/30 
sieht die Neuanlage von 10 Fabriken vor. 
Dadurch würde das Dreifache des Jahres 
1924/25 erzeugt werden. S. W. 

\ 
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Japan. 

Die Geschäftsabschlüsse der drei größten 
Aktiengesellschaften der Verbandsfirmen lie- 
gen vor. Es ist daraus zu ersehen, daß 
diese Gesellschaften, im Gegensatz zu den 
kleineren Firmen, nicht so stark unter der 
allgemeinen schlechten Geschäftslage des 
verflossenen Jahres zu. leiden hatten. Der 
Geschäftsgewinn einschließlich des Ueber- 
trages vom vorigen Halbjalır beträgt bei der 
Fuji A.-G. 4 813 326,57 Ven im letzten 
Halbjahr, wovon die Aktionäre 15% Divi- 
dende erhielten. 

Die Oji A-G. hatte einen Geschäftsge- 
winn zuzüglich des Vortrages aus dem vori- 
gen Halbjahr, von 6 060 562,36 Yen im letz- 
ten Halbjahr und zalılte zusammen an Divi- 
denden 3 141 499,50 Yen (15%) aus. Anläl}- 
lich ihrer 50jährigen Gründungsfeier zahlte 
sie Prämien im Gesamtbetrag von 1147160,50 
Yen aus. 

Der Geschäftsgewinn der Mitsu- 
bishi A.-G. zuzüglich des Vortrages vom 
vorigen Halbjahr, beläuft sich in diesem 
Halbjahr auf Yen 1 203 113,41 wovon 400 000 
Yen Dividende (16%) ausgeschüttet wurden. 


Die Fuji Akt.-Ges. hat die Naka- 
gawa-Fabrik der Dai-Nippon-Seishi- 
Kaisha käuflich erworben; diese Firma arbei- 
tet auf 2 Langsiebmaschinen Druckpapiere. 

R 


Dem „Nachr.-Bl. für Aus- u. Einfuhr“ zu- 
folge hat de KarafutoKogyoKaisha 
(Sachalin Industrial Co.) ihr Kapital von 18 
auf 45 Mill. Yen erhöht. Sie wird die Shuo 
Paper MillCo. (5 Mill. Yen), die Ky- 
ushyu Paper Mill Co. (10 Mill. Yen) 
und die Nakanoshima Paper Mill 
(3 Mill. Yen) übernehmen. Die Zusammen- 
schlüsse sollen im Frühjahr 1926 erfolgen. 


Vereinigte Staaten. 

Der Staat Ontario hat Verträge zum 
Abschluß gebracht, die die Errichtung 
neuer Zellulose- und Papier- 
fabriken im Norden von Ontario zum 
Gegenstand haben. Bis Ende 1927 ist eine 
Verausgabung von 80 Millionen Dollar vor- 
gesehen. Durch die Neuanlagen wird Be- 
schäftigungsmöglichkeit für 14 000 Arbeiter 
geschaffen. Wie weiter gemeldet wird, planen 
17 Zellulose, und Papierfabriken der Verei- 
nigten Staaten in diesem Jahre eine Moder— 
nisierung ihrer Betriebe durch Anschaffung 
neuer Maschinen. Kr. 


—— . — — — 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Deckung des Wasserbedarfs industrieller Unternehmungen 


durch Brunnenanlagen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 6, S. 159.) 


Die Bohrung. 


Beim Brunnenbau haben wir es im allge- 
meinen mit vier Arten von Bohrung zu tun. 

1. Der Rammbrunnen oder sogenannte 
Abessinierbrunnen besteht aus 
einem mit Stahlspitze versehenen Rohr, das 
im unteren Teil mit Löchern oder Schlitzen 
versehen ist. Er wird durch einfaches Ein- 
rammen in den Boden getrieben. Er ist nur 
bei leichtem Boden und für geringe Licht- 
weite und Tiefe anwendbar. Daher ist auch 
seine Leistung gering. Der Rammbrunnen 
ist zumeist mit Handsaugpumpen versehen; 
Voraussetzung ist also hoher Grundwasser- 
stand und geringe Absenkung. Für die hier 
zur Rede stehenden Fälle kommt diese Art 
des Brunnens kaum in Betracht. 

2. Die Drehbohrung schreitet durch 
einfaches Eindrehen von geeignet geformten 
Bohrwerkzeugen ähnlich wie die übliche 
Bohrung in Holz oder Metall im weichen 
Untergrund fort. Von Zeit zu Zeit wird 
der Bohrer wieder gezogen und schafit 
dadurch das verdrängte Material teilweise 
zur Oberfläche. Beim Vorkommen von Fels, 
größeren Geröllen sowie in Sand und Kies 
versagt diese Methode, ist auch nur für 
geringe Tiefen verwendbar. 


3. Die Meißelbohrung kommt in 


verschiedenen Spielarten vor. 

A) Die Freifallmeißelbohrung, 
mit der wir es beim Brunnenbau meistens zu 
tun haben, beruht darauf, daß ein schwerer 
Stahlmeißel mit scharfer Unterkante, meist 
noch durch die sogenannte Schwerstange 
besonders beschwert, in kurzen Abständen 
angehoben wird, wieder auf die Bohrloch- 
sohle herabfällt und durch die Wucht des 
Schlags das darunter befindliche Material 
zertrümmert. Nach jedem Hub wird der 
Meißel etwas verdreht, „umgesetzt“, und 
schlägt so ein kreisrundes Loch vom Durch- 
messer der Breite der Meißelschneide ins 
Gestein. 

Bei der sogenannten Trockenboh- 
rung ist das Gestänge als übertragendes 
Verbindungsglied zwischen dem über Ter- 
rain stehenden, durch Schwengelbewegung 
das Anheben des Meißels bewirkenden 
Bohrkran mit dem Meißel als massives 


Vollgestänge ausgebildet. Hier muß in 
kürzeren Zeiträumen mit dem ganzen Ge- 
stänge ausgefahren werden, um durch Schöpf- 
vorrichtungen, sogenannte Kiespumpen, Löf- 
fel usw., den angefallenen Schutt, den 
sogenannten Bohrschmand, auszuräumen. 
Auch muß der Meißel von Zeit zu Zeit nach- 
geschärft werden. Das Ausfahren des Ge- 
stänges erfolgt mit Hilfe des Bohrturms oder 
des einfacheren Dreibocks. Je nach dessen 
Höhe werden Gestängeabschnitte von 10 bis 
20 m abgeschraubt; ein hoher Bohrturm 
erlaubt also den Ausbau längerer Gestänge- 
abschnitte und bietet damit eine erhebliche 
Zeitersparnis. 


Frellallbohrkran 
Fabrikat Alfred Wirth & Co, Erkelenz. 


Abb. 2. 


Bei der Spülbohrung ist das Gestänge 
durch Zusammensetzen von Stahlröhren als 
Hohlgestänge verwendet. Durch dieses Ge- 
stänge wird Druckwasser, an der Meißel- 
schneide austretend, auf die Bohrlochsohle 
gespritzt und schwemmt den größten Teil 
des Bohrschmands an die Oberfläche oder in 
die Spalten des Bohrlochs. Aus dem geför- 
derten Bohrschmand werden abschnittweise 
die Bohrproben entnommen, die Aufschluß 
über die Gebirgsbeschaffenheit geben. 

Mit dem Fortschreiten der Bohrung wird 
die Bohrlochwand, soweit nötig, durch Ver- 
senken der Bohrröhren (die Bohrlochdurch- 
messer besitzen) gesichert. Bei tiefen Bohr- 
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löchern werden die nach unten enger wer- 
denden Rohrtouren teleskopartig ineinander- 
geschoben. Nach erfolgtem Ausbau des 
Brunnens können diese größtenteils wieder 
gezogen und anderweitig verwendet werden. 


B) Die Schnellschlagbohrung 
wirkt ähnlich wie die Freifallbohrung, jedoch 
durch eine größere Hubzahl bei geringerer 
Hubhöhe, durch kurzen, schnellen Prell- 
schlag, wobei das Bohrzeug in der letzten 
Phase der Abwärtsbewegung in Federn ab- 
gefangen wird. Auch hier können wir 
Trocken- und Spülbohrung unterscheiden. 


C) Die Seilbohrung verwendet kein 
steiſes Gestänge, sondern an dessen Stelle ein 
Drahtseil; sie kommt hauptsächlich für 
Erdölbohrung, für Wassererschließung kaum 
in Betracht. 

Meißelbohrungen werden 
gewinnungszwecke am besten in solchen 
Durchmessern ausgeführt, daß sie ohne 
weiteres zum Rohrbrunnen ausgebaut werden 
können. 

4. Die Rotationsbohrung. Diese 
Methode wird hauptsächlich für Schürfboh- 


für Wasser- 


rungen auf feste Bodenschätze und im soge- 


nannten kernfähigen Gebirge verwendet. 
(Bei Erschließung von Wasser nur, um in 
solchem Gebirge Versuchsbohrlöcher von 
geringem Durchmesser niederzubringen.) 
Kernfähig sind Gebirgsschichten von gleich- 
förmiger, fester Beschaffenheit, ohne Klüfte 
oder anders beschaffene Einlagerungen. 

Die Rotationsbohrung beruht auf der 
schneidenden Wirkung einer in Rotation ver- 
setzten Diamantkrone; der teure Diamant 
kann aber heute auch durch wesentlich billi- 
geres Hartmetall, z. B. sogenanntes Volomit, 
ersetzt werden. Man gewinnt auf diese Weise 
kompakte Bohrkerne des durchteuften Ma- 
terials, die im Gegensatz zu den Bohrproben 
der Meißelbohrung den zusammenhängenden 
Aufbau des Gebirges und dessen Streich- 
richtung einwandfrei feststellen lassen. 

Zu der Rotationsbohrung ist auch zu 
zählen die sogenannte Schrotbohrung. 
Hierbei wird Stahlschrot unter die rotierende 
Kante eines Stahlrohrs vom Bohrlochdurch- 
messer geführt unter leichter Spülung. Der 
Schrot mahlt sich auf diese Weise langsam 
in das Gestein, das sogar härter als der Bohr- 
schrot sein kann; ähnlich, wie wir mittels 
eines Kupferröhrchens unter Zuführung von 
nassem Schmirgelpulver eine Glasplatte 
durchbohren können. Von Zeit zu Zeit wird 
dann der Kern gebrochen und gefördert. 

Die durch Rotationsbohrung gewonnenen 
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Bohrlöcher lassen sich ihres geringen Durch- 
messers wegen selten unmittelbar zu voll- 
wertigen Rohrbrunnen ausbauen. 


Die Wahl der Wasserfassung. 


Die Ergebnisse von Probebohrung und 
Pumpversuch bestimmen die Wahl der Was- 
serfassung, bei Brunnenanlagen also den 
Ausbau zum 

a) Rohrbrunnen oder | 

b) Schacht- oder Kesselbrunnen, eventuell 
mit Seitenstollen zur kräftigeren Erfas- 
sung einer schmalen, wasserführenden 

Schicht. 


Der Rohrbrunnen. Dieser durch 
Bohrung abgeteufte Brunnen, ausführbar von 
50—1800 mm Durchmesser, bei einer Teufe 
von nicht selten 100 m, ja bis zu 200 m und 
weit mehr, stellt in den meisten Fällen die 
billigste Möglichkeit zur Gewinnung eines 
gewissen Mindestwasserquantums dar. Neh- 
men wir das Vorhandensein von Schichten- 
wasser an, so nimmt die Ergiebigkeit nur in 
geringem Maße mit der Erhöhung des 
Durchmessers zu, aber keineswegs propor- 
tional dieser Erhöhung. Damit ist die 
Ergiebigkeit bei gleicher Tiefe bei dem 
engen Rohrbrunnen (abgesehen von speziellen 
hydrologischen Verhältnissen) nicht wesent- 
lich geringer als beim Schachtbrunnen. 
(Beim Spaltenwasser ändern sich die Ver— 
hältnisse etwas, doch kann ja im Fels das 
Abteufen eines Brunnens von erheblichem 
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Durchmesser wegen der Kosten und der 
technischen Schwierigkeiten nicht in Frage 
kommen.) Der Schachtbrunnen hat vielfach 
seinen Wasserzutritt nur von der Sohle aus, 
nur in beschränkten Maße auch durch die 
Seitenwände. Beim Rohrbrunnen erfolgt 
dieser auf der ganzen Oberfläche, soweit sie 
durch wasserführende Schichten führt, da das 
Wasser durch die gelochten Filterrohre ohne 
Widerstand zutreten kann; gegenüber der 
Sohlfläche des Schachtbrunnens also eine er- 
heblich größere Zutrittsfläche. Auch läßt sich 
der Rohrbrunnen beim selben Kostenaufwand 
in wesentlich größere Tiefen niederbringen, 
man kann mächtige, nicht wasserführende 
Schichten oder undurchlässige Schichten 
durchteufen und dadurch auch eine größere 
Zahl von sogenannten Wasserstockwerken 
erschließen. Die Ergiebigkeit des Rohr- 
brunnens gegenüber derjenigen des Schacht- 
brunnens kann dadurch ganz gewaltig 
steigen; außerdem noch durch die wesentlich 


größere Absenkungsmöglichkeit des Rohr- 


brunnens. 
Weitere Vorteile sind: 

die schnelle und billige Herstellung ; 

das Brunnenmaterial läßt sich bei Unergie- 
bigkeit wieder ziehen; 

bessere Anpassung an den Untergrund (leich- 
tes Arbeiten im Fels); 
Rohrbrunnens in gewissem Abstand läßt 
Rohrbunnens in gewissem Abstand läßt 
sich die Ergiebigkeit viel höher steigern als 
durch Erhöhung des Schachtdurchmessers 
eines Kesselbrunnens. 


DerAusbaudesRohrbrunnens. 
Ist das Bohrloch genügend wasserführend, 
so werden die Filterrohre eingebaut, meist 
schlitzgelochte Rohre aus verzinktem Schmiede- 
eisen oder Kupfer. Sie reichen bis zur 
Bohrlochsohle; der Zwischenraum zwischen 
Filter- und Futterrohr wird zur Abhaltung 
von Sand und Fremdkörpern mit feinem Kies 
aufgefüllt. Darnach werden die Bohrröhren 
wieder gezogen und das Saugrohr der 
Pumpe eingebaut. 

Zur Aufnahme der Pumpe wird zweck- 
mäßig ein kleiner Schacht bis über die Höhe 
des höchsten Grundwasserspiegels ausgeho- 
ben und ausgemauert. 

DerSchachtbrunnen oder 
Kesselbrunnen. Diese älteste Bauart 
des Brunnens, verhältnismäßig kostspielig in 
der Herstellung, wird mit Durchmessern von 
1,5—5 m und mehr ausgeführt; in der Tiefe 
der Brunnen geht man kaum über 30 m. Der 
Bau ist wegen der vielfach notwendigen 
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Wasserhaltung und Verschalung und wegen 
des Aushubs großer Materialmengen um- 
ständlich und teuer; immerhin besitzt der 
Schachtbrunnen gegenüber dem Rohrbrunnen 
einige wesentliche Vorzüge, die seine Ver- 
wendung in bestimmten Fällen geraten er- 
scheinen lassen: Der große Durchmesser 
erlaubt bequemen Zutritt und leichte Reini- 
gung, die Pumpen können im Brunnen selbst 
untergebracht werden; die Zuflußgeschwin- 
digkeiten sind verhältnismäßig geringer als 
bei Rohrbrunnen, was die Gefahr der Aus- 
kolkung der unterirdischen Adern verringert. 
Dieser Vorteil kann in geeignetem Unter— 
grund billiger auch durch Rohrbrunnen 


Abb. 4. Schacht- oder Kesselbrunnen. 


großen Durchmessers erreicht werden, bei 
größerer Zutrittsfläche der Brunnenwand 
(das feingelochte Filterrohr bietet eine un- 
gleich größere Durchgangsmöglichkeit als 
die spärlich mit groben Schlitzen versehene 
gemauerte Brunnenwand). 

Die Wirkung des Kesselbrunnens als Aus- 
gleichsbehälter bei unregelmäßiger Entnahme 
ist nicht zu überschätzen und ist hauptsäch- 
lich von Bedeutung bei ohnehin geringer 
Ergiebigkeit. Bis zu einem gewissen Grad 
läßt sich derselbe Erfolg erzielen durch 
Verwendung ausreichender Hochbehälter. 

Dies gilt jedoch nur für Einzelbrunnen. 
Bei großen Wasserfassungen wird der 
Schachtbrunnen in Verbindung mit einer 
Reihe von Rohrbrunnen als Sammel- 
brunnen verwendet, von dem aus ver- 
mittels Heberleitungen die Wasserentnahme 
zentral erfolgt. 
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Der Schachtbrunnen ist dort vorteilhaft, 
wo ausgesprochene Wasseradern oder was- 
serführende. Schichten von geringer Mächtig- 
keit erfaßt werden sollen. 

Wie schon unter dem Abschnitt Rohr- 
brunnen ausgeführt, muß mansichvon 
der Vorstellung frei machen, 
daß der Schachtbrunnen wegen 
seinesgroßen Durchmesserser- 
giebiger sei als der vielengere 
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Rohrbrunnen: denn die Er- 
giebigkeit steigt keineswegs 
proportional dem Durchmesser. 

Der Schachtbrunnen findet nur als Einzel- 
brunnen Verwendung; seine Ergiebigkeit 
kann durch Tieferbohren, d. h. durch Kom- 
bination des Schachtbrunnens mit dem 
Rohrbrunnen in vielen Fällen wesentlich ge— 


Schutzhülsen (Brandringe) aus Tiegelstahl. 


Kopf mit feuerfester Kompositmasse 


Das Undichtwerden der Rohre bei Lokomobilen, 
Lokomotiven, Schiffs- und Rauchrohrkesseln gibt 
dauernd Veranlassung zu Reparaturarbeiten, die mit 
Betriebsstörungen und hohen Kosten verbunden sind. 
Die einzige Möglichkeit, leckende Rohre wieder ab- 
zudichten, bestand darin, diese neu einzuwalzen. 

Die Verwendung der Rohrwalze nützt jedoch die 
Heizrohre ab und greift auch die Kesselstirnwände 
an, so daß mit vorzeitiger Erneuerung bzw. Aus- 
wechselung der Rohre gerechnet werden muß. Trotz- 
dem wird die Ursache dieser unangenehmen Erschei- 
nung nicht behoben. 
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Der Firma Gustav Schlick. Dresden-N. 6. ist es 
gelungen. die geschilderten Schwierigkeiten auf ein- 


fache, praktische und weniger kostspielige Weise 
dauernd und einwandfrei zu beheben bzw. auszu- 
schalten. 

Die Stellen. an denen die dünnwandigen Rohre 


in die bedeutend stärkeren Stirnwände (siehe Abb. 1) 
ein gewalzt sind. werden von der Stichflamme direkt 
getroffen, wodurch die beiden verschieden starken 
Teile ungleichmäßig ausgedehnt und zusammengtzo- 
gen werden. Das Rohr lockert sich dadurch, es 
„arbeitet“, und das Undichtwerden bzw. Laufen 
tritt ein. 

Durch die Schutzhülsen (Brandringe) D. R. P. und 
Ausl.-Pat. der Firma Gustav Schlick wird die Ur- 
suche des Undichtwerdens der Einwaäalzstellen be- 
se. tigt, da die gefährdeten Stellen gegen die direkte 


ausgefüllt 


steigert werden. A. K 
(Schluß folgt.) 
und zebrannt. D. R. P, und Ausl.-Pat. 
Einwirkung der Stichilamme geschützt sind. Größ:re 
Temperaturschwankungen werden vermieden. Die 


dennoch auftretenden Spannungen zwischen Rohr und 
Stirnwand Kleichen sich allmählich aus, ohne zu einer 
Lockerung des Rohres und Undichtwerden zu führen. 

Die Verwendung der Schutzhülsen hat sich bei 
allen Kesselsystemen als wertvoll und äußerst wirt- 
schaftlich erwiesen. Auch bei neuen Kesseln, die 
Abgasen oder sonst besonders hohen Temperaturen 
ausgesetzt sind, haben die Brandringe hervorragende 
Resultate gezeitigt. Vorteilhaft ist es, die ganz: 
Kesselwand (siche Abb. 2) auf einmal abzudecken, 


Abb. 2. 


da hierdurch das Laufen und Leckwerden verhindert 
und die Rohrenden und Stirnwände geschont werden. 
so daB sich die Lebensdauer der Kessel erheblich ver- 
längert. Eine Zugverminderung findet. wie wiederholt 
Messungen ergeben haben, nicht statt, weil die Oeff— 
nungen der Brandringe trompetenmundstückartig ge- 
formt sind. Sollen bei stehenden Kesseln die unteren 
Rohreingänge geschützt werden, so ist eine Bce- 
festigungs vorrichtung D. K. G. M. vorgesehen. 

Das Einsetzen der Schutzhülsen kann von jedem 
geschickten Maurer in 6 12 Stunden an Hand der 
Einbau-Gebrauchsanweisung vorgenommen werden. 


Aus zahlreichen Anerkennungsschreiben erster 
Firmen Leht hervor. welch wertvollen Fortschritt 
diese Erfindung der Firma Gustav Schlick, 
Dresden-N. 6. für die Ausnutzung der Kessel bzw. 


K.sselfeuerungen bedeutet. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Eisaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Meßausstellung Karl Krause. 


Zu der vom 28. Februar bis 6. März in Leipzig 
stattfindenden Frühjahrsmesse veranstaltet Karl 
Krause wiederum im Fabrikgebäude, Zweinaundorfer- 
straße 59, eine Sonderausstellung. Diese Krause- 
Messeausstellung bringt eine betriebsfertige Vor— 
führung aller Erzeugnisse des Hauses. Ein Stab von 
Ingenieuren, Technikern und Kaufleuten steht jeder— 
zeit zur Verfügung, um die notwendigen Anweisungen 
und Aufklärungen über Bauart und Arbeitsweise der 
Maschinen und über ihre günstigste Anschaffungsmög- 
lichkeit zu gewähren. 

Besondere Aufmerksamkeit verdient die Krause- 
Messcausstellung, weil in ihr zum erstenmal einige 
maschinenbautechnische Neuerungen des Hauses Karl 
Krause der Oeffentlichkeit vorgeführt werden. Es 
handelt sich dabei vor allem um eine von Karl 
Krause nach langen, sorgfältigen Vorbereitungen 
herausgebrachte Patent-Schnell-Stanz- 
maschine, Modell Y 40 P. Diese Maschine stellt 
einen Halbautomaten dar, der die wesentlichen Vor- 
teile des automatischen Arbeitens mit denen der ein- 
fachen Stanzmaschine vereinigt. 


Die Maschine verfügt über eine Anzahl patent- ` 


amtlich geschützter Neuerungen. Der Arbeitsvorgang 
ist so, daß bei einer einmaligen Anlage eine zwei- 
fache Stanzung sowie automatisches Auslegen der 
gestanzten Zuschnitte erfolgt. Die auf diese Weise 
mit der Maschine ermöglichte Leistungssteigerung 
gegenüber den bis jetzt üblichen Stanzverfahren ist 
so erheblich, daß in der Minute bis zu 300 fertige 
Zuschnitte erzielt werden können. Trotz dieser er- 
heblichen Mehrleistung ist die Bedienung der Maschine 
denkbar einfach, so daB mit ihrem Herausbringen die 
Firma Karl Krause dem zeitgemäßen Grundsatz, mit 
dem geringsten Kräfteeinsatz ein größtmögliches Ar- 
beitsergebnis zu erzielen, gerecht geworden ist. 


Eine weitere wichtige Neuerung, mit der die 


Firma Karl Krause zur Frühjahrsmesse an die Oef— 
fentlichkeit tritt, ist der 
Schnellschneider, 


neue Dreimesser- 
der gegenüber Jen bis- 


Die neue „Krause“ Patent-Schnell-Stanzmaschine 
Modell Y40P. 


herigen Dreimesser-Schnellschneidern erhebliche Ver- 
besserungen aufweist, wobei man ebenfalls dem zeit- 
gemäßen Verlangen nach einer automatisch arbeiten- 
den Maschine weitestgehend Rechnung getragen hat. 


Das Papier in Spruch und 
Ä Sprache. 
Mitgeteilt aus der Papiergeſchichtlichen Samm- 
lung von Dr. Weiß. 
Vom Papierſparen. 
Erſparniſſe ſind Einnahmen. 
Ich wäre ein reicher Mann, wenn ich 
das Papier hätte, das jährlich in Deutich- 
land ohne Not zum Schreiben verbraucht 
wird. Ich verlange nicht etwa, daß weniger 
geſchrieben werde, dies wäre zu viel ver- 
langt. Ich behaupte nur, daß eine weit ge- 
ringere Maſſe hinreichen würde, um darauf 
alles das zu ſchreiben, was in Deutſchland 
geſchrieben wird. 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., max. 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


Ein Reiſender hatte einen Empfehlung: 
brief an einen Kaufmann in Marſeille. Als 
er nun den Brief übergab, fand er den 
Kaufmann auf deſſen Geſchäftszimmer, 
immer mit dem Abſchneiden und Sammeln 
des weißen Papiers, das ſich an Briefen 
uſw. befand, beſchäftigt. Er wurde von 
dem Kaufmann zum Mittageſſen eingeladen 
in ein anderes Haus. Man kann ſich den⸗ 
ken, mit welchen Erwartungen der Fremde 
die Einladung annahm und ihr entſprach. 
Aber er trat in einen Palaſt und wurde 
königlich bewirtet. Da ging ihm ein Licht 
auf. — (Lahrer Hinkender Bote 1846. 

Gute Lehren.) | 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Rinreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3369. Löschen von gebranntem 
Kalk. Welche Einrichtungen sind in der Papierfabri- 
kation gebräuchlich, um gebrannten Kalk in rationel- 
ler Weise abzulöschen und in Kalkmilch zu ver- 
wandeln? K. 


Frage Nr. 3370. Trockenmatrlzen. Wie 
werden Trockenmatrizen hergestellt? Mit welcher 
Masse werden dieselben präpariert und auf was für 
Maschinen? R. 


Saugfähigkeit von Pergamentrohstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3342 in Nr. 2, S. 45. 
(Siehe auch Nr. 6. S. 164.) 

IV. Die erforderliche Saugfähigkeit für Perga- 

mentrohstoff ist in erster Linie eine Stoff- und Mahl- 
frage. Bei richtiger Wahl der Rohstoffe und röscher 
Mahlung wird das Rohpapier auch jene Eigenschaften 
bekommen, die für die Pergamenti:rung nach dem 
Schwefelsäure-Verfahren erforderlich sind. 
Daß bei der Fabrikation von Rohpapier für die 
Pergamentisrung die Papiermaschine richtig einge- 
stellt werden muß, ist selbstverständlich. Das Papier 
muß so locker als möglich gearbeitet werden. Also 
wo beispielsweise drei Pressen vorhanden sind, muß 
eine Presse ausgeschaltet werden und das gleiche 
gilt ebenso für das Glättwerk. 

Bei der Pergamentierung nach dem Chlorzink- 
Verfahren treten diese Schwierigkeiten bei der Ver- 
arbeitung von Rohpapier überhaupt nicht auf, da nach 
diesem Verfahren Rohpapiere mit ganz geringer Saug- 
fähigkeit - - die für das Schwefelsäure-Verfahren ganz 
ungeeignet sind — verarbeitet werden können und 
ein Echtpergament von hervorragenden Eigenschaften 
ergeben. F. R. 

Verziehen der Naht des Steigfilzes. 

Antwort auf Frage Nr. 3350 in Nr. 4, S. 107. 

(Siehe auch Nr. 8, S, 225.) 

VI. Der Uebelstand kann drei Ursachen haben. 
Entweder sind Ihre Preßwäalzen zu stark bombiert; 
in diesem Fall wird der Filz durch die größere Um- 
fangsgeschwindigkeit derselben in der Mitte auch 
entsprechend mehr gefördert, Di: Wirkung der zu 
starken Bombierung wird noch dadurch erhöht, daß 
durch das Schmälerwerden des Filzes die Maschen 
undurchlässig werden. der Filz also verdrückt und 
Sie deshalb nicht genügend stark pressen können. 
Lassen Sie die beiden Prebwalzen ohne Filz unter 
normalem Druck aufeinanderlaufen und legen Sie ein 
Spritzrohr an die EHinlaufstelle. Ist dann die Mitte 


der Gummiwalze trockener als die Ränder, so müssen 
die Walzen eingeschliffen werden. Od:r die Filz- 
leitwalzen sind zu schwach, sie biegen sich dann in 
der Mitte durch. so dab der Weg des Filzes in der 
Mitte kürzer ist als an den Rändern. Dies kann man 
feststellen. indem man an den beiden Rändern und 
in der Mitte je einen Papierstreifen einlaufen läßt, 
man rückt dann die Presse aus, legt die drei Streifen 
um den Umfang des normal angespannten Filzes 
herum, nimmt Maß und vergleicht. Die dritte Ursache 
könnte darin zu suchen sein, daß Sie mehrere oder 
eine Spiralwalze mit zu großer Wirkung verwenden. 
Die Spirale schafft den Filz nicht nur in die Breite. 
sondern in zu großer Anzahl oder mit zu hoher 
Spirale eventuell in der Mitte auch vor. O. K. 


VII. Ich rate Ihnen. für die Steigfilz-Spannwalze 
eine solid xebaute Holzwalze mit durchgehender 
Spindel zu verwenden und diese derart abzudrehen, 
daß sie in der Mitte um 5—10 mm (je nach der Ma- 
schinenbreite) schwächer ist und von der Mitte aus 
nach den beiden Enden geradlinig und gleich- 
mäßig stärker wird. Hat man einen längeren Steig- 
filz. in welchem eine Kniewalze vor der Spannwalze 
angzsordnet ist, so wähle man letztere für diesen 
Zweck. Diese Holzwalze wird den Filz an den Rän- 
dern sofort vortreiben und in der gewünschten Breite 
erhalten, U. K. 

VIII. Das Zurückbleiben der Naht des Steigfilzes 
auf heiden Seiten kann auf zwei verschiedenen Ur- 
suchen beruhen. Erstens kann der Fehler an den 
Prelwalzen selber liegen., zweitens aber an den Filz- 
leitwalzen. Entweder sind die Preßwälzen duerch- 
gebogen, so daß sie an den Seiten zwar fest aul- 
einander liegen. nicht aber in der Mitte. Das ist ein 
natürlicher Verschleiß, der durch starkes Pressen 
entstellt. Wahrscheinlicher ist aber, daß eine der 
Filzleitwalzen durchgeschlissen ist, und daß dadurch 
der Filz sich verzieht. Es würde sich also in erster 
Linie darum handeln, festzustellen. ob noch sämtliche 
Filzleitwalzen gerade sind. Ist dies nicht der Fall, 
so wird nur ein Auswechseln der schadhaften Walzen 
zum Ziel: führen. Dann wäre zu prüfen, ob die 
beiden Preßwalzen noch überall, besonders aber in 
der Mitte lichtdicht zusammenschließen. Sie müssen 
abgedreht werden, falls das nicht der Fall ist. 

F. S. 

IX. Das Vorlaufen der Naht der Natlfilze in der 

Mitte ist eine oft vorkommende unangenehme Erschei- 
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nung. Es schadet vor allem dadurch, daß die Durch- 
lässigkeit des Filzes bei verzogenen Maschen stark 
herabgemindert ist und der Filz infolgedessen leicht 
verdrückt. Die Ursache ist die Bombierung der 
unteren Prebwalze, wodurch der Filz in der Mitte 
vorgetrieben wird. Seltener liegt die Ursache in ab- 
gearbeiteten oder in der Mitte durchbiegenden Filz- 
leitwalzen, durch übermäßiges Anspannen des Filzes 
wird der Fehler allerdings oft vergrößert. 

Das beste Mittel, um den Filz trotz des natür- 
lichen Vortriebs in der Mitte stets gerade zu halten, 
ist die Zwillingsleitwalze für Naßfilze, die im 
Wochenblatt Nr. 17, Jg. 1925, S. 520, beschrieben ist. 
Sie ermöglicht, den Filz mit Leichtigkeit stets gerade 
zu führen und schließt alle Gefahren für die Bedie- 
nung aus. C. 

Zeichenpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3351 in Nr. 4, S. 107. 
(Siehe auch Nr. 8, S. 226.) 

VIII. Dem Uebel der glatten, nichtgeleimten 
Seite kann nur durch eine Vordruckwalze (Egoutteur) 
abgeholfen werden. Arbeiten Sie mit weniger Was- 
scr auf dem Sieb und mit kürzerem Hub des Schüttel- 
apparats und legen Sie zwischen ersten und zweiten 
Sauger eine Vordruckwalze. Der erste Sauger darf 
nicht zu stark saugen, Heizen Sie die ersten drei 
Trockenzylinder etwas mehr (nicht unter 70°) und 
spannen Sie den letzten Trockenfilz nicht zu stramm 
an. Unvorteillaft ist es immer. eine Stahlwalze in 
der ersten Presse zu benützen, Hartguß- oder Stein- 
walze sind vorzuziehen. Ar. 


Krustenbildung auf dem letzten Trockenfilz. 
Antwort auf Frage Nr. 3352 in Nr. 4, S. 107. 
l. Die Krustenbildung auf dem Trockenfilz bei 
der Erzeugung stark geleimter Papiere ist darauf 
zurückzuführen, daß der Harzleim infolge zu ge- 
ringer Beifügung von schwefelsaurer Tonerde nicht 
völlig an den Faserstoff gebunden ist. 
H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 
II. Allem Anschein nach ist die Zylindergruppe. 
die der Trockenſilz umspannt. während der Heraus- 
arbeitung des stark geleimten Papiers überheizt ge- 
wesen. Die Kruste setzt sich wahrscheinlich aus 
Faser- und Leimresten zusammen. Geringere Dampf- 
zufuhr könnte das Uehel beseitigen. S. 
III. Ihrer Darstellung nach kommt die Krusten- 
bildung auf dem Trockenfilz nur vor, wenn stark 
gelcimte Papiere gearbeitet werden. Es ist anzu- 
nehmen, daß Sie mit einem zu großen UeberschußB 
an Harzleim arbeiten und zu wenig Alaun zus tzen. 
Verringern Sie den Leimzusatz etwas und vergrößern 
Sie den Alaunzusatz. Heizen Sie die ersten Zylinder 
etwas stärker. Ohne daß die Leimung leidet, erzielen 
Sie eine Ersparnis an Leim, und die Krustenbildung 
wird verschwinden. Ratsam ist es, als letzten 
Trockenfilz einen Asbestfilz zu nehmen. Ar. 


IV. Krustenbildung auf dem letzten Trockenfilz 
kommt in verschiedenen Fällen vor, z. B. bei schwa- 
chem Belasten der Naßpressen und schwachem Hei- 
zen der ersten Trockenzylinder. Dann müssen die 
letzten Trockenzylinder zu stark geheizt werden und 
der Leim schmilzt und bleibt am Trockenfilz kleben. 
Auch kann das Uebel von stark harzhaltiger Zellulose 
kommen, Den Trockenfilz kratzt man nicht mit Scha- 
bern ab, sondern man nimmt ihn am Sonntag heraus 
und bürstet ihn mit Reisbürsten gut ab, wendet die 
innere Seite nach außen und zieht den Filz wieder 
ein. Um holzfreie, stark geleimte Papiere zu er- 
zeugen, empfiehlt sich eine Papiermaschine mit drei 
Naßpressen und genügend großer Trockenpartie, dann 
kommen solche Uebelstände am letzten Trockeniilz 
nicht vor. 

Fr. Gottwald, Pernitz, Nieder-Oesterr. 


V. Die Krustenbildung am Trockenfilz kann 
erstens von einer sehr „harzigen“ Zellulose her- 
rühren und zweitens ist es möglich, daß man die Be- 
reitung der Harzseife zu wenig kontrolliert. Wenn 
Handelspapierleim verwendet wird, so kann das Uebel 
auch von diesem herrühren, daher ist alles gründlich 
zu untersuchen. Ich vermute auch, daB der Schaber 
eines Trockenzylinders nicht gut arbeitet. Versuchen 
Sie, durch Einhängen von Filzstreifen am Sandfang 
dem Uebel zu steuern. W. J. 


Flltermassepressen. 
Antwort auf Frage Nr. 3354 in Nr. 5. S. 135. 
l. Zur Herstellung von Filtermasse in Platten- 
form kann jede nach Art der Kopierpressen gehaute 
Presse verwendet werden. Die Größe muß der Form 
der Filtermassetafel entsprechen. Die Tafeln müsseu 
einzeln gepreßt werden. Damit sie nach erfolgtem 
Auspressen leicht aus der Form herausgedrückt wer— 
den können. empfiehlt es sich, diese unten um 1 bis 
2 mm weiter als oben zu nehmen. 
H. Postil. Biedermannsdorf b. Wien. 


ll. Eine Filtermassepresse zur Erzeugung von 
plattenförmigen Filterkuchen besteht aus zwei guß- 
eisernen Ständern, die mit langen Rundholmen ver- 
bunden sind. Der Kopfständer erhält das Anschluß- 


"stück. durch welches die Filtermasse mit 5—7 atü. 


eingepreßt wird. Auf den Holmen werden hölzerne 
Rahmen aufgeschoben, zwischen denen Filtertücher 
aus einem Nesselstoff ausgespannt sind. Die Zwi- 
schenräume bilden die Filterkanmmern, die sich mit 
der Filtermasse ausfüllen. Die Holzrahmen haben in 
einer Ecke eine etwa 2” große. genau aufeinander 
passende Oeffnung. die einerseits den Anschluß zum 
Kopfständer zur Aufnahme des Filtergutes bildet. 
andererseits durch kleine Kanäle mit dem Innern der 
Rahmen in Verbindung stehen. Der zweite gußeiserne 
Ständer preßt mittels einer schweren Spindel nur 
den Schlußrahmen an. Zu erwähnen ist noch, daß 
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die Holzrahmen zweierlei Bauart besitzen müssen. 
Die obenerwähnten sind einfache, offene Rahmen mit 
dem Schlitzkanal zur Einfüllung der Filtermasse, die 
anderen, zwischen denen das Filtertuch ausgespannt 
ist. besitzen einen festen Holzboden mit einem unteren 
seitlichen Ablabhahn. Im Kopfständer tritt nun die 
Filtermasse in einer Konsistenz von etwa 5—0% ein, 
setzt ihre festen Bestandteile hinter den Filtertüchern 
ab und läßt wasserklar das abgepreßte Wasser durch 
die seitlichen Zapfhähne ablaufen. Mit einer solchen 
Presse von 12—10 Rahmen werden etwa 150 Stück 
Filterplatten im Format 60X60 cm in 8 Stunden mit 
einem Trockengehalt von etwa 45% ausgepfeßt, cin- 
schließlich des Aufschraubens der Presse, Heraus- 
nehmen der Rahmen und fertigen Filterplatten und 
Fertigmachen der Presse zum Füllen. Die Filterplatten 
müssen natürlich nach dem Pressen noch getrocknet 
werden. Eine solche Anlage besteht also aus einem 
genügend groben Vorrats- oder Mischbehälter. einer 
Vakuumpumpe, einem Vakuumkessel, der Presse und 
dem Trockenraum. Humulus. 


III. Ich arbeitete in einem thüringischen Halb- 
stoffwerk reinste Baumwollfiltermasse in Tafeln von 
50X50 cm und in einer Stärke von 20 mm mit fol- 
gender Emrichtung: Das in kleinen Ganzzeughollän- 
dern ausgemahlene Halbzeug wurde in eine Bütte mit 
Rührwerk (ganz langsam laufend wegen Spinnens) 
abgelassen und dort stark verdünnt. 

Ein langer Sandfang und ein Eisenabscheider 
(Magnettrommel). ein alter Wandel- und ein Woge- 
Knotenfänger von 1.2 und 0,5 mm Schlitzweite sorg- 
ten für die Reinigung des Stoffes, ehe dieser auf eine 
primitive Eindicktrommel geleitet wurde. 

Der reine eingedickte Stoff floß in zwei kleine 
Bütten mit Rührern, welche übereinander angeordnet 
waren. Die obere Bütte galt als Vorrats-, die untere 
als eigentliche Schöpfhütte. Aus ihr wurde die Filter- 
masse mittelst hoher Rahmenformen (20 cm) von 
Hand geschöpft. Die Rahmen waren mit Scharnieren 
versehen und konnten wie ein Band aufgeklappt 
werden. Das war sehr praktisch, wenn nach dem 
Absitzen und Entwässern die Filtermasse sich nicht 
durch einfaches Stürzen auf ein Legsieb aus der Form 


bringen ließ. Die durch Absitzenlassen gefestigten 
Platten. welche auf langen Tischen lagen, die mit 
Blech beschlagen waren und Ablaufrinnen hatten, 


kamen hernach zwischen Siebe zu einem etwa lum 
hohen Pausch geschlichtet in eine primitive Spindel- 
presse und wurden hier von Hand vorsichtig und 
langsam weiter entwässert. 

War dies beendet, so wurden die Pausche aus 
der Presse genommen. auf Tragböden ausgelegt und 
in eine Trockenkammer im Winter, in eine Trocken- 
hütte im Sommer getragen. Dort waren Drahtnetze 
aus verzinktem Eisendraht mit Maschenweite 
20 * 20 min in horizontal gelagerte Holzrahmen ge- 
spannt und auf diesen Hürden trockneten die Tafeln 
nuch und nach vollständig aus. Sie wurden nach 
dem Trocknen durch spezielles” Glättwerk auf die 
vorgeschriebene Dicke gebracht und verpackt. 

Dir, Ing. E. Belani, Villach. 
Kocherausmauerung für Braunholzstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3355 in Nr. 5. &. 135. 
J. Braunholzkocher kleidet man heute nur noch 


mit einer Metallzementmasse aus. Kupfer kommt gar 
nicht mehr in Frage. da es doppelt so teuer und sehr 
oft reparaturbedürftig ist. Von Fachleuten durchge- 
führte Auskleidungen sind fast unverwüstlich. Es wird 
unter allen Umständen die doppelt so lange Garantie 
übernommen, wie für Kupferauskleidungen. H. 


II. Nach meiner Erfahrung schlage ich Ihnen 
vor, einen schmiedeeisernen Kocher wegen der 
Billigekeit und vollständigen Ausmauerung mit Scha- 
mottesteinen (wie hei Sulfitzellstoffkochern) zu ver- 
wenden. Der Boden. welcher den Deckel bildet, wird 
nicht mit Kupfer, sondern mit Blei ausgekleidet. 
wegen der längeren Haltbarkeit. Die Kosten für alle 
drei Kocher stellen sich für doppelreihige Schamotte- 
ausmauerung ohne Zementauskleidung, die nicht not- 
wendig ist, mit Material und Arbeitslohn auf 6000 ./. 

Ar. 


III. Die Kupferauskleidung, welche heute ziem- 
lich teuer zu stehen kommt. nimmt hald Schaden, 
wird an den Heftlöchern fehlerhaft und erfordert im 
Betriebe immer eine gewisse Aufmerksamkeit. Man 
ist deshalb fast gänzlich davon abgegangen. Heute 
wird eine säurefeste Auskleidung in Form von Ziegel, 
Platten oder Kacheln durch Spezialfirmen ange- 
wendet oder man kleidet die Kocher selbst mit der 
Kupkaschen Masse aus, was jeder geschickte Maurer 
nach gegebener Anleitung durchführen kann. Wird 
diese Arbeit sorgfältig ausgeführt. so daß keinerlei 
Haurrisse vorhanden sind, so hat man viele Jahre 
einen betriebssicheren Kocher und braucht keine An- 
fressungen zu befürchten. Sowohl der Mantel als 
auch die Böden können mit dieser Masse ausgeführt 
werden, die Deckel sind allerdings mit einer 3—4 mm 
starken Kupferblechverkleidung zu armieren. Wenn 
mir eine Skizze des Kochers zur Verfügung gestellt 
wird, kann ich Ihnen auch den ungefähren Preis der 
Auskleidung nennen. Prasch. 


IV. Ich kann die Ausmauerung von Braunholz- 
kochern, wenn sie in sachgemäßer Weise nach einem 
bewährten Verfahren vorgenommen wird, aus eigener 
langjähriger Erfahrung bestens empfehlen. Ich selbst 
habe ein solches Verfahren, auf welches das D. R. P. 
erteilt wurde, erfunden. Damit ausgemauerte Kocher 
arbeiten seit 6 Jahren in deutschen Braunpappen— 
fabriken Tag und Nacht ununterbrochen, ohne einen 
VerschleiB oder gar Sprünge zu zeigen. 

Durch die Ausmauerung wird die sonst nötige, 
auch nicht billige Außenisolation und der imere 
Kupfermante! erspart. 

Im Falle des Fragestellers müßte der als Deckel 
dienende Kocherhoden innen verkupfert werden, da 
er ja ständig auf- und zugeschraubt wird und daher 
Bewegungen und Spannungen unterworfen ist. 

Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


Trockengehalt von Füllstoffen. 
Antwort auf Frage Nr. 3356 in Nr. 5. S. 135. 
l. Deutsche und böhmische Kaoline haben durch- 
schnittlich Trockengehalte herab bis zu 90%, wäh- 
rend englische bis zu 85% besitzen. Ueblich ist nun. 
das Kaolin zu einem gewissen Prozentsatz seines 
absoluten Trockengehaltes (brutto für netto) zu Kau- 
fen. wobei 2% Trockengchaltsschwankung nach unten 
zulässig ist. Diesem Brauch haben sich die verschie- 
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denen Fachverbände angeschlossen. Immerhin kommt 

es bisweilen vor, daB die Differenz infolge ungün- 

stiger Witterungsverhältnisse die 2% überschreitet. 
Humulus. 

II. Füllstoffe — Kaolin, China-Clay, Annaline, 
Lenzin, Talkum, Asbestine sowie Kreide — sollen 
keinen höheren Wassergehalt als trockene Zellulose. 
Holzstoff, Altpapier und Pappenabfälle, nicht mehr 
also als 10— 12%, haben. Jeden höheren Wassergehalt 
kann der Käufer berechtigterweise von der Rechnung 
kürzen. 

Anders verhält es sich bei Blanc fix., das einen 
wesentlich höheren Wassergehalt besitzt, bei gruben- 
feuchten Produkten und einzelnen Kaolinsorten — Ton 
sowie Lehm. Trocken gemahlene und geschlämmite, 
nachträglich künstlich getrocknete Materialien weisen 
einen äußerst geringen Feuchtigkeitsgehalt auf. So 
enthält die geschlämmte und künstlich getrocknete 
Asbestine, ein wertvoller Papierfüllstof, nur % bis 
1% Feuchtigkeit. 

H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Der Wassergehalt für Füllstoffe ist meines 
Wissens nicht genau festgelegt. Im allgemeinen soll 
der Wassergehalt bei Kaolin 15%, bei Blanc fix 30% 
nicht überschreiten. Andernfalls sind Sie berechtigt, 
zu reklamieren. Martin Bie ber, Kriebstein. 


IV, Es gibt bis heute keine feste Begrenzung 
des Wassergehaltes von Füllstoffen. Ich fand bei 
meinen Untersuchungen, die sich durch viele Jahre 
erstreckten. nur höchst selten die Grenze von 12% 
Feuchtigkeit überschritten. Zumeist hatten die Füll- 
stoffe 3--6% Wasser. Bei bestimmten Sorten tritt 
dazu noch 1% Kristallwasser. 

Meiner Ansicht nach kann man bis 6% Feuch- 
tigkeit zulassen, wenn es sich um Winterware und 
bis 4%, wenn es sich um Sommerware handelt. Dar— 
über hinaus kann man die Ware als schlecht ge- 
trocknet bezeichnen. Diese Bedingungen müssen 
aber bei Schlüssen jedesmal gegenseitig brieflich ver- 
einbart werden, denn ein rechtlicher Anspruch auf 
Entschädigung besteht sonst nicht. 

Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


V. Geschlämmter Kaolin wird als einer der 
hauptsächlichsten Füllstoffe der Papierindustrie han— 
delsüblich durchschnittlich mit 15% Luftfeuchtigkeit 
geliefert (ausschließlich des chemisch gebundenen 
Wassers). 15% ühersteisender Feuchtigkeitsgehalt 
wird seitens der Lieferwerke vergütet. Der Luft- 
feuchtigkeitszehalt wird in der Weise ermittelt, daß 
man den Kaolin bei einer Temperatur bis höchstens 
100° C so lange trocknen läßt. bis keine Gewichts- 
veränderung mehr eintritt. Der Unterschied zwischen 
dem so ermittelten und dem vor der Trocknung fest- 
gestellten Gewicht bildet den Feuchtixkeitsgehalt. 
welcher bei einem Mehr als 15% bei der Berechnung 
vergütet werden muß. 

Deutsche Kaolin-Aktiengesellschaft. 
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Fabrikationswasser. 
Antwort auf Frage Nr. 3357 in Nr. 5, S. 135. 


J. Die Stoffe, aus welchen Hutpackpapiere im 
Gewicht von 16 g/ um aufwärts erzeugt werden, sind 
auf dem Siebe mit ungefähr der 20Vfachen Wasser- 
menge verdünnt. Etwa 50% davon werden beim 
Trocknen des Papieres verdampft, g:hen also ver- 
loren, der Rest fließt durch das Sieb. Wenn ein ge- 
eigneter Stoffänger, durch welchen gleichzeitig das 
Abwasser — wenigstens eine Betriebswoche lang — 
im Kreislauf unterhalten wird, vorhanden ist, so ist 
der Wasserverbrauch entsprechend kleiner. 

Außer dem auf der Trockenpartie verdampiten 
Wasser geht das zum Ausspritzen der Sicbe und der 
Naßfilze benötigte Wasser verloren. 

H. Posti, Biedermannsdorf b. "Wien. 


H. Nach von mir an einer offenen Langsieh— 
maschine, auf der Seiden- und Hutpackpapier erzeugt 


wurden, vorgenommener Messung der Abwasser- 
menge errechnete ich bei einem 18 g/qm Papier einen 
Wasserverbrauch von 500 I pro 1 kg trockenen 
Papiers. Prasch. 


III. Die Menge des Fabrikationswassers bei der 
Herstellung von Hutpackpapieren von 16 g/ um stellt 
sich auf etwa 450--500 I Wasser pro 1 kg Papier. 
Davon werden höchstens 25%, also 110 --125 I Frisch- 
wasser für Spritzrohre und Sauger benötigt, Ar. 


IV. Keine andere Frage dürfte so unterschiedlich 
beantwortet werden, wie gerade diese, denn was in 
der einen Fabrik als gut und richtig gefunden worden 
ist, wird in anderen Fabriken, trotz gleicher Ma- 
schinen und Erzeugnisse, durchaus nicht passen. Ich 
habe in einer Fabrik gefunden. daß als Fabrikations— 
wasser (einschließlich für Holländer) 12 cbm auf 
100 kg fertiges Papier vollauf genügten, Während 
man in einer anderen Fabrik kaum mit 18—20 chm 
auskam. Humulus. 


Zu Frage Nr 3352. Blaue Streifen im fer- 
tigen Negativpapier. Ein an den Einsender dieser 
Briefkastenfrage, P. R. in F.. gesandter Bricf kam 
mangels näherer Adresse als unbestellbar zurück. 
Wir bitten den Einsender um seine genaue Adresse. 


Auf Frage Nr. 3355 ist ein Schreiben bei uns 
eingegangen, das wunschgemäß an die anfragende 
Firma weitergesandt wurde. Diese hat das Schreiben 
verloren, und bittet den Absender hierdurch um eine 
Abschrift. da ihr auch Name und Adresse nicht mehr 
bekannt sind. Es wurde in dem Schreiben ein Ver- 
fahren angeboten, nach dem durch eine Laugen- 
mischung die Kocher säurefest gemacht werden, so 
daß eine Ausmauerung der Braunholzkocher nicht 
nötig ist. 


mit Warmluftbetrieb zur wirksamen Entnebelung von Kollergängen, Holländer- 


und Papiermaschinensälcn. 


Gewähr für nebelfreie Räume wird übernommen. 


— — Beste keferenzen!!!! - urn 


Netzschkauer Maschinenfabrik Franz Stark & Söhne, Netzschkau i. Sa. 


chweielsaure Tonerde 14/15 % u. 7/1800 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Orifinalpreisen zu beziehen. 


Die Zellulosefabrikation (Zellstoff-Fabrikation). Tech- 


nischer Teil. Zugleich Ergänzungsband zu 
Zellulosefabrikation. IV. Auflage. Von Fritz 
Hoyer, Cöthen-Anhalt. Verlag von N. 


Krayn, Berlin. Preis brosch. R.-M. 8.—. 

Als technische Ergänzung des Schuhert'schen 
Handbuches, dessen 4. Auflage von —. Altmann 
neubearbeitet, vor nicht langer Zeit erschien, ist die— 
ser Teilband einem erkannten Bedürfnis entsprungen. 
die im ersten Teil bestehenden. zahlreichen Lücken 
nach der technischen Seite hin zu ergänzen. Der 
Verfasser hat es verstanden, diese schwierige, und 
vielleicht auch nicht sehr dankbare Aufgabe ihrer 
Lösung näher zu bringen. Es gibt heute über die 
einzelnen Stadien der Zellstofferzeugung schon eine 
Reihe trefflicher Handbücher, so daß der Praktiker. 
sucht er über Einzelfragen Aufklärung, zu solchen 


Hilfsmitteln greifen wird. Demgegenüber behalten 
für den Studierenden und lernenden Zellulosefach- 
mann allgemeine und übersichtliche Gesamtdarstel- 


lungen ihren Wert, wenn sie von zentralen Gesichts- 
punkten aus den zu behandelnden Gegenstand logisch 
und aufbauend darstellen. Dem Schubert’schen 
Handbuch fehlt auch nach dem Erscheinen des Er- 
gänzungsbandes die didaktische Einheit. und es wird 
einer fünften Neuauflage vorbehalten werden müssen, 
diesen Zusammenhang durch völlige Umarbeitung 
des zesammten Inhaltes wieder herzustellen. 
Dr. W.. 
Kommentar zur Durchführungsverordnung zum Auf- 
wertungsgesetz. Von Dr. Oskar Mügel, 
Wirkl. Geh. Rat, Staatssekretär im Preuß. 
Justizministeriun a. D. Verlag von Otto 
Liebmann, Berlin. Preis in Ganzleinen 
gebunden / 13. — 

Bei vielen neuen Gesetzen sind die Purchfüh- 
rungsbestimmungen von mäaßgebender Bedeutung für 
das Verständnis und die praktische Durchführbarkeit 
der Gesetze selbst. So ist auch die Durchiüh- 
rungsverordnung vom 29 November 
1925 von größter Wichtigkeit für alle, die sich mit 
dem Aufwertungsgesetze zu befassen haben. In nicht 
weniger als 138 Artikeln wird darin insbesondere die 
Aufwertung von Hypotheken, Grundschulden, Indu- 
strieobligationen, Pfandbriefen. Versicherungsansprü- 
chen behandelt: für die Anrechnung von Sachleistun- 
gen und Gegeniorderungen sind neue wichtige Vor- 
schriften erlassen. so daß ohne diese umfangreiche 
Verordnung das Aufwertungseesetz nicht zu verste- 
hen ist. 

In dem vorliegenden 513 Seiten Starken Buch er- 
läutert der dureh seinen weit verbreiteten Kommen- 
tar zum Aufwertungsgesetz bekannte Verfasser alle 
neuen Vorschriften in seiner eigenen tiefgründigen 
Weise. Allein das Werk bietet noch weit mehr: es 
enthält zugleich die Ergebnisse der Rechtsprechung 
und des gesamten Schrifttums zum Aufwertunssse— 
setze und zum sonstigen Aufwertungsrechte bis auf 


den heutigen Tag, sowie eine neue Fristentabelle und 
das gesamte Material an landesrechtlichen Vorschrif- 
ten. Das Werk wird daher für jeden, der mit dem 
Aufwertungsrechte überhaupt zu tun hat, Juristen 
oder Laien, von malgebender Bedeutung sein. Wir 
machen auf diesen bedeutenden Kommentar beson- 
ders aufmerksam. 


„C. Regenhardt’s Geschäftskalender für den Welt- 
verkehr“ (Zugleich das Handbuch für 
direkte Auskunft und Inkasso) 51. 
Jahrgang 1926, Verlag C. Regenhardt A.-G., 
Berlin-Schöneberg, Bahnstraße 19/20. Preis ge- 
bunden ÆA 9.50 postfrei. 

Der mehr als 50 Jahre alte Titel des Werkes 
läßt nicht im entferntesten darauf schließen, welch’ 
vielseitigen und wertvollen Inhalt es birgt. Von Ge- 
nerationen von Kaufleuten als zuverlässiger, nie ver- 
Sagender Ratgeber hoch geschätzt. erweist es sich 
mit jedem Jahrgange mehr und mehr als eines der 
notwendigsten Hilfsmittel des Geschäftslebens. Es 
erfüllt durch die so vorteilhafte und zweckmäßig:, 
sich über Deutschland und die ganze Welt erstrek— 
kende Auskunfteinrichtung für die Erlangung von, 
Kredit-Auskünften usw. auf direktem Wege ohne 
Abonnementszwang und zu unvergleichlich mäßigen 
Sätzen eine wirtschaftliche Aufgabe, die schon allein 
den Besitz des Buches für jeden kaufmännischen Be— 
trieb empfiehlt. Gleich wertvoll ist die ungeheure 
Vielseitigkeit und Reichhaltigkeit an Adressen des 
gesamten In- und Auslandes, deren der Geschäfts- 
mann täglich bedarf, und die er sonst nur mühsam 
aus zahlreichen dickleibigen Nachschlagewerken zu- 
sammensuchen müßte. wie z. B. von Banken, Spe- 
diteuren. Rechtsanwälten usw. Schätzenswert ist 
das Buch ferner als Ortsverzeichnis mit Angabe der 
Einwohnerzahlen, der Lage, der Post-, Bahn- und 
Schiffsverbindungen, der Gerichtszuständiekeit, Zoll- 
und Steuerämter usw. Als angenehme Ücberraschung 
weist die diesjährige Ausgabe eine wesentliche innere 
und äußere Umgestaltung auf, die eine größere Si- 
cherheit und Bequemlichkeit. besonders für die Er- 
lunxung von Kredit-Auskünften bietet. Tausenderlei 
Veränderungen des Adressenmaterials als Folge der 
für viele Firmen zum Verhängnis gewordenen Wirt- 


schaftslage lassen die sorgfältige und gründliche 
Durcharbeit des gesamten Inlaltes erkennen. Der 


prachtvolle, mit Geschmack gewählte Einband macht 
das Buch zu einer Zierde für jeden Schreibtisch. 


Die Firma Karl Krause, Leipzig, hat ihren Ge- 
schäftsfreunden einen kleinen Notizkalender 1926 gc- 
widmet. Das Buch ist mit den neuesten Krause-Ma— 
schinen hergestellt. die Registereinschneide- und 
Druckmaschine hat das Register in einem Arbeits- 
gange geschnitten und zweifarbig gedruckt. Eine 
Anzahl Bilder zeigt Teile der Krause-Werstätten und 
der Verwendung von Krause-Maschinen in China, 
Indien auf Ceylon und in Südamerika. 


technisch elsenfrei 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. :: 


ĉi Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


ABC Code 5th Ed. :: 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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Marktberichte. 


Vom englischen Papiermarkt. 

Die Stimmung des englischen Papiermarkts ist 
in den letzten Wochen ein wenig günstiger gewor- 
den. Die Zeitungsdruckpapierfabriken haben bislang 
noch gut zu tun. Bisher hat sich die kanadische 
Konkurrenz am australischen Markt nicht fühlbar 
gemacht. Die Umschlagpapierfabriken sind ein 
wenig besser beschäftigt, wenn auch die starke 
Einfuhr in Pack- und Umschlagpapier einen Normal- 
beschäftigungsstand noch nicht zuläßt. Immerhin 
bringen die hohen Zellstoffpreise im Zusammenhang 
mit der Verknappung des Rohmaterials eine Ver- 
steifung der Umschlagpapierpreise mit sich. Auch 
die Notierungen von holzfreiem Papier konnten sich 
unlängst etwas befestigen. Nur hier und da sind 
noch Vorräte zu alten Preisen zu haben, die vom 
Handel ängstlich gesucht werden. Bei Espartopa- 
pier ist eine Preissteigerung noch nicht eingetreten, 
da die Nachfrage ungenügend ist und die ein- 
zelnen Fabriken sich zu scharfe Konkurrenz unter- 
einander machen. Mit der Rückkehr einigermaßen 
normaler Nachfrage wird seitens der Fabrikanten 
auch mit Preiserhöhungen gerechnet. Z. 


Vom schwedischen Papiermarkt. 


In der ersten Februarhälfte tendierte der schwe- 
dische Papiermarkt sehr befriedigend. Der Auftrags- 
eingang ist beständig und daher auch die Preisbasis 
entsprechend fest. Sulfitpapier hat sich weiterhin in 
der Tendenz gebessert. Die Nachfrage ist so lebhaft 
geworden, daß die Lieferungsfristen sehr weit hin- 
ausgeschoben werden mußten. Vor Juni/Juli ist heute 
eine größere Lieferung nicht mehr möglich. Der 
Preis stellt sich zurzeit auf £ 21 bis 21.10. England 
ist nach wie vor der hauptsächlichste Käufer, beson- 
ders die englische Tütenfabrikation. Kraftpapier hat 
gute Stimmung. Die Fabriken sind bis Juli/August 
hinaus beschäftigt. Andererseits fehlen aber große 
Neuabschlüsse, die zu Preiserhöhungen führen könn- 
ten. Unsatiniertes Kraftpapier ist in kürzerer Zeit 
lieferbar, da hier der Neueingang von Aufträgen 
knapp ist. Die schwedischen Zeitungsdruckpapier- 
fabriken sind nicht nur für das erste Halbjahr 1926 
hinaus mit Aufträgen versehen, sondern teilweise 
schon bis in den Spätherbst hinein beschäftigt. Nur 
kleinste Partien werden ab und zu noch zur prompten 
Lieferung verhandelt. Der letzte Preis stellt sich auf 
£ 14.10 bis 14.15 fob. Fettdichtes Papier wird gegen- 
wärtig zu einem etwas erhöhten Preise gehandelt. 
Unter £ 25 fob wird von den Exporteuren nicht 
mehr verkauft, Die Beschäftigungslage der Industrie 
ist gut zu nennen. Der Feinpapiermarkt ist nach 
wie vor außerordentlich flau. Der Auftragseingang 
ist auch in den letzten Wochen beängstigend gering 
gewesen. 


NEV -prs 


FAT ee en 


für die gesami 


Gummi:Walzen-Bezüge  \ 


© Papierindustrie liefert in nur bewährten * 


„Arnold, Meinslagen, e 


: Gegründet 18. 68. 


Befriedigend gestaltete sich indessen das Geschäft 
am Pappen markt. Man rechnet hier in der 
nächsten Zeit mit kleineren Preissteigerungen. Die 
Wasserknappheit hat die inländische Produktion zu- 
rückgeworfen und damit zur Verknappung der Ware 
beigetragen. Braune Maschinenpappe notiert £ 15 bis 
16, weiße do. etwa 20 sh. niedriger. Z. 


Norwegischer Papiermarkt. 


Die im Januar eingesetzte Flaute des Marktes 
hat sich im Februar cher verstärkt, wenigstens So— 
weit die ersten beiden Wochen urteilen lassen. Bis— 
her haben sich die Preise der meisten Sorten ge— 
halten, doch besteht die Befürchtung, daß das 
Forcieren der Aufträge seitens der heimischen Fa- 
hrikation sehr bald zu Preisnachlässen führen könnte. 
Zeitungsdruckpapier in Rollen verkauft sich noch zu 
rund & 14.10. Einige Betriebe sind bis Juli / August 
hinaus beschäftigt, ein nicht unwesentlicher Teil hin— 
gegen hat noch verhältnismäßig groBe Quantitäten 
für April/Mai-Verschiffung vorrätig. Unsatiniertes 
weißes dünnes Druckpapier unter 40 g/qm tendiert 
unverändert flau. Der Preis hält sich etwa auf 
£ 18. Maschinenglattes Cap-Papier ist wenig gefragt. 
Hier macht sich insbesondere die fehlende Nachfrage 
aus den fernöstlichen Gebieten b:.:erkbar. Die No- 
tierung stellt sich jetzt auf £ 22—22.5 pro Tonne 
netto fob. Etwas fester liegen die Kraftpapiersorten 
sowie fettdichtes Papier. Der Feinpapiermarkt ist 
geschäftslos. Z. 


Pappenmarkt in England. 


Auf dem englischen Markt notieren ungestrichene 
Strohkartons zurzeit ab Lager E 8.2.6 im Gewicht 
von 8—18 Unzen. Auf die schweren Qualitäten kom- 
men die üblichen Zuschläge. Die Preise haben in 
den letzten Wochen einen leichten Rückgang erfah- 
ren, doch es wird in den Londoner Fachkreisen ganz 
allgemein angenommen, daß mindestens bis März 
oder gar April mit nennenswerten Preisschwankungen 
aller Wahrscheinlichkeit nach nicht zu rechnen ist. 
Die augenblicklichen Notierungen für weiße Holzpappen 
lauten: 60's bis 350% € 16.10 die Tonne, 400's bis 
450’s £ 17.10 die Tonne, 500's und darüber £ 18 die 
Tonne. Geglättete Lederpappe skandinavischer Her- 
kunft notiert zurzeit: erste Qualität £ 16.10 und 
zweite Qualität £ 16 die Tonne. Ipu. 


Papierholzmarkt. 


Oesterreich. Bei den letzten bundesforst- 
lichen Versteigerungen wurden in Scharnitz 
Fichten- und Tannen-Blochhölzer, 4 m lang, 20—34 cm 
stark, zu Sch. 37% je cbm zugeschlagen. 
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Nordischer Holzmassemarkt. 
Stockholm, Mitte Februar 1926. 


Zetlstoff. Nach einer Nachricht aus London 
wurden für Lieferung im Jahr 1927 einige Abschlüsse 
in starkfaserigem Sulfitzellstoff zu 
£ 14.— pro ton cif gemacht. Allerdings haben bis 
jetzt nur Großbritannien und die Vereinigten Staaten 
für 1927 zu kaufen angefangen. Zurzeit beträgt der 
Verkauf von ungebleichtem Sulfitzellstoff etwa 160 000 


tons. Starkfaseriger Sulfitzellstoff wird am meisten 
verlangt. Für Lieferung in diesem Jahr wurden 
einige kleine Abschlüsse nach dem europäischen 


Festland gemacht zu Kr. 24.50 bis 25.25 pro 100 kg 
cif Antwerpen / Rouen. Am amerikanischen Markt 
sind die Notierungen Doll. 3.10 bis 3.15 pro 100 Ibs 
ex Dock bei Lieferung in der zweiten Hälfte dieses 
Jahres und 1927. Die Preise für leicht bleich- 
baren Sulfitzellstoff sind & 14.12.6 bis 
15.— pro ton cif, lieferbar in diesem und nächsten 
Jahr. Nach den Vereinigten Staaten wurden einige 
Abschlüsse zu Doll. 3.45 gemacht. Der Markt für 
gcebleichten Sulfitzellstoff liegt ziem- 
lich ruhig, die Preise haben sich kaum verändert, 
nämlich Kr. 34.— bis 35.— pro 100 kg cif Antwerpen / 
Rouen. 

Sulfatzellstoff kommt nur wenig auf den 
Markt; es sind daher die Notierungen für baldige 
Lieferung auf Doll. 3.25 bis 3.35 pro 100 Ibs für 
Kraftzellstoff gestiegen. Die Preise am europäischen 
Markt sind £ 14.15.— bis 15.5.— pro ton cif für 
leicht bleichbaren Sulfatzellstoff und £ 13.17.6 bis 
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14.7.6. für Kraftzellstoff. Wie bei Sulfitzellstoff ha- 
ben bis jetzt nur England und die Vereinigten Staa- 
ten Abschlüsse in Sulfatzellstoff auf nächstes Jahr 
gemacht. S. 


Holzstoff. Nach einem Bericht aus Oslo 
ist die Nachfrage nach nassem Holzschliff für prompte 
Lieferung sehr groß. Während der letzten 14 Tage 
wurden größere Abschlüsse mit Großbritannien für 
Lieferung in 1927 und 1928 gemacht zu £ 4.— bis 
4.2.6. pro ton cif für Lieferung 1927 und £ 3.18.9 
bis 4.1.3. für Lieferung 1928. Die Notierungen für 
trockenen Holzschliff sind zurzeit etwas über Kr. 
150 pro ton netto fob Gothenburg und Kr. 140 fob 
bottnischer Meerbusen. Die Nachfrage hält an. 


S. 


Papiererzeugung und Verbrauch. der Welt. 


Nach einer amerikanischen Darstellung hat die 
Papiererzeugung der Welt innerhalb der letzten Jahre 
ein ganz gewaltiges Ausmaß angenommen. Seit dem 
Jahre 1919 hat dieselbe sich mehr als verdoppelt, 
indem sie von 3,3 Millionen Tonnen auf über 7 Mil- 
lionen Tonnen gestiegen ist. 


Der jährliche Weltverbrauch verteilt sich pro 
Kopf der Bevölkerung in den hauptsächlichen Ver- 
brauchsländern wie folgt (in lbs zu rund 450 g): 
Vereinigte Staaten 64, Deutschland 59%, Norwegen 
484%, Großbritannien und Polen 46%, Holland 44, 
Frankreich 37%, Oesterreich 35%, Italien 15%, Spa- 
nien 9 und Rußland 4”. Ipu. 


liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen württemberg) 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- und Mitteldeulschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 
Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anti. 9 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


16, Hotbeinstr. 20 


Generalvertreter für die Tschecho-Sliowakei: 


Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Ein- und Ausfuhr von Papierholz im 
Dezember 1925. 


Die Einfuhr von Papierholz hat im Monat 
Dezember eine weitere beträchtliche Senkung erfah- 
ren. Sie betrug 105432 t — 179234 fm gegenüber 
182 143 t — 309641 im im Monat November, Im 
Dezember 1923 betrug solche 53 898 t — 91 626 fm, 
Dezember 1924 169 153 t > 287560 fm. 

Die Papierholzeinfuhr im Dezember 1925 stammt 
ganz überwiegend aus der Tschechoslowakei und 
Polen, von ersterem 44 992 t == 76 486 fm, von letz- 
terem 48 560 t = 82552 fm. 

Während die Papierholzeinfuhr von der Tsche- 
choslowakei gegenüber dem Vormonat gestiegen ist, 
im November 36 065 t — 61 310 fm, ist die Einfuhr 
von Polen beträchtlich zurückgegangen (1925: 
61616 t = 104747 im). Die Einfuhr von den 
übrigen Ländern war sehr gering. Von dem Rück- 
gang der Einfuhr wurde am stärksten Finnland 
betroffen, eine natürliche Erscheinung des Winters, 
welches November 50769 t = 86 307 fm einführte, 
im Dezember dagegen nur 2590 t = 4403 fm; ferner 
Rußland mit 23 925 t = 40 672 fm gegenüber 6473 t 
— 11004 fm. Die Einfuhr von Lettland und Memel- 
land hat im Dezember 1925 ganz aufgehört. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist ebenfalls be- 
trächtlich zurückgegangen und betrug im Monat 
Dezember 567 t = 964 im gegenüber 899 t = 1528 
fm im Monat November. Die im Dezember ausge- 
führten Holzmengen gingen ausschließlich nach der 
Schweiz. 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
Trotz anhaltenden starken Bedarfes in Pappen- 
hadern haben sich die Preise hierin noch nicht ge- 
bessert. Es werden ab Fabrikstation Kc 105—115 
pro 100 kg gezahlt. 

Die Hadernsortierung gestaltet sich mehr und 
mehr unrentabel, so daß verschiedene Sortierbetriebe 
bereits genötigt waren, ihre Betriebe einzuschränken. 
Das Rohmaterial (gemischte Hadern) wird bis aufs 
äußerste beraubt geliefert und der Erlös der Pappen- 
hadern, woraus die sogenannten gemischten Hadern 
in unserem Lande größtenteils bestehen, deckt nicht 
die Sortierkosten. 

In minderen Leinensorten herrscht Ueberangebot, 
während in primissima Leinensorten teilweise Liefe- 
rungen nicht mehr vorgenommen werden können 
infolge Mangels an Material. Das Sortieren von Lei- 
nenhadern unserer Provenienzen wird sich nach und 
nach unrentabel gestalten, nachdem für die sekunda 
Sorten schlechter Absatz ist. K. 


be und 


erjie 
ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg l. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 18. Februar 1926. 

Harz. Die Tendenz des Marktes ist in Amerika 
weiter ruhig bei ziemlich unveränderten Preisen. 

Auch hier ist das Geschäft still, Es wird schein- 
bar in allen Ländern die Politik des Abwartens 
weiter verfolgt, so daB von hier aus keine größeren 
Aufträge an den amerikanischen Markt gebracht 
wurden. 

Es wird deshalb wohl damit zu rechnen sein, 
daB im März April nur noch geringe Zufuhren nach 
Hamburg hereinkommen werden und dadurch die 
Vorräte immer knapper werden dürften. 


Chemikalien, Leim, Harz. 


Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber,. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 
Hamburg, den 20. Februar 1926. 


R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 30.80 
Antichlor crist. 19.— 
Perlform 23.— 
Chlorkalk 110/15% 15.50 
Chlorzink 98/100% techn. 46.50 
Formaldehyd 30 Gew. % 62.— 
40 Vol. % 84.— 
Glaubersalz crist. 4.20 
10 calc. 6.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 60/2% 19.50 
š 30/2% 12.— 
Soda calc. 96/8 13.50 
„ Crist. 8.50 
Tonerde schwefels- 14/5 8.25 
` 8 17/8 10.75 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 
Der Markt war unverändert ruhig. 
Knochenleim RA 93.— 
Lederleim 98.— 
Flockenlederleim 121.— 
Terpentinöl amerik. $ 34.45 
i franz. 34.85 
Harz amerik. FGH. $ 14.10 


WG. 8 15.55 WW. $:15.85 
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liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


rein sortiert, 


Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Cheiniker Ulrich Kirchner in Biberach. 


Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: 
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Karl Höhn, Biberach- RIB (Württ. 
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Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Februar 1926. 


Die Lage der Papier- und Pappenindustrie im Februar war unverändert schlecht; 
zum Teil noch schlechter als im Vormonat. 

Absatzmangel im In- und Auslande war das vorherrschende Moment. Die zu 
erzielenden Preise standen meist im Mißverhältnis zu den durch die überstarke Be- 
lastung der Industrie verursachten zu hohen Gestehungskosten. Auch der Zahlungs- 
eingang hat sich wenn mög eich noch weiter verschlechtert. Die Betriebswasserver- 
hältnisse waren zufriedenstellend. 


Postbezug für März. 
Das Wochenblatt kann auch heute noch für März bei der Post bestellt 
werden. Der Bezugspreis beträgt R.-M. 1.20. 
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Ausnahmetarif. 


Mit Wirkung vom 1. März und Gültig- 
keit bis 31. März 1926 sind 8 Ausnahme- 
tarife für die Beförderung auf deutschen 
Strecken zwischen den in den Ausnahme- 
tarifen aufgeführten Stationen und der 
belgischen Grenze Ronheide-Montzen ein- 
geführt. 

Die Fracht wird nach den in den 
Tarifstaffeln angegebenen Stationsfracht- 
sätzen berechnet. Der Zuschlag für die 
Beförderung in gedeckten Wagen wird 
nicht erhoben. Der Absender hat die 
Anwendung des Ausnahmetarifs selbst 
vorzuschreiben. Der Ausnahmetarif B 7 
für Papier, Pappe und deren Rohstoffe 
von den Stationen Albbruck, Stuttgart 
Hbf. und Zell (Wiesental) lautet: 


Abteilung 
Holzschlif lll. III 
Holzzelltoff . . ... III 


Papier nicht weiter verarbeitet. 
in Bogen oder Rollen. folgendes: 
Braunholz-, Schrenz- u. Stroh- 
papier ee a e a II 

Papier, soweit nicht genannt I 


Ronheide— Montzen 
Grenze 


Haupt- 
klasse 


Albbruck . . 
II | 243 212 
Stuttgart Hbf. l | 373 326 
Zell (Wiesental) III — 151 
v. W. 


— . . ⏑⏑ß⏑,ßrĩ«i n en en u 


Preisermäßigung für Kunstdruckpapier. 
Die kürzlich beschlossene Ermäßigung beträgt für 100 kg: 


Gruppe 1 holzhaltig bis 


unter 
unter 50—70 g 


90 g A 1.50 
90 g A 1.— 
M —,50 


Gruppe 2 fein holzhaltig und 


Gruppe 3 holzfrei bis 90 g M 2.— 
| unter 90 g N 1.50 
unter 80—70 g AM 1.— 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 13. Patenttabelle. 

Wir verweisen darauf, daß der Pätentrechtliche 
Verlag Max Millenet, Berlin SO 36. Elisabeth— 
Ufer 4, eine Patenttabelle nach Staaten geordnet her- 
ausgegeben hat, welche die geltenden Vorschriften 
über die Anwendung und Aufrechterhaltung der Pa- 
tente in Form einer Wandtafelausgabe zum Preise 
von / 3.20 bringt. 


Nr. 14. Rußland. 
Der von einem Zeitungskorrespondenten über die 
Lage des Papiermarktes in der U. d. S. S. K. 
befragte Vorsitzende des Zentrobumtrust, Jakowlew. 


äußerte sich dahin, daß eine Verschlechterung nicht 
zu verzeichnen sei. Der Papiermarkt in der U. d. 
S.S.R. stehe bereits im Laufe der letzten zwei Jahre 
trotz der energischen Entwicklung der Innenproduk- 
tion im Zeichen eines Papiermangels. Als einzige 
einschneidende Erscheinung, die den Papiermarkt 
beeinflussen Könnte, bezeichnete Jakowlew die er- 
folgte Einschränkung des Papiereinfuhrplanes um 
30%. Er glaubt jedoch, daß bei einer richtigen Ver- 
teilungspolitik hinsichtlich der zur Verfügung stehen- 
den Papiervorräte einer Verschärfung des Papier- 
mangels vorgebeugt werden könnte. 


——————2—2A— . —— — 
Zahlungsbedingungen der Handelsholzstoffindustrie. 


Der Preisausschuß der deutschen Handelsholzstoff- 
industrie hat die Zahlungsbedingungen wie nach- 
stehend geändert: 


l. Die Rechnungen werden in Reichsmark aus- 
gestellt und sind in Reichsmark in reiner Kassa zu 
zahlen. Unter reiner Kassa wird verstanden: Keie 
bankgiroüberweisung, Ueberweisung durch Privat- 
banken, Postschecküberweisung, Barzahlung. 

Andere Zahlungsmittel werden bestmöglich ver- 
wertet und mit dem Erlös gutgeschrieben, In diesen 
Fällen gilt als Eingangstag der Zahlung der Tag, an 
dem der Betrag für den Lieferer tatsächlich verfüg- 
bar wird. 

Die Annahme von Wechseln regelt sich nach be- 


sonderen Vereinbarungen; Wechselzahlungen gelten 
nicht als Barzahlung 

2. Der Rechnungsbetrag ist fällig am 30. Tage 
nach dem mit dem Versendungstag übereinstimmenden 
Rechnungsdatum, an diesem Tage beim Lieferer oder 
dessen Bank eingetroffen, und in bar ohne Abzug 
zu zahlen. i 

3. Bei Zahlung nach dem Fälligkeitstage werden 
unter Vorbehaltung der Geltendmachung weiter- 
chender Rechte, insbesondere des durch den Zah- 
lungsverzug entstehenden Schadens Verzugszinsen in 
der Höhe aufgerechnet. wie sie von Großbanken bei 
Guthabenüberziehung berechnet werden, mindestens 
jedoch 2% über dem jeweiligen Lombardzinsfuß der 
Reichsbank. 


—— . — —— 
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Die Beiträge zur Papiermacher-Berufisgenossenschaft. 
Von Verwaltungsdirektor Dr. h. c. Meesmann, Mainz. 


In neuerer Zeit werden wieder lebhafte 
Klagen laut über die sozialen Lasten der 
deutschen Wirtschaft. Durch eine kürzlich 
herausgegebene Denkschrift der Reichsregie- 
rung selbst ist festgestellt, daß die Belastung 
von 1,1 Milliarden Mark der Vorkriegszeit 
auf rund 3 Milliarden Mark nach der heuti- 
gen Gesetzgebung gestiegen ist. Diese fast 
dreifache Belastung mit sozialen Abgaben 
trifft zusammen mit einer noch höheren 
Mehrbelastung durch Steuern und öffent- 
liche Abgaben. Daß daher der Ruf nach 
einem Abbau dieser ungeheuren Mehrbela- 
stung einer durch die Kriegsfolgen ohnedies 
geschwächten Wirtschaft immer lauter er- 
tönt, ist nur zu begreiflich. Hier soll indes- 
sen einmal untersucht werden, inwieweit die 
Reichsunfallversicherung an einer Mehrbe— 
lastung beteiligt ist, und zwar bei der Pa- 
pierindustrie, die in ihrer Gesamtheit zur 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft gehört. 


Vorausgeschickt sei, daß die Beiträge zu 
den Berufsgenossenschaften gesetzlicher Be- 
stimmung gemäß nach dem Umlageverfah- 
ren erhoben werden, d. h. die Entschädi- 
gungszahlungen, die die deutsche Reichspost 
für ein Jahr nachweist, werden samt den an- 
deren Aufwendungen desselben Jahres und 
den für den laufenden Bedarf notwendigen 
Beträgen im Frühjahr des folgenden Jahres 
auf die Mitglieder umgelegt. Für die Um- 
legung der Beiträge hat jedes Mitglied bin- 
nen 6 Wochen nach Ablauf des Jahres dem 
Genossenschaftsvorstand einen Lohnnach- 
weis einzureichen. Auf Grund der Lohn- 
nachweise und, soweit solche nicht einge- 
hen, der Lohnschätzungen, ferner auf Grund 
der Gefahrziffern, zu denen die einzelnen Be- 
triebe oder Betriebsteile veranlagt sind, stellt 
der Genossenschaftsvorstand den Anteil je- 
des Mitgliedes an der Umlage fest und for- 
dert diesen unter Mitteilung eines Auszugs 
aus der Heberolle an. 


In dieser Berechnung der Umlage ist seit 
dem Jahre 1900 insofern eine Aenderung 
eingetreten, als seit diesem Jahre nicht mehr 
die Entschädigungszahlungen des abgelau- 
ienen Jahres aufzubringen sind, die vorher 
die Postverwaltungen vorlagsweise gezahlt 
hatten, sondern die voraussichtlichen Ent- 
schädigungszahlungen des neuen Jahres, 
wie sie jedesmal vom Reichsversicherungs- 
amt auf Grund einer Schätzung festgesetzt 
werden. Um nun für das Jahr 1909 den Be- 
rufsgenossenschaften nicht zwei Jahresent- 


echädigungssumnien zugleich aufzubürden 
(nämlich die gezahlten Entschädigungen für 
1909 und die voraussichtlichen Entschädi- 
gungen für 1910), wurde ihnen gestattet, 
die Entschädigungszahlungen von 1909 in 
jährlichen Raten allmählich abzutragen. Die 
Restbeträge aus dieser Schuld (sogenannte 
schwebende Schuld) verschwanden in der 
Inflationszeit durch die Entwertung. Die 
wirklichen Entschädigungen, welche die Post 
auf Anweisung der Berufsgencssenschaft im 
abgelaufenen Jahr gezahlt hat, werden mit 
den Vorschußzahlungen im Frühjahr des 
nächsten Jahres, sobald die Abrechnungen 
der Postanstalten vorliegen, zum Ausgleich 
gebracht. Hatte also z. B. eine Berufsgenos- 
senschaft im Jahre 1915 an Entschädigungen 
750000 4 durch die Post angewiesen und 
hatte sie nur 700000 A an Vorschüssen für 
1915 gezahlt, so hatte sie im Frühjahr 1916 
-= 50000 % nachzuzahlen. War gleichzei- 
iig vom Reichsversicherungsamt der Vorschuß 
für das Jahr 1916 auf 800 000 / erhöht 
worden, so mußte die Berufsgencssenschaft 
bei der Umlage im Frühjahr 1916 weitere 
100 000 / neu aufbringen. Hatte umgekehrt 
eine Berufsgenossenschaft 50 000 / an Vor- 
echüssen zuviel gezahlt, so wurde ihr dieser 
Betrag im Frühjahr 1916 zurückvergütet. 

Im folgenden seien nun die Umlagesum- 
men der Papierinacher-Berufsgenossenschaft 
für 1913 und 1924 gegenübergestellt: 


1913 1924 

Entschädigungen und M lb 

Entschädigungsfest- 

stellung 1458298 1 247 106 
Tilgung der schwe- 

benden Schuld von 

1909 5 52 867 — 
Erhöhung des Post— 

vorschusses 36 000 720 200 
Unfallverhütung 19 987 21 764 
Verwaltung 160 744 209 502 
zusammen Ausgaben 1727 806 2207 572 


Davon gingen ab: 
Nachträglich erhobene 


Beiträge 4472 10 357 
Zinsen aus Rücklage 

und anderem Ver- | 

mögen . 182 208 11853 
Strafgelder und Son— 

stiges 120 1700 
zusammen 180 800 23050 


Wirkliche Umlage . 1541006 2183022 
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1913. 1924 A 
Die Löhne betrugen 98 191 650 128 704 800 
Demnach der Beitrag 
für 1000 ‚4 Lohn 15,69 16,97 

Betrachtet man diese Uebersicht, so fällt 
folgendes auf: Die Entschädigungen waren 
im Jahr 1924 gegen 1913 um rund 200 000.4 
= 15% geringer infolge einer Entwertung 
der alten Renten, die aber durch die kewil- 
ligten Zulagen wieder eine teilweise Aufwer— 
tung erfahren hatten. Gegenüber dieser ge- 
ringen Erleichterung hatte die Berufsgeno.- 
senschaft aber durch die Markentwertung 
nicht nur ihr ganzes Vermögen, das im Jahre 
1918 — 4825 081 A betragen hatte, scndein 
auch den für die Zahlungen an die Post an- 
gesammelten Betrag, den scgen. Postvor- 
schuß, verloren. Sie war infolgedessen ge- 
zwungen, bei der Umlage für 1923 (also im 
Frühjahr 1924) 1 050 000 % und bei der 
Umlage für 1924 (also im Frühjahr 1925) 
729 200 „4 neu aufzubringen. Während aber 
bei der Umlage für 1923 dieses Aufbringen 
ausgeglichen wurde durch die außerorden.:- 
lich geringe Entschädigungslast (sie betrug 
infolge der noch nicht erfolgten Aufwertung 
dureh Sonderzulagen damals nur 103287 %), 
kam für 1924 auch ein hoher Betrag an ge- 
zahlten Entschädigungen in Rechnung. Wei- 
ter sank die Einnahme aus Zinsen infolge 
Vermögensentwertung von 182 208 / im 
Jahre 1913 auf 11853 4 im Jahre 1624. 
Hierdurch kanı es, daß die Umlage des Jah- 
res 1924 um rund 41% höher war als im 
Jahre 1913. Da aber gleichzeitig die Lohn- 
summe um 31% stieg, so erhöhte sich der 
Beitrag auf 1000 % Lohn nur von 15.69 % 
auf 106.97 #4 = 8%, in Hundertteilen des 
Lohnbetrags also der Beitrag 1913 — 1,6 
und 1924 — 1,7%. Was die Zahlungsweise 
für den Beitrag betrifft, so wurde der Geld- 
knappheit dadurch Rechnung getragen, daß 
die Zahlung des Beitrags in drei Terminen 
stattfinden konnte. 

Die Verwaltungskosten der Berufsgenos- 
senschaft (Hauptverwaltung und Sektionen 
zusammengerechnet) machten im Jahre 1913 
10,4% und im Jahre 1924 9,0% der Gezamt- 
umlage aus. Der in der Oeffentlichkeit, meist 
von sozialistischer Seite, erhobene Vor- 
Wwurf außerordentlich hoher Ver— 
waltungskosten der Berufsge— 
nossenschaften entbehrte dem- 
nach jedenfalls bei der Papier- 
macher - Berufsgenossenschaft 
der Begründung. Die Belastung im 
ganzen hat sich zwar etwas, aber doch nur 
in geringem Maße (von 1,6 auf 1,7% der 
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Löhne) erhöht. Der Vorstand der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft hatte zur Scho- 
nung der Industrie auch alles vermieden, um 
die Kosten nicht zu erhöhen. So hat er ins— 
besondere davon abgesehen, im Jahre 1924 
einen Betrag zur Ansammlung von Vermö— 
gen oder Betriebsmitteln in die Umlage ein— 
zustellen. Dieser Umstand hatte aber natür— 
lich zur Felge, daß die durch diese Umlage 
einge- ogenen Beiträge nicht bis zur näch- 
sten Umlage (Frühjahr 1926) ausreichen 
konnten. Hierauf wurde von dem Vorsitzen— 
den der Berufsgenossenschaft, Herrn Kom- 
merzienrat Steinbock, und der Geschäftsfüh- 
rung in der Genossenschaftsversammlung, die 
am 16. Juni 1925 in Lüneburg siattfand, 
nachdrücklich hingewiesen. Sie konnten um- 
soweniger ausreichen, als bald danach de: 
Reichstag eine Novelle zur Unfallversiche- 
rung verabschiedete, die nicht nur die noch 
in maßvollen Grenzen gehaltenen Vorschläge 
der Reichsregierung zum Gesetz erhob, son— 
dern weit darüber hinaus neue Entschädi- 
gungsleistungen und infolge der Verum— 
ständlichung der Entschädigungsvorschrif- 
ten eine starke Vermehrung der Verwal- 
tungsarbeit brachte. Alle Einsprüche der 
Berufsgenossenschaften hiergegen bei Abge— 
ordneten und Regierung hatten keinen Er— 
ſolg. Mit dem 1. Juli 1925 trat das neue 
Gesetz in Kraft und erfordert nach ungefäh— 
rer Schätzung für die Zeit vom 1. Juli bis 
Ende Januar allein einen Mehraufwand von 
821000 A. Dazu mußten in Rechnung ge- 
stellt werden die voraussichtlichen Entschä— 


digungsleistungen für die Zeit vom Februar 


bis Mai mit 841 000 / und Mehrausgaben 
für Unfallverhütung, Entschädigungsfest— 
stellung und Verwaltungskosten mit 150 400 
4. Lusammen ergab dies den Betrag von 
1813000 %, dem an verfügbaren Mitteln im 
Januar 1926 nur 213000 % gegenüberstan- 
den. Von der Möglichkeit, die der Post ge- 
schuldeten erhöhten Beiträge durch die Post 
kreditieren zu lassen, hat die Berufsgenos- 
senschaft Gebrauch gemacht. Sie muß dafür 
Zinsen in Höhe des Reichsbankdiskonts zah- 
len. Eine weitere Kreditierung war nicht an- 
gängig, da die Post als äußersten Termin 
für die Rückzahlung der geschuldeten Be- 
träge den 1. April 1926 festgesetzt hatte und 
cs auch für die Mitglieder nicht erwünscht 
sein konnte, im Mai auf einmal eine große 
Summe bezahlen zu müssen. Es wurde da- 
her durch einstimmigen Beschluß des Ge- 
nossenschaftsvorstandes Ende Januar 1926 
cin Vorschuß ausgeschrieben in Ilöhe des 
veraussichtlichen Bedarfs bis Mai. 


Nr. 10 1926 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


207 


ame DEE 


Berücksichtigt man, daß auch jetzt wie- 
der der Genossenschaftsvorstand jede unnö- 
tige Ansammlung von Kapitalien vermied, 
so wird man nicht sagen können, daß die 
Industrie durch die Berufsgenossenschaft in 
unwirtschaftlicher Weise in Anspruch ge— 
nommen wurde. 

Als Maßstab für die Erhebung des Vor- 
schusses stand der Berufsgenossenschaft nur 
der Beitrag, den die Firmen für 1924 zu zah- 
len hatten, zur Verfügung. Von diesem Be- 
trag wurden 75% angefordert. Die Verwal- 
tung weiß sehr wohl, daß viele Betriebe im 
Jahre 1025 nicht mehr in demselben Umfang 
beschäftigt waren wie im Jahre 1924, aber 
es War nicht angängig, von den Firmen erst 
die Lohnnachweisungen für 1925 einzufor- 
dern, denn damit wäre zuviel Zeit verloren 


worden. Es wird jedoch nach Möglichkeit 
auf besondere Verhältnisse im Einzelfall 
Rücksicht genommen, auch in Notfällen 
Stundung gewährt. Weiter aber kann die 
Veıwaltung nicht gehen, da sie im Interesse 
der übrigen Mitglieder, die rechtzeitig zah- 
ien und zur Erfüllung ihrer eignen Zah- 
lungsverpflichtungen die Maßnahmen tref- 
ftn muß, die ihr das Gesetz auferlegt. 
“Welcher Beitrag sich aus der endgülti- 
gen Umlage für das Jahr 1925 ergeben wird, 
läßt sich heute noch nicht annähernd ange- 
ben. Jedenfalls hoffe ich gezeigt zu haben, 
daß Genossenschaſtsvorstand und Geschäfts- 
führung bemüht sind, der wirtschaftlichen 
Notlage der Industrie im Rahmen des Ge— 
sctzes möglichst Rechnung zu tragen. 


Aus der Erwerbslosenfürsorge. 


Die Bestimmungen über die Erwerbs- 
losenfürsorge haben in den letzten Wochen 
mehrfache Aenderungen erfahren, über die 
im Nachstehenden berichtet werden soll, 
jedoch nür insoweit, als sie den industriellen 
Unternehmer interessieren. Dabei sollen 
2lcichzeitig einige in der Praxis aufgetretene 
Jweifelsfragen geklärt werden. 


A, Kurzarbeiterunterstützung. 

Die Fürsorge für Kurzarbeiter ist durch 
die am 20. Februar 1926 herausgekommene 
Anordnung über Kurzarbeiterfürsorge“ 
(GBI. S. 105) wieder eingeführt worden. 
Die Bestimmungen treten mit dem 1. März 
1926 in Kraft und gelten bis zum 1. Mai 
1926. Ihr wesentlichster Inhalt ist folgender: 


l. Persönlicher Geltungs- 
bereich. 

Der Kurzarbeiterfürsorge unterliegen Ar- 
beitnehmer eines gewerblichen Betriebes mit 
regelmäßig mindestens 10 beschäftigten Ar- 
beitnehmern, die in den letzten 12 Monaten 
vor Eintritt der Kurzarbeit mindestens 3 Mo- 
nate lang eine Beschäftigung ausgeübt haben, 
in der sie gegen Krankheit oder nach dem 
Angestelltenversicherungs-Gesetz pflichtver— 
sichert waren. 

Notstandsarbeiter unterliegen nicht der 
Kurzarbeiterfürsorge. ö 

II. Voraussetzungen für die 

Kur zarbeiter unterstützung. 

a) Kurzarbeiterunterstützung setzt erst 
ein, wenn in dem Betriebe unmittelbar zuvor 
in zusammenbängenden Kalenderwochen ins- 
gesamt mindestens acht volle Arbeitstage, in 
jeder Kalenderwoche aber mindestens zwei 


volle Arbeitstage ausgefallen sind. Auf die 
Frist von acht Tagen dürfen aber nicht mehr 
als drei Tage in jeder Kalenderwoche ange- 
rechnet werden. Praktisch bedeutet dies also, 
daß Kurzarbeiterunterstützung an eine Warte- 
zeit von drei Wochen geknüpft ist. Wenn 
der Betrieb unmittelbar zuvor mindestens 
drei Wochen hintereinander geruht hat, darf 
ebenfalls Kurzarbeiterunterstützung, wenn 
die sonstigen Voraussetzungen gegeben sind, 
eintreten. 

b) Kurzarbeiterunterstützung darf erst 
gewährt werden, wenn in einer Kalender- 
woche mindestens drei volle Arbeitstage aus- 
fallen und dadurch der Arbeitsverdienst ent- 
sprechend verringert wird. Wird in regel- 
mäßigem Wechsel eine Kalenderwoche ge— 
arbeitet und eine Kalenderwoche gefeiert, so 
steht die Feierwoche dem Ausfall von je drei 
vollen Arbeitstagen in den beiden Kalender- 
wochen gleich. 

Aus vorstehendem ergibt sich, daß Kurz- 
arbeiterunterstützung nicht in Frage kommt, 
wenn an sämtlichen Tagen der Woche 
gearbeitet wird, aber unter Ausfall von einer 
oder mehreren Arbeitsstunden, selbst dann 
nicht, wenn die Gesamtzahl der wöchent- 
lichen Ausfallstunden den Umfang von drei 
vollen Arbeitstagen erreichen sollte. 

c) Kurzarbeiterunterstützung wird erst 
gewährt, nachdem der Arbeitgeber 
dem öffentlichen Arbeitsnach- 
weis eine Anzeige erstattet hat, 
aus der sich ergibt, dal die vorerwähnten 
Voraussetzungen für die Unterstützung und 
ihre Höhe (siehe hierüber unten III) erfüllt 
sind. Die Unterstützung beginnt alsdann mit 
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der Kalenderwoche, die auf den Eingang der 
Anzeige bei dem öffentlichen Arbeitsnach- 
weise folgt. Falls der Arbeitgeber die An- 
zeige unterläßt, kann sie von der Betriebs— 
vertretung und im Falle des Nichtbestehens 
einer solchen von jedem Arbeitnehmer des 
Betriebs erstattet werden. Mit Rücksicht auf 
die Haftungsfrage (hierüber siehe unten V) 
empfiehlt es sich jedoch, daß der Arbeitgeber 
die Anzeige selbst erstattet. 

d) Kurzarbeiterunterstützung wird nicht 
gewährt, wenn die Annahme gerechtfertigt 
ist, daß sie nicht benötigt wird. Es kann eine 
bestimmte Grenze des Arbeitsverdienstes 
festgesetzt werden, bei deren Ueberschrei- 
tung diese Annahme ohne weiteres, als 
gerechtfertigt anzusehen ist. 


III. Höhe und Dauer der Unter- 
f stützung. 

a) Die Kurzarbeiterunterstützung darf in 
jeder Kalenderwoche bei Ausfall von drei 
Arbeitstagen einen Tagessatz, bei Ausfall 
von vier Arbeitstagen zwei Tagessätze und 
bei Ausfall von fünf Arbeitstagen drei 
Tagessätze der vollen Erwerbslosenunter- 
stützung nicht übersteigen. Kurzarbeiter mit 
mindestens drei zuschlagsberechtigten Ange— 
hörigen dürfen bei vier Ausfalltagen zwei— 
einhalb und bei fünf Ausfalltagen dreieinhalb 
Tagessätze der Erwerbslosenunterstützung 
erhalten. 

b) Kurzarbeiterunterstützung wird den 
Arbeitnehmern desselben Betriebs höchstens 
für die Dauer von sechs aufeinanderfolgenden 
Kalenderwochen gewährt. 

c) Kurzarbeiterunterstützung fällt weg, 
wenn dem Kurzarbeiter anderweit Arbeit 
nachgewiesen werden kann. 

IV. Verfahren. 

Auf das Verfahren finden die Vorschriften 
der Verordnung über Erwerbslosenfürsorge 
entsprechende Anwendung. Die Kurzarbeiter- 
unterstützung ist durch die Öffentlichen Ar- 
beitsnachweise zu errechnen. Die Gemeinde 
kann dem Arbeitgeber die Aus- 
zahlung übertragen, die er kosten- 
los auszuführen hat. 

V. Haftung der Beteiligten. 

Bei mißbräuchlicher Inanspruchnahme der 
Kurzarbeiterunterstützung haftet der Arbeit- 
veber unbeschadet etwaiger Strafvorschriften 
tür die Rückerstattung neben dem Arbeit- 
nehmer als Gesamtschuldner, wenn ihn daran 
ein Verschulden trifft. insbesondere wenn er 
cine unrichtige Anzeige erstattet hat. Unter- 
läßt der Arbeitgeber schuldhaft die vorge— 
schriebene Anzeige, so hat er in gleicher 
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Weise für etwaige unrichtige Anzeigen der 
Betriebsvertretung oder der Arbeitnehmer 
einzustehen. | 


VI. Uebergangsvorschriften. 

Am 1. März 1926 bereits laufende oder 
mit diesem Tage ablaufende Wartezeit (siehe 
oben lla) wird angerechnet. Ist die Warte- 
zeit am 1. März bereits vollständig erfüllt, 
so kann die Kurzarbeiterunterstützung bereits 
vom 1. März ab gewährt werden, wenn die 
erforderliche Anzeige binnen zwei Wochen 
beim Öffentlichen Arbeitsnachweis eingeht. 


B. Fortfall der Erwerbslosenungerstützung 
an Werksbeurlaubte (Aussetzer). 


Durch einen Erlaß vom August 1924 
hatte der Reichsarbeitsminister die Vorschrif- 
ten über Erwerbslosenfürsorge dahin ausge- 
legt, daß auch dann Erwerbslosenunterstüt- 
zung gewährt werden könne, wenn das Be- 
schäftigungsverhältnis tatsächlich beendet sei, 
ohne daß indessen die formelle Entlassung 
der Arbeitnehmer zur Durchführung ge- 
langte (Werksbeurlaubung). Dieser Stand- 
punkt ist nunmehr in einem neuen Erlaß des 
Reichsarbeitsministers vom 20. Februar 1926 
— IV 2807/26 — fallen gelassen worden. In 
dem Erlaß heißt es wie folgt: 

„Wie bereits in der Begründung der 
Reichsratsvorlage angekündigt, vermag ich, 
nachdem nunmehr die Kurzarbeiterunterstüt- 
zung wiedereingeführt ist, einer weiteren 
Gewährung von Erwerbslosenunterstützung 
an Werksbeurlaubte oder Aus- 
setzer nicht zuzustimmen. Erwerbslosen— 
unterstützung darf vom 1. März 1926 nur 
noch Erwerbslosen bewilligt werden, deren 
Arbeitsverhältnis völlig — auch rechtlich — 
gelöst ist. Insbesondere muß der Arbeit- 
geber ihnen die Arbeitspapiere ausgehändigt 
haben. Das hindert nicht, daß der Arbeit- 
geber dem Arbeitnehmer gegenüber die mo— 
ralische oder rechtliche Verpflichtung über- 
nimmt, ihn bei Besserung der Wirtschaftslage 
bevorzugt wieder einzustellen und ihm den 
Genuß der Vergünstigungen zu erhalten, die 
durch längere Zugehörigkeit zum Betriebe 
erworben werden (Urlaub, Pensionseinrich- 
tungen u. ä.). Werksbeurlaubte, die vor dem 
1. März 1926 in die Erwerbslosenfürsorge 
aufgenommen worden sind, dürfen bis läng- 
stens zum 27. März 1926 unterstützt werden. 
Beim Uebergang aus der Werksbeurlaubung 
ın die Vollerwerbslosigkeit haben sie keine 
Wartezeit durchzumachen.“ 

Auf Grund dieser Vorschriften stehen 
diejenigen Betriebe, die ihre Arbeiter nur 
aussetzen ließen, olıne sie förmlich zu ent- 
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lassen, vor der Notwendigkeit, nunmehr auch 
juristisch das Arbeitsverhältnis zu lösen, um 
ihre Arbeitnehmer in den Genuß der Er- 
werbslosenunterstützung zu bringen. Dabei 
taucht die Frage auf, ob für die Durchfüh- 
rung dieser Entlassungen die Vorschriften 
der Betriebsstillegungsverordnung in Anwen- 
dung kommen müssen. 

Man könnte sagen, durch die Werks- 
beurlaubung von längerer oder kürzerer 
Dauer ist der Kausalzusammenhang zwischen 
der Nichtbenutzung von Betriebsanlagen und 
der Entlassung von Arbeitnehmern, wie er 
gemäß 8 1 der Stillegungsverordnung für die 
Anwendbarkeit dieser Verordnung voraus- 
gesetzt ist, nicht mehr vorhanden. Die 
Rechtslage ist aber zweifelhaft, so daß es sich 
empfehlen dürfte, unverzüglich bei den zu- 
ständigen Behörden: die Stillegungsanzeige 
zu erstatten, um Schwierigkeiten aus dem 
Wege zu gehen. 

Die Frage, ob werksbeurlaubten Arbeit- 
nehmern, wenn sie nachträglich formell zur 
Entlassung kommen, für die Dauer der Kün- 
digungsfrist der Lohn gezahlt werden muß, 
ist bereits im verneinenden Sinne entschie- 
den. Am 4. September 1924 führte der 
Reichsarbeitsminister in einem Bescheide fol- 
gendes aus: 

„Wenn der Arbeitgeber auf Grund 
der Vereinbarung über die Werkbeurlau- 
bung nicht zur Lohnzahlung während 
der Dauer derselben verpflichtet ist, 
lebt m. E. die Verpflichtung zur Lohnzah- 
lung auch nicht nach einer Kündigung von 
Arbeitgeber- oder Arbeitnehmerseite für 
die Dauer der Kündigungsfrist wieder auf, 
es sei denn, daß in dem einzelnen Werks- 
beurlaubungsvertrage ausdrücklich etwas 
anderes vereinbart ist.“ (Siehe „Neue Zeit- 
schrift für Arbeitsrecht“ 1924, Sp. 696.) 


C. Erwerbslosenfürsorge und Angestellte. 


l.AusdehnungderErwerbslosen- 
fürsorge auf weitere Angestell- 
ten-Kategorien. 

Bisher unterstanden nur solche Angestell- 
ten der Erwerbslosenfürsorge, die der Kran- 
kenversicherungspflicht unterliegen, d. h. 
Angestellte mit einem Jahreseinkommen bis 
zu 2700 R.-M. Die 7. Ausführungsverordnung 
zur Verordnung über Erwerbslosenfürsorge 
vom 21. Januar 1926 (RGBI. S. 96) dehnt mit 
Wirkung vom 1. Januar 1926 die Erwerbs- 
losenfürsorge auf solche Angestellten aus, die 
der Angestelltenversicherungspflicht unter- 
liegen. Das sind alle Angestellten bis zu 
einem Jahreseinkommen von 6000 R.-M. 
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Alle Arbeitgeber, die Angestellte der letz- 
teren Art beschäftigen, haben dies unverzüg- 
lich der zuständigen Krankenkasse zu mel- 
den. Die Meldung ist als Beitragsmeldung 
zur Erwerbslosenfürsorge zu bezeichnen 
und muß die Angestellten nach Namen, Vor- 
namen, Geburtsdatum, Wohnung, Beschäf- 
tigungsort, Arbeitsverdienst und Beginn des 
Beschäftigungsverhältnisses aufführen. 

Der Beitragsberechnung wird jedoch nur 
das Gehalt zugrunde gelegt, das der oberen 
Grenze der Krankenversicherungspflicht ent- 
spricht, d. h. also 2700 R.-M. Für diese 
Angestelltenkategorie ist also ein einheitlicher 
Beitrag zu entrichten, ohne Rücksicht auf die 
tatsächliche Höhe des Gehalts. Da mit Wir- 
kung vom 1. Februar 1926 ab auf Grund des 
Art. 8 der 6. Ausführungsverordnung zur 
Verordnung über Erwerbslosenfürsorge für 
das gesamte Reichsgebiet ein einheitlicher 
Beitrag in Höhe von 3% des Grundlohns 
festgesetzt worden ist, beträgt der Beitrag 
für diese Angestellten (einschließlich des 
Arbeitgeberanteils) monatlich 6.75 R.-M. (3% 
von 225 R.-M.). Die Beiträge sind an die 
Krankenkasse zu entrichten, bei der die be- 
treffenden Angestellten gegen Krankheit 
pflichtversichert wären, wenn ihr Arbeits- 
verdienst nicht über die Grenze der Kranken- 
versicherungspflicht hinausginge. Durch einen 
Bescheid des Reichsarbeitsministers vom 
4. Februar 1926 — IV 1584/26 — ist klar- 
gestellt, daß unter diesen Krankenkassen 
lediglich die Kassen nach 8 225 der Reichs- 
versicherungsordnung zu verstehen sind, d. h. 
die Orts-, Land-, Betriebs- und Innungs- 
kassen, nicht also etwaige Ersatzkassen. 


II. Beitragspflicht des Arbeit- 
gebers zur Erwerbslosenfür— 
sorge für Angestellte. 


Gemäß 8 34 der Verordnung über Er— 
werbslosenfürsorge vom 16. Februar 1924 
(GBl. I, S. 127) hat der Arbeitgeber die 
llälite des Beitrags zur Erwerbslosenfürsorge 
zu tragen. Das gilt sowohl bei Arbeitern als 
auch bei Angestellten, soweit sie der Erwerbs- 
losenfürsorge unterliegen. Auch wenn kran- 
kenversicherungspflichtige Angestellte einer 
Ersatzkrankenkasse angehören, fällt die Bei- 
tragspflicht des Arbeitgebers zur Erwerbs- 
losenfürsorge nicht weg, nur ist in diesem 
Falle der Beitrag nicht an die Allgemeine 
Krankenkasse zu entrichten. Art. 16 Abs. 6 
der Ausführungsverordnung zur Verordnung 
über Erwerbslosenfürsorge in der Fassung 
vom 2. Mai 1925 (RGBl. I, S. 63) bestimmt 
hierüber folgendes: 
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„sofern die Arbeitnehmer bei Ersatz- 
kassen versichert sind, finden auf die Ent- 
richtung des Arbeitgeberanteils der Bei- 
träge die Vorschriften der Reichsversiche- 
rungsordnung über die Entrichtung des 
Arbeitgeberanteils der Beiträge zu den 
Ersatzkassen entsprechende Anwendung.“ 
Die hier in Bezug genommenen Vorschrift- 
ten der Reichsversicherungsordnung sind 
enthalten im 8 520 Abs. 1 Satz 2 und haben 
folgenden Wortlaut: 
„Der Arbeitgeber hat den Beitrags- 
anteil unmittelbar an den Versicher- 
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ten bei der Lohn- oder Gehaltszahlung 
abzuführen.“ 

Dies gilt aber nur für solche Angestellte, 
die krankenversicherungs pflichtig sind 
und dieser Verpflichtung durch Zugehörigkeit 
zu einer Ersatzkasse nachkommen, nicht also 
für solche Angestellte, die freiwillig 
einer Ersatzkasse angehören. Für diese An- 
gestellte verbleibt es, soweit sie überhaupt 
der Erwerbslosenfürsorge unterliegen, lin- 
sichtlich der Beitragszahlung bei den oben 
unter I am Schluß erwähnten Bestimmungen. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorl. 


Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., Cöthen, Anhalt. 
Bericht über das 18. Stiftungsfest in Cöthen. 


Zum 19., 20. und 21. Februar 1926 hatte 
die Fachvereinigung für Papiertechnik zu 
ihrem 18. Stiftungsfeste eingeladen undkonnte 
mit Genugtuung feststellen, daß viele ihrer 
alten Mitglieder, wie auch einige andere Iler- 
ren aus der Industrie der Einladung freund- 
lichst Folge geleistet hatten. 

Den Auftakt zum 18. Stiftungsfeste bildete 
am Freitag, den 19., der Begrüßungsabend 
im Landbundhause.. Nachdem vorher alte 
Bekanntschaften aufgefrischt und neue ge- 
schlossen waren, fand kurz nach 9 Uhr die 
offizielle Eröffnung durch den 1. Vorsitzen- 
den, Herrn stud. ing. Bausch, statt. Nach 
herzlicher Begrüßung auswärtiger und hiesi- 
ger Gäste erfreuten Mitglieder des Akade- 
mischen Orchester-Vereins die Festversamm- 
lung mit einem Streichquartett von Schubert. 
Unter dem Präsidium von Herrn Prof. Dr. 
vonPossanner folgte dann der gemein- 
same Gesang des von dem Ehrenmitgliede 
Herrn Heino Castorf der Fachvereinigung 
gewidmeten Bundesliedes. Das Präsidium 
ging im Laufe des Abends noch an verschie- 
dene Herren über. Echte Papiermachergemüt- 
lichkeit und ungebundene Jugendlust zog die 
Gäste, Damen und Herren, in ihren Bann. 
Musik, launige Reden und eingestreute Vor- 
träge heiterer Art waren die Würze des 
Abends. So eilten die Stunden im Fluge 
dahin, und es zeigte sich von neuem, dal 
man sich dort wohl fühlt, wo frohe Lieder 
steigen, wo Jugendlust schäumt und die Al- 
ten mit fortreißt. In frohen Stunden neue 
Kraft zu neuen Taten zu schöpfen, war seit 
altersher Papiermacher- und Studentenbrauch, 
und so wird es bleiben, solange es deutsche 
Papiermacher und deutsche Studenten gibt. 

Der nächste Tag, Sonnabend, den 20., 
war vormittags mit der jährlichen Haupt- 


versammlung und zwei angesetzten Vor- 
trägen ausgefüllt. Um 10 Uhr eröffnete der 
1. Vorsitzende, Herr Joachim Bausch, die 
Hauptversammlung und berichtete nach Be— 
erüßung der zahlreichen Anwesenden über 
die Arbeit der Fachvereinigung im vergange- 
nen Jahre. Herr Bausch stellte fest, daß sich 
die Mitgliederzahl seit der letzten Hauptver- 
sammlung erhöht habe und jetzt 83 betrage. 
Auf Wunsch seiner Mitglieder ließ es sich 
der Vorstand der Fachvereinigung angelegen 
sein, die Praxisfrage erneut dem Rektor 
gegenüber zu erörtern, um eine Mindestpraxis 
von 2 Jahren für jeden Beleger der Papier- 
technischen Abteilung obligatorisch zu ma- 
chen. Um weiterhin den Bedürfnissen der 
Praxis entsprechen zu können, sind unter 
Mitwirkung des Herrn Prof. Dr. von Pos- 
sanner zwei verschiedene Studienpläne aufge- 
stellt worden, die einerseits eine vorwiegend 
papiertechnische und andererseits eine mehr 
papierchemische Ausbildung der Studierenden 
vorsehen. Anschließend kam der 1. Vorsit- 
zende auf die Satzungsänderung der Fach- 
vereinigung zu sprechen, die den Bedürfnissen 
der Zeit entsprechend vorgenommen werden 
mußte und mit die Praxisfrage zum Gegen- 
stand hatte. Weiter wurde von der 14tägigen 
Bayern-Exkursion und dem Besuch der Werk- 
stätten der Firma Wagner & Co., Cöthen, 
berichtet. Am Ende seiner Ausführungen 
gab Herr Bausch noch der Fachvereinigung 
bekannt, daß Herr Direktor Barnickel, 
Natronag-Altdamm, seiner Verdienste um 
die Fachvereinigung wegen zum Ehrenmit- 
glied ernannt worden sei und die Ehrenmit— 
gliedschaft angenommen habe. 

Alsdann gab der Kassenwart der Fach— 
vereinigung (Abteilung C), Herr cand. ing. 
Günther Hennig, einen Ueberblick über 
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die pekuniären Verhältnisse der Fachvereini- 
gung und stellte fest, daß hier gegenüber 
dem Vorjahr eine Besserung eingetreten sei. 

Der Pressewart, Herr stud. ing. Kade, 

konnte sich kurz fassen, da seine Tätigkeit 
lediglich im Verfassen von Berichten für 
Fach- und Tagespresse bestand. Er kündigte 
ein weiteres Ausbauen des Presseamtes an 
insofern, als aus technischen Zeitschriften, 
seien sie wirtschaftlicher, elektrotechnischer, 
wärmetechnischer oder auch allgemein tech- 
nischer Art, diejenigen Artikel den Mitglie- 
dern der Fachvereinigung zugeführt werden 
sollen, die sie interessieren dürften. Des 
ferneren liegt dem Pressewart die Pflicht ob, 
eine Chronik der Fachvereinigung zu schrei- 
ben. — 

Zu einem längeren Bericht holte der Ge- 

schäftsführer der Abteilung A (Auswärtige 
Abteilung), Herr stud. ing. Willy Block, 
aus und kam zuerst auf das dieses Jahr 
erschienene Mitgliederverzeichnis zu spre- 
chen, das leider infolge einiger eingetretener 
Adressenänderungen nicht ganz den gestell- 
ten Anforderungen entspreche. Er bittet im 
Interesse der Fachvereinigung, jede Adressen- 
änderung auswärtiger Mitglieder schnellstens 
mitzuteilen. Im Laufe des Berichtes streifte 
Herr Block die finanziellen Verhältnisse der 
Abteilung A und konnte eine recht erfreuliche 
Besserung feststellen. Auf die Bitte um Stif- 
tung eines kleinen Beitrages zur Deckung der 
Unkosten für die Neuauflage des Mitglieder- 
verzeichnisses und der Satzungen und laufen- 
der Ausgaben haben folgende Firmen die 
angeführten Summen gestiftet: Bohnenberger 
& Co., Nieſern 30 4; Otto Günther, Greiz 
20 4A; Geraer Filztuchfabrik, Gera 50 M; 
Hermann Finckh, Reutlingen 25 A; C. G. 
Haubold jr., Chemnitz 20 /; Gebr. Hoff- 
sümmer, Düren 20 4; Lenk & Seiffert, Len- 
genfeld 120 A; Leonhardt Söhne, Crossen- 
Mulde 100 A; Ostdeutsche Papier- und Zell- 
stoffwerke 100 A; Papierfabrik Unterkochen 
50 A; Papier-Zeitung, Berlin 30 %; Ratazzi 
& May, Frankfurt 50 4; Siegel & Haase, 
Grünhainichen 50 A; J. M. Voith, Heiden- 
heim 100 A; Wagner & Co., Cöthen 100 M; 
Fabrikdirektor Emil Wagner 10 /; Wochen- 
blatt für Papierfabrikation 100 A. 

Herr Willy Block dankte nochmals allen 
verehrlichen Spendern für ihr Interesse an 
der Fachvereinigung und kam zum Schlusse 
seiner Ausführungen als Geschäftsführer der 
Abteilung A auf die Stellenvermittlung zu 
sprechen, die sich besonders auf die Herren 
der Praxis und der Examenskandidaten er- 
strecken soll und gedenkt zu Beginn des 
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Sommersemesters eine diesbezügliche Anfrage 
an alle auswärtigen Mitglieder zu richten, in 
welcher Weise die Sache organisiert werden 
könnte. 

Zur Frage der Ferienstellenvermittlung 
ergriff der Ferienstellenvermittler, Herr stud. 
ing. Heinz Holzhausen, das Wort und 
konnte Befriedigendes von seiner für die 
Fachvereinigung so äußerst wertvollen Ar- 
beit berichten. Leider hat seine Tätigkeit für 
die diessemestrigen Osterferien etwas unter 
der Notlage der Industrie zu leiden, immer- 
hin war es ihm durch eifriges Bemühen mög- 
lich, fast sämtlichen Wünschen Stellensuchen- 
der entsprechen zu können. 

An die einzelnen Berichte schlossen sich 
zwei Vorträge an, und zwar sprach als erster 
Redner Herr Direktor Breuniger der 
Firma Wagner & Co., Cöthen, über das 
Thema: „Bemessung des Kraftverbrauches 
der in Papier- und Zellstoffabriken vorkom- 
menden Fabrikationsmaschinen, in beson- 
derer Würdigung der Papiermaschine.“ 
Herr Direktor Breuniger führte aus, daß man 
sich in letzter Zeit in stärkerem Maße der 
Kraftbemessungsfrage innerhalb der Papier- 
fabrikation, besonders seitens des Maschinen- 
konstrukteurs, angenommen habe. Man sei 
zu bemerkenswerten Ergebnissen gekommen 
und habe sich besonders des variablen Teiles 
der Papiermaschine angenommen. Immerhin 
sei man genötigt, mit angenommenen Koeffi- 
zienten zu arbeiten, zumal dem Konstrukteur 
im Gegensatz zu anderen Zweigen der Tech- 
nik nur wenig wissenschaftlich geprüftes 
Material zur Verfügung stehe. An Hand von 
3 Kurvenblättern, die je an die Anwesenden 
verteilt wurden, verstand es Herr Direktor 
Breuniger, auf interessante Weise die Hörer 
in das Wesen der modernen Berechnung einer 
Papiermaschine einzuführen. Die Herren der 
Praxis wie auch die Studierenden der Papier- 
technischen Abteilung haben sicher einen 
großen Gewinn aus dem interessanten Vor- 
trage davongetragen. Die Fachvereinigung 
ist Herrn Direktor Breuniger zu großem 
Dank verpflichtet. Ebenfalls auch dem zwei- 
ten Redner, Herrn Dipl.-Ing. Bauermei- 
ster von der Firma G. Polysius, Dessau, 
welcher über die „Anwendung der Saugtrock— 
nung in der Papierindustrie“ sprach. An 
Hand von Lichtbildern zeigte Herr Dipl.-Ing. 
Bauermeister die Entwicklung in der Kon- 
struktion der sogenannten Zellenfilter in 
Würdigung der von der Firma Polysius, 
Dessau, gebauten Urfilter, die bereits weit- 
gehendst in chemischen, Farben-, Stärke-, 
Zucker-, Papier-, Zellulose-, Torf- und Oel- 
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fabriken sowie in Kohlenwäschen, Brauereien 
und Brennereien Anwendung gefunden ha- 
ben. Wenn selbst der Kraftverbrauch zur 
Erzeugung des Vakuums bei verschiedenen 
Filtermaterialien beträchtlich hoch ist, so 
sollen doch, wie eine aufgemachte Rentabili- 
tätsrechnung zeigte, alle diesbezüglichen Auf- 
wendungen durch Lohnersparnis usw. bei 
weitem ausgeglichen werden. 

Nachmittags um 3 Uhr wurde zur Unter- 
haltung der Gäste in den Kammerlichtspielen 
der Kulturfilm „Die Alpen“ gezeigt und von 
Herrn stud. ing. Kade in erläuterndem Vor- 
trage begleitet. Während ein Teil der Be- 
sucher sich zum gemütlichen Kaffeestündchen 
in das Kaffee Karius begab, trat der andere 
den Weg zur Besichtigung des Neubaues 
des Chemischen Institutes an. Herr Prof. Dr. 
Possanner von Ehrenthal über- 
nahm in liebenswürdiger Weise die Führung 
durch sämtliche Räume und man konnte 
somit nicht nur von den Einrichtungen der 
papiertechnischen Abteilung, sondern auch 
von denen der keramischen, hüttenmännischen 
und allgemein-chemischen Abteilungen Kennt- 
nis nehmen. Nachdem das „Auditorium 
maximum“ besichtigt war, trennte man sich, 
um für den Festabend im Landbundhause 
Vorbereitungen zu treffen. 

Die Festtafel war im großen Saal des 
Landbundhauses sehr geschmackvoll gedeckt 
und lud die etwa 150 Personen ein, nach den 
Anstrengungen des Tages sich zu erholen. 
Eine reichhaltige Speisefolge und gute Weine 
sorgten dafür, daß bald eine harmonische 
Feststimmung aufkam, die auch während des 
ganzen Abends sämtliche Anwesende gefan- 
gennahm. In der Begrüßungsansprache 
gedachte der Ehrenvorsitzende der Fachver— 
einigung, Herr Prof. Dr. von Possan- 
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ner, besonders des zahlreichen Damenflors, 
wie auch selbst der Fachvereinigung, die 
nach alter Zunft- und Handwerkssitte Zu- 
sammenhalte und das Gut der alten Papier- 
macher durch gegenseitige Förderung be- 
wahre. Somit sei es ihr vergönnt, im 
Studium erfolgreich zu sein und so schöne 
Feste zu feiern. Der besondere Willkommen- 
gruß des Redners galt dem Prorektor Prof. 
Michel und dem Dozentenkollegium, den 
Vertretern der Industrie, der Presse und des 
Studentenausschusses. Mit dem Wunsche auf 
frohe Stunden trank Herr Prof. Dr. von 
Possanner auf das Wohl der Gäste und der 
Fachvereinigung. Nachdem Herr stud. ing. 
Bausch dem Herrn Vorredner für seine 
herzlichen Begrüßungsworte gedankt hatte, 
feierte im weiteren Herr stud. ing. Sobirey 
die Damen in launiger Rede, während Herr 
stud. ing. Kade im Namen des gesamten 
Vorstandes der Studentenschaft wie auch des 
Studentenausschusses die besten Wünsche 
zum 18. Stiftungsfest zum Ausdruck brachte. 
Das Festmahl selbst wurde noch durch musi- 
kalische Unterhaltung seitens des Akademi- 
schen Orchester-Vereins, wie auch besonders 
durch einen Gesangvortrag verschönt. Auch 
der nach Aufhebung der Tafel beginnende 
Ball war durch allerlei Kurzweil unter- 
brochen, so daß man allgemein bedauerte, so 
früh schon scheiden zu müssen. 


Der Exbummel, der am Sonntagnachmittag 
nach Ostercöthen angesetzt war, gab aber 
reichlich Gelegenheit, Versäumtes nachzu- 
holen, so daß wohl ein jeder bei dem so 
überaus schönen Stiftungsfest auf seine Ko- 
sten gekommen sein mag. 


Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Der Pressewart: Kade. 


d EREE für Zellstoff- und Papiertechnologie 
in Wien. 


An der Technischen Hochschule in Wien 
beginnt Anfang März ein neues Semester des 
Spezialausbildungskurses für Zellstoff- und 
Papiertechnologie. Inskriptionsberechtigt sind 
alle jene, die den allgemeinen Aufnahme— 
bedingungen der Technischen Hochschule für 
ordentliche, außerordentliche Hörer oder 
Gäste entsprechen. Der Kurs umfaßt ein 
durch zwei Semester laufendes wöchentlich 


dreistündiges Kolleg und wöchentlich 10 
Uebungsstunden im Laboratorium. Den 
Frequentanten des Kurses ist Gelegenheit 
geboten, nebenbei auch andere Kollegien und 
Uebungen an der chemisch-technischen und 
Maschinenbauschule obiger Anstalt zu be- 
suchen, um sich nach freier Wahl in den 
allgemeinen chemisch-technischen Fächern 
weiterzubilden. 


en 
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Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung 


Amerikas. 
Von Dr.-Ing. Walter Brecht, Erie, Pa. 
(Fortsetzung zu Nr. 5, S. 122.) | 


Fällen und Transport des Rohholzes. 


Die in rasch zunehmender Weise erfol- 
gende Verwendung mechanischer Arbeitsver- 
fahren schreibt größere Längen des geschnit- 
tenen Holzes vor, als man bei dem Fällen 
und Schneiden von Hand zu erstellen pflegte. 
Während im allgemeinen noch die hand- 
betätigte Kreuzschnitt- oder Zugsäge im Ge- 
brauch ist, werden besonders in den Wäldern 
der pazifischen Küste, wo es sich um die 
Bewältigung großer Raumdurchmesser han- 
delt, mit Gasolinmotoren angetriebene Sägen 
benutzt und die Bäume in 10 m lange 
Stämme zerlegt. Während in dem östlichen 
Kanada 4 m als Norm festgelegt ist, trifft 
man vielfach auch Holzlängen von 5 m an. 

Im Nordosten, wo strenge Winter herr- 
schen und die Baumstämme kurz sind, wer- 
den die üblichen Pferdeschlitten immer mehr 
durch Dampf oder mit Gasolin betriebenen 
Traktoren ersetzt, die auf breiten Ketten- 
bändern laufen, wie sie von den Tanks her 
bekannt sind. Diese Schlitten werden durch 
Dampf- oder Gasolinkrane beladen. 

Im fernen Westen und im Süden, wo die 
Winter mild sind, oder wo im Winter der 
Holztransport unterbleibt, wird das Holz 
mittels Gasolintraktoren oder Fahrgeräten, 
die von Traktoren gezogen werden, trans- 
portiert. 

Was den Transport des Holzes aus den 
Wäldern zu den Fabriken betrifit, so spielt 
das Triften und Flößen der Stämme gegen- 
über der Anfuhr durch die Eisenbahn dank 
der günstigen Flußverhältnisse und in An- 
betracht der meist sehr großen Entfernungen 
eine viel überwiegendere Rolle als in Europa. 

Das Messen des Papierholzes 
erfolgt in den verschiedenen Teilen des Lan- 
des nach recht unterschiedlichen Methoden. 
Im allgemeinen wird für Holz von 4 Fuß, 
8, 12 und 16 Fuß Länge das cord mit 128 
Kubikfuß als Raummaß benutzt. In manchen 
Gegenden zieht man es vor, die für bearbei- 
tetes Bauholz geltenden Meßgrundlagen zu 
verwenden. 

Das News Print Service Bureau hat das 
cunit oder 100 Kubikfuß-Maß des festen 
Holzes als Maßeinheit vorgeschlagen. 

Obgleich Anstrengungen gemacht worden 
sind, das Trockengewicht, berechnet aus 
Rohholzgewicht und Feuchtigkeitsgehalt, als 


Basis zu wählen, erhielt diese Methode doch 
keine Unterstützung durch die Praxis. Zwei 
große Anlagen jedoch, eine im Mittelwesten 
und eine an der Westküste, kaufen ihr Holz 
auf der Gewichtsbasis. 

Um die Forstprodukte besser auszunut- 
zen, macht sich in letzter Zeit eine steigende 
Tendenz geltend, die großen Bauholzsäge- 
anlagen entweder direkt mit Zellstoffabriken 
zu vereinigen oder beide Anlagen doch zu- 
sammenarbeiten zu lassen. Es existieren 
gegenwärtig vier nordamerikanische Zellstofi- 
werke, die gänzlich oder zu einem hohen 
Prozentsatz Sägmühlabfälle als Rohstoff ver- 
wenden. Außer diesen gibt es einige andere 
Fabriken, die die Holzabfälle nachbarlicher 
Mühlen kaufen. In fast ausschließlichem Ge- 
brauch ist die Verwendung von Sägewerk- 
rückständen bei der Erzeugung von Kraft- 
zellstoff, bei welcher die Reinheit des Holzes 
nicht so wichtig ist als bei jener von Sulfit- 
zellstoff. 


Vorbereitung des Rohholzes. 


Die Vorbereitung des Holzes, die aus 
Zersägen der ankommenden logs in Blöcke 
von 2 oder 4 Fuß Länge, Entfernung der 
Rinde und weiterer Reinigung besteht, 
schließt außerdem die Verwertung der Rinde 
und anderer Abfälle und das Zerhacken im 
Falle der Verarbeitung des Holzes zu Zell- 
stoff in sich. Je nach den gegebenen Bedin- 
gungen ist die Durchführung des Vorberei- 
tungsprozesses eine recht verschiedene. 


Wird das Holz der Fabrik zugeflößt, so 
wird es mittels schrägliegender Greiferkette“ 
einem kleinen Sammelbassin entnommen und 
automatisch einer Gruppe von 3 oder 5 Kreis- 
sagen zugeführt; die Blöcke werden dann 
entweder gelagert oder unmittelbar den 
Schälvorrichtungen zugefördert. Manche Fa- 
briken ziehen es vor, das Holz nach dem 
Schälen zu lagern, einerseits, um den Feuch- 
tigkeitsgehalt mehr auszugleichen, dann aber 
auch, um die bei längerem Lagern ungeschäl- 
ten Holzes auftretende Verfärbung und die 
Zersetzungsverluste auf das kleinste Maß zu 
beschränken und endlich, weil es sich gezeigt 
hat, daß die bei der Fabrikation oft auf— 
tretenden Schwierigkeiten, die von dem Harz- 


5 Richard Die ek mann, Sulfitzellstoff 1923, 
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gehalt der Zellstofie herrühren, unterbleiben 
oder jedenfalls viel geringer sind, wenn das 
Holz vor der Lagerung geschält wird. 

Die in Deutschland übliche Lagerung in 
Stapeln trifft man nur in wenigen Anlagen 
an. Die enormen Holzmengen, die täglıch 
den Lagern zugeführt und entnommen wer- 
den einerseits und andererseits die hohen 
Arbeitslöhne, lassen hierzulande die Haufen- 
lagerung wirtschaftlicher erscheinen, da sie, 
mit weitreichenden Conveyoranlagen ausge- 
rüstet, nur einen Bruchteil der früher be- 
-nötigten Bedienungsmannschaft erfordert. 

Die Konstruktionen dieser Conveyors oder 
Förderbänder haben sich in den letztver- 
gangenen Jahren zu sehr beträchtlichem 
Zweckmaß entwickelt. Man unterscheidet ım 
wesentlichen drei verschiedene Bauarten; bei 
der einen ist die Unterlage des Förderorgans, 
das je nach Länge und Durchmesser des zu 
transportierenden Holzes und entsprechend 
der zu überwindenden Steigung eine andere 
Konstruktion aufweist, hängend, bei der 
anderen gestützt angeordnet. Beiden ge- 
meinsam ist die Anordnung eines Tunnels, 
in dem das zurücklaufende Trum die Hölzer 
von dem Lagerhaufen der Fabrik zubringt. 
Der dritte Typ besteht wie die beiden ersten 
aus einem horizontalen Band, das die Prügel 
von den Eisenbahnwägen, den Sägen oder 
den Schälmaschinen dem Fuße des Lager- 
haufens zuführt. Während nun im Falle der 
ersterwähnten beiden Systeme das Holz 
einem schräg ansteigenden Conveyor über- 
greben wird, der es einem weiteren, wagrecht 
über den Kamm des Lagerhaufens laufenden 
Band zufördert, von dem es an geeigneter 
Stelle abgeworfen wird, und die Conveyor- 
balın über den ganzen Lagerplatz läuft und 
ihr in den Boden verlegtes rücklaufendes 
Ende den Abbau des Lagers bedient, ist bei 
dem dritten System ein schrägliegendes Kran- 
gerüst angeordnet, in dessen Fachwerk die 
Förderkette dem Kamm oder der Spitze des 
Lagerhaufens zuläuft, dort das zugebrachte 
Ilolz abwirft und im selben Gerüst zurück- 
läuft. Das ganze Gerüst ist fahrbar und kann 
auf einem Geleise der Randlinie des Hlolz- 
baufens entlang bewegt werden. Der Bö- 
schungswinkel der Hlolzhaufen, der für die 
Errichtung solcher Förderanlagen maß- 
gebend ist, beträgt 39%.% Da die regellos 
liegenden lolzprügel dieser oft mehr als 
12 m hohen Haufen ihres hohen Feuchtig- 
keitsechaltes wegen (durchschnittlich 40 /) 
„ The Manufacture of Pulp and Paper, Vol 3. 
Kup. 2. S. 27. McGraw-Hill Book Company, Inc. N. V. 
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im Winter zusammenzufrieren pflegen, kann 
der Abbau meist nur durch Sprengung auf— 
rechterhalten werden. Da dieses Verfahren 
neben anderen Unannehmlichkeiten Gefahren 
für die Arbeiter bietet, hat man versucht, 
durch mechanische Anordnungen, bei wel- 
chen mittels starker Zugseile ankerartige 
Haken durch die Abbauflächen geführt wer- 
den, welche die Blöcke loszerren und dem zur 
Holzputzerei laufenden Conveyor zufördern, 
die Dynamitsprengungen entbehrlich zu 
machen. 
Schälen des Holzes. 

Auch in Amerika existiert eine Reihe von 
Anlagen, bei denen das Schälen des Holzes 
von Hand erfolgt. Die Norm ist jedoch die 
Rindenentfernung durch mechanisch arbei- 
tende Vorrichtungen. 

Um dieselbe Zeit, als der Typ der inter- 
mettierend arbeitenden Entrindungstrommeln 
die rotierenden Messerschäler zu verdrängen 
begann, kamen neue Modelle von Messer- 
schälern auf den Markt, die sowohl die Ar- 
beitskosten wie die Verluste verminderten. 
Fast sofort jedoch wurde der Trommelschäler 
gegen kontinuierlich wirkende Systeme aus- 
getauscht und bald wurden die Schälmesser- 
maschinen nur noch zum Nachschälen be- 
nutzt. In früheren Jahren wurde eine Anzalıl 
von Maschinen erfunden, bei welchen die 
Rinde vor dem. Zersägen des angelieferten 
Holzes entfernt werden konnte. Der Vorteil 
der Holzreinigung vor dem Sägen leuchtet 
ein. Der Hauptgrund, weshalb die beim 
Sägen anfallenden kurzen Reststücke heute 
meist unverwendet bleiben, sind die Kosten 
des Reinigens und der Arbeit. Wird das 
lolz in gereinigtem Zustand zersägt, so 
werden die niedrigen Kosten dieser llolz- 
abfälle und die mechanischen Transport- 
metboden die Verarbeitung lohnend machen. 

Eine der erfolgreichsten dieser Erfindun— 
gen ist die von Thorne entworfene Schäl- 
vorrichtung, die eine Reihe von Vorteilen in 


sich vereinigt und wachsende Beachtung 
findet. Das System ist ein kontinuierlich 


arbeitendes und gestattet Hölzer bis 5,5 m 
Länge zu schälen. Die Maschine besteht aus 
einem großen rechteckigen Behälter, der 
meist in drei Tanks von verschiedener Breite 
unterteilt ist. Das vom Conveyor zugeför— 
derte Holz wird nach drei Größen aussortiert 
und rollt in die Arbeitskanäle. Diese Kanäle 
besitzen drei im Sinne der Vorwärtsbewe- 
gung aufeinanderfolgende Taschen, in deren 
tielstem Teil eine rotierende Welle mit star- 
ken Exzentern angeordnet ist. Das die Be- 


Nr. 10 1926 


hälter füllende Holz erhält durch die Arbeit 
der doppeltwirkenden Exzenter eine wellen- 
förmige Bewegung, durch welche die Prügel 
ins Rollen kommen. Durch den Drehsinn 
der Exzenter und den Druck des kontinuier- 
lich zugeführten Holzes entsteht eine Kraft- 
komponente, welche die Vorwärtsbewegung 
unterhält. Reichlich bemessene Spritzrohre 
versehen die Kanäle mit Wasser, wodurch ein 
leichteres Ablösen der Rinde von den friktio- 
nierenden Stämmen und eine dichtere Füllung 
des Arbeitsraumes erzielt wird. Des günsti- 
geren Massenausgleichs wegen, sind die 
Exzenter um 60" gegeneinander versetzt. Sie 
rotieren mit einer Geschwindigkeit von 15 
Umdrehungen in der Minute. Die in fein— 
zerriebener Form abgespülte Rinde schwimmt 
aus dem Bodenteil in einen Sammelkanal, der 
zwecks grober Vorentwässerung mit Sieb- 
boden versehen ist. 

Eine in 24 Stunden etwa 1000 Ster Holz 
verarbeitende Maschine benötigt im Betrieb 
rund 250 PS und für Wartung je Schicht 
8 Mann. Der Holzverlust soll 1 Prozent 
nicht überschreiten. Diese Angaben beziehen 
sich auf Holz mit einem Feuchtigkeitsgehalt 
von durchschnittlich 40 Prozent. 


Mehrere Umstände, zum Beispiel wie 
lange das Holz im Wasser gelegen hat, die 
Jahreszeit, in welcher es dem Wasser ent— 
nommen wurde, ob das Holz durch ruhig 
strömende Flüsse oder solche mit Schnellen 
und Wasserfällen getriftet wurde, und end- 
lich, ob das Holz vor dem Entrinden längere 
Zeit gelagert wurde, beeinflussen die Pro- 
duktion, den Leistungsverbrauch und den 
Betrag des nachzuschälenden Holzes in 
hohem Grade. Wie sich eine Vorrichtung 
dieser Art trotz ihrer großen Vorteile, von 
denen hier nur noch die einfache Konstruk- 
tion und die verhältnismäßig kleine Boden- 
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fläche erwähnt seien, für europäische, speziell 
deutsche Verhältnisse eignen wird, wo der 
Wassergehalt des zur Verwendung gelangen- 
den Holzes meist nicht über 25% liegt und 
wo Kraftersparnis eine ganz andere Rolle 
spielt als in Amerika, das seiner Industrie 
die Kohle für 14 4 je 1 Tonne (7500 WE/kg) 
zur Verfügung stellt, muß allerdings erst 
gezeigt werden. 

Das entrindete Holz wird Waschtrommeln 
zugeführt, in denen die letzten Rindenreste 
abgespült werden. Sie sind konisch gebaut 
und arbeiten kontinuierlich. Holz, das nur 
mangelhaft geschält ist, wandert zu der 
Schälmaschine zurück. Die vom „Barker“ 
und von den Waschtrommeln kommende 
Rinde wird vereinigt und der Rindenpresse 
zugeführt, für die eine Reihe von Konstruk- 
tionen existieren.” Bei all diesen Pressen 
wird die Rinde auf etwa 45—50% Trocken- 
gehalt ausgepreßt und mittels Conveyors den 
Spezialfeuerungen des Kesselhauses zuge- 
führt. Erwähnt mag hier die schwedische 
Erfindung werden, bei welcher die ausge- 
preßte Rinde zur Erzielung eines höheren 
Feuchtigkeitsgehalts den Rauchgasen der 


Feuerungsanlage entgegengeführt wird. Das 


Verbrennen der Rinde hat sich als das prak- 
tischste Verfahren ihrer Entfernung und Auf- 
arbeitung erwiesen, wenngleich der erreichte 
wärmewirtschaftliche Nutzen meist über- 
schätzt wird, wie eine Reihe von auf kommer- 
zieller Grundlage ausgeführten Versuchen“ 
gezeigt hat. 
(Fortsetzung folgt.) 


Manufacturing of Pulp and Paper, Vol. III. 
Section 2, S. 22. 

R. L. Beers, Burning of Wood Refus: Paper 
Trade Journal, Februar 5.. 1925, S. 157--167. -- 
A. J. T. Taylor, Drying Wood-Room Refuse for 
Fuel. Pulp and Paper Magazine of Canada, Jannar 
1925, S. 143—150. 


— emen 


Flüssigkeitsgetriebe 


In Nr. 6 dieser Zeitschrift macht Herr 
Dipl.-Ing. Schiebuhr die Anregung, an 
einem Flüssigkeitsgetriebe durch eine neutrale 
Ingenieurkommission genaue Messungen vor— 
zunehmen, um festzustellen, ob das Getriebe 
in seinen Eigenschaften einem elektrischen 
Papiermaschinenantrieb überlegen ist oder 
nicht. 

Selbstverständlich hat auch die ausfüh- 
rende Firma, die Berliner Maschinenbau- 
Aktien-Gesellschaft vormals L. Schwartzkopff 
in Berlin, sowie der Schreibende das aller- 
größte Interesse an einer möglichst genauen 


oder Elektromotor. 


Fesistellung der Betriebseigenschaften des 
Oelgetriebes durch neutrale Personen, um 
eine Nachkontrolle der bisher veröffentlichten 
Betriebsresultate zu erhalten. Entsprechende 
Maßnahmen sind von der Baufirma auch 
schon vor einiger Zeit in die Wege geleitet 
worden. Die Ergebnisse werden der Papier- 
industrie seinerzeit zugänglich gemacht, so- 
weit sie für diese von Interesse sind. 

Der Unterzeichnete hofft daher, daß sich 
in nächster Zeit Gelegenheit bieten wird, in 
dieser Zeitschrift näher auf das Schwartz- 
kopff-Fluwiler-Getriebe einzugehen. 

Dipl.-Ing. A. Huwiler. 


euere — 
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Geschäftsberichte. 


Vereinigte Strohstofi-Fabriken, Dresden. Gegen- 
über umlaufenden Gerüchten, wonach die vorjährige 
Dividende (18%) mindestens erreicht werden würde, 
wird von Verwaltungsseite erklärt, daß damit kaum 
zu rechnen sei, (Fitr. Ztg.) 


Der Verwaltungsrat der „Caàmpulungul“ Soc. 
anon. rom. pentru fabricarea härtiei in Bukarest liat 
in der Sitzung vom 18. Dezember 1925 beschlossen, 
das Aktienkapital von Lei 2 215 000 auf Lei 40 000 000 
zu erhöhen durch eine neue Emission von 75 570 
Aktien à Lei 500 im Nominalwerte. Die 11075 Stück 
alten Aktien à Lei 200 werden eingelöst gegen 4430 
Stück neue Aktien à Lei 500 Nominalwert. 


Aktieselskabet De Forenede Papirfabrikker in 
Kopenhagen. Für das letzte Geschäftsjahr wird nach 
Zuteilung von K 250 000 zum Reserve- und Erneue— 
rungsionds und K 50 000 zum Pensionsfonds "wieder 
eine Dividende von 8% zur Verteilung gebracht 
werden. Auf neue Rechnung werden K 131 205 vor- 
getragen. 

Die Generalversammlung der M. Niedermayer 
Papierwarenfabrik A.-G. in Rosenheim beschloß, aus 
einem Reingewinn von R.-M. 60533 eine Pividende 
von 8% auf R.-M. 0.5 Mill. zu verteilen. Wie mit- 
geteilt wurde, hätten sich die Unsätze im laufenden 
Jahre entsprechend erhöht. 


Geschäjts- und Personalnachrichten. 


Wie wir hören, hat sich eine Gruppe württem— 
bergischer Papierfabriken durch Aktienerwerb maß- 
gebenden Einiluß auf die G. Schaeuffelensche Papier- 
fabrik in Hellbronn verschafft. 


Neue Natronzellstoffabrik — neue 
Papiermaschine in der Tschechoslo- 
wakei. Die Böhmisch-Krumauer Maschinenpapier- 
Fabriken Ignaz Spiro & Söhne in Krumau errichten 
eine Natronzellstoffabrik mit dazugehöriger Papier- 
maschine, letztere von 4% m Breite. Sowohl die 
Einrichtung der Natronzellstoffabrik als auch die Pa- 
piermaschine liefert die Aktiebolaget Karlstads Me— 
kaniska Verkstad in Karlstad. Schweden. 

Die Holding-Gesellschaft für die Koholytaktien. 

Die Emission von £ 600 000 Vorzugsaktien der 
International Pulp and Chemical Company Ltd. zu 
pari ist in London rasch untergebracht worden. Die 
Vorzugsaktien haben ein Anrecht auf 8% kumulative 
Dividende und außerdem auf 25% des Mehrgewinns 
nach Befriedigung der Stammaktien mit 8%, ebenso 
wie sie im Falle der Liquidation Anspruch auf vor- 
zugsweise Befriedigung und außerdem auf 25% des 
nach 100proz. Befriedigung der Stammaktien ver- 
bleibenden Vermögens haben. 

Neben den Vorzugsaktien bestehen C 400 000 
Stammaktien. die von der Inveresk Paper Co. Ltd. 
übernommen wurden, die bekanntlich die ganze Trans- 
aktion im Interesse ihres Konzerns gemacht hat. Sie 
besetzt nach dem Prospekt auch drei von sechs 
Aufsichtsratssitzen, darunter den Vorsitz mit Herrn 
Harrison, während die anderen drei Sitze deutschen 
Mitgliedern des Aufsichtsrats der Koholyt A.-G. ein- 
geräumt wurden, den Herren Goldschmidt (Danat- 
bank), Dr. Jeidels (Berliner Handels-Gesellschaft) und 
Dr. Maximilian Kempner. Die Holding-Gesellschaft 
hat R.-M. 17,52 Mill. Aktien der Koholyt A.-G. über- 
nommen zu £ 781430. und zwar R.-M. 11 Mill. von 
der Hamburger A.-G. Hugo Stinnes. R.-M. 4 Mill. 
von der Berliner Hugo Stinnes G. m. b. H., R.-M. 
1,6 Mill. von Herrn Hugo Stinnes jr. persönlich und 
R.-M. 0,92 Mill, von der Gewerkschaft Matthias 
Stinnes, jeweils zum entsprechenden Anteil des 
Kaufpreises. Die übrigen R.-M. 80000 Aktien der 
Koholyt gingen an Verwaltungskreise des englischen 
Konzerns zu ähnlichen Bedingungen. 

Ueber die Koholyt A.-G. selbst wird mitgeteilt, 
daß sie 1925 € 163 963, also R.-M. 3 344 845 Rein- 
gewinn erzielt habe, wobei aber in der ersten 
Jahreshälfte eine sehr kostspielige Verkaufsorganisa- 
tion in Tätigkeit gewesen sei, deren Wegfall an- 


nähernd & 120 000 pro Jahr erspart habe. Für 1926 
sei schon die ganze Produktion verkauft, und es 
lasse sich auf Grund dessen ein Gewinn von £ 250 000 
bis 275 000 erwarten. Der Verkauf für 1927 wäre 
cbenfalls schon möglich, wovon die Gesellschaft aber 
keinen Gebrauch machen wolle. Die beiden Königs- 
berger Fabriken hätten eine Kapazität von 120000 t 
Sulfitzellstoff im Jahre und könnten mit einer Aus- 
gabe von € 5000 um 10000 t Kapazität erweitert 
werden, Die Fabrik in Bielefeld produziere 20000 t 
Fertigpapier im Jahre. Die elektrochemische Anlage 
in Lülsdorf a. Rh. sei eine der größten und modern- 
sten Actznatronfabriken in Deutschland, und die in 
Wesseling sei ebenfalls mit den modernsten Anlagen 
für die Produktion von Schmirgelpapier und -Steinen 
ausgestattet. Die ganzen Anlagen werden von eng- 
lischen Sachverständigen auf den hohen Wert von 
R.-M. 16,18 Mill. für Immobilien geschätzt (gegen 
R.-M. 6.25 Mill. in der Golderöfinungsbilanz per 
1. Juli 1924) und für die Maschinen und Einrichtungen 
auf nicht weniger als R.-M. 30,72 (4.25) Mill. Ein 
Status per 31. Dezember 1925 führt außerdem R.-M. 
12,08 (12,74) Mill. Waren an und R.-M. 8,71 (9,56) 
Mill. Vorauszahlungen, Debitoren und Kasse, während 
die Kreditoren insgesamt R.-M. 14,85 (12,79) Mill. 
betragen, woraus in dem Prospekt ein Reinvermögen 
von nicht weniger als R.-M. 52.85 (20) Mill. errechnet 
wird. -- 

Die Leitung der Koholyt A.-G. geht, wie schon 
in letzter Nummer erwähnt, an den seitherigen Ma— 
naging Direktor der Inveresk Paper Co. Herrn 
Charles Snelling, über. Die Inveresk hat mit der 
Koholyt einen Lieferungsvertrag geschlossen über 
jährlich 30 000 t Sulfitzellstoff während der nächsten 
5 Jahre zum jeweiligen Marktpreis. (Fftr. Ztg.) 


Hirschwanger Holzschleiferei und Holzstoffwaren- 
fabrik in Hirschwang, Niederösterreich. Herr Albert 
Beran, bisheriger Betriebsleiter der Hirschwanger 
Hulzschleiferei und Holzstoffwarenfahrik, ist zum 
Direktor dieses Unternehmens ernannt worden. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Papieriabrik Wernshausen G. m. b. H. zu Werns- 
hausen, Thüringen. Die Prokura des Kaufmanns 
Franz Vassen zu Wernshausen ist erloschen, 

Holzstoff-Pappenfabrik und Holzindustrie Johann 
Steiner in Mürzzuschlag. Erzeugung von Holzstoff, 
von Pappe und Holzhandel. Inhaber: Johann 
Steiner, Fabriksdirektor. 
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Herr Johann Woiczik, Papierfabrikbesitzer der 

Kittmühle, Oberösterreichische Papier-, Pappen- 
und Holzfaserfabrik in Einslediing bei Vorchdori, 
Ob.-Oesterr., ist am 26. Februar in seiner Arbeits- 
stätte Rittmühle im 70. Lebensjahr gestorben. Der- 
selbe war auch Mitglied des Verwaltungsrates der 
Papierindustrie-A.-G. Olleschau. (Nachrufe siche 
heutige Nummer. S. 278.) 


Herr Direktor Karl Hermann Fritzsche, seit 1900 

Direktor der Papierfabrik Utzensdorfi, Schweiz, 
ist am 1. März nach kurzer, schwerer Krankheit ge- 
storben. Derselbe hat sich um die Entwicklung und 
das Gedeihen der von ihm geleiteten Gesellschaft 
hohe Verdienste erworben. — 


Herr Karl Haase, Kommanditist der Firma Siegel 

& Haase, Kommanditgesellschaft, Papierfabriken 
in Grünhalnichen i. Sa., Leutnant d. R., Ritter p. p., 
ist am 20. Februar nach kurzer, schwerer Krankheit 
im 39. Lebensjahr gestorben. 


Herr Victor Weibei Vater, Präsident des Auf- 

sichtsrates der Firma Victor Weibel A.-G., Kar- 
tonfabrik und Holzstoffabriken in Kaysersberg bei 
Colmar, Elsaß, ist am 21. Februar gestorben. Der- 
selbe hat aus der Vorkriegszeit auch viele Bekannte 
in der deutschen Papiermacherwelt, — 


+ Heinrich Frankenbach. 


Herr Dr.-Ing. Heinrich Frankenbach, Betriebs- 
leiter der Papierfabriken der Zellstofffabrik Waldhof- 
Tilsit, ist am 15. Februar unerwartet schnell im Alter 
von noch nicht ganz 32 Jahren gestorben. Derselbe 
ist am 3. März 1894 als Sohn des Kaufmanns Wilhelm 
Frankenbach, Vorstand der Neuen Papiermanufaktur 
zu Straßburg, geboren. Er besuchte daselbst das 
Gymnasium sowie die Oberrealschule und bestand im 
Sommer 1912 sein Abiturientenexamen. Nachdem er 
ein Jahr in der Neuen Papiermanufaktur praktiziert 
hatte, trat er im Jahr 1913 als Einjährig-Freiwilliger 
in das 2. oberelsässische Feldartillerie-Regiment 
Nr. 51 ein, mit welchem er 1914 ins Feld rückte. Im 
Jahr 1916 übernahm er die 5. Batterie Reserve-Feld- 
artillerie-Regt. Nr. 56 und gehörte derselben bis zum 
Kriegsende an. Im November 1918 schied er als 
Oberleutnant aus der Armee aus, um nach Straßburg, 
dem Sitz seiner Eltern, zurückzukehren. Im Dezem- 
ber 1918 verwiesen, siedelte er nach Darmstadt über, 
um dort das Studium des Papieringenieurwesens zu 
ergreifen. Das Vorexamen bestand er 1921, das 
Hauptexamen ‚1922. Seine Diplomarbeit befaßte sich 
mit einer vom Lehrstuhl Maschinenbau VI aufgestell- 
ten Preisaufgabe (Entwurf einer Zellstoffabrik unter 
besonderer Berücksichtigung wärmewirtschaftlicher 
Fragen). Seine Doktorarbeit nahm er unter Leitung 
von Professor Dr. Emil Heuser im September 1922 in 
Angriff, um sie im Dezember 1923 zu beenden. Als- 
dann wurde er als Betriebsleiter der Papieriabriken 
der Zellstofffabrik Waldhof-Tilsit nach Tilsit berufen. 
Die Direktion der Firma sagt in ihrem Nachruf in 
letzter Nummer, daß sie den Verstorbenen in zwei- 
jährigem Zusammenwirken als einen äußerst pflicht- 
getreuen, gerecht denkenden und mit reichen Kennt- 
nissen ausgestatteten Herrn kennengelernt habe. Der 
Fachausschuß der Studierenden des Papieringenieur— 
wesens an der Technischen Hochschule zu Darmstadt 
dankt ihm in seinem Nachruf in der gleichen Nummer 
für sein vorbildliches Schaffen zum Wohle der Allge- 
meinheit, uneigennützig und erfüllt von Liebe zum 
Beruf. Die Zukunft des Dahingegangenen war des- 
halb sicherlich eine viel versprechende; unserem Fach 
wurde er viel zu früh entrissen. 


Wie wir hören, befindet sich Herr Dr. Rudolf 
Sieber, Chefchemiker des Kramfors-Kmzerns, zur- 
zeit auf einer Studienreise in den Vereinigten Staaten 
und Kanada. 


40 jähriges Dienstjubiläum. Bei der 
Leykam-Josefsthal A.-G. für Papier- und Druckindu— 
strie. Wien I, hat Herr Direktor-Stellvertreter 
S. Stein am 1. März d. J. sein 40jähriges Dienst- 
jubiläum bei dem genannten Industrieunternehmen 
begangen. Herr Direktor- Stellvertreter Stein, der aus 
den Reihen der Beamtenschaft hervorgegangen ist. 
erfreut sich sowohl bei der Direktion, als auch bei 
der Beamtenschaft und bei der Kundschaft ungeteilter 
Wertschätzung und Sympathie. Zu seinem Ehrentage 
sind ihm zahlreiche Zeichen der Anerkennung seitens 
der Firma, der Beamtenschaft, der Wiener Handels- 
und Gewerbekammer sowie der Kammer für Arbeiter 
und Angestellte in Niederösterreich zuteil geworden. 


Geschäftsaufsichten. 

Ueber das Vermögen der Papierfabrik Oberlauter 
G. m. b. H. in Oberlauter bei Coburg ist laut Be- 
schluß des Amtsgerichts Coburg Geschäftsaufsicht 
zur Abwendung des Konkurses angeordnet worden. 
Zur Geschäftsaufsichtsperson wurde Bücherrevisor 
Oskar Georgi in Coburg bestellt, an den sämtliche 
Forderungen anzumelden sind. 

Gustav Sachsenröder, Alleininhaber der Firma 
G. H. Sachsenröder, Pergamentpapier- und 
Stoffpergamentfabrik in Barmen, Allee f. Herr Di- 
rektor Kappler in Barmen, Winklerstraße 11, wird 
mit der Führung der Geschäftsaufsicht betraut. 


Aufhebung der Geschäftsaufsicht. 
Mechanische Pappenfabrik Ilbenstadt Philipp 
Bechtel G. m. b. H. in Friedberg (Hessen) durch 
Zwangsvergleich. 5 
Richard Autenrleb G. m. b. H., Papier warenfabrik 
und Papiergroßhandlung in Stuttgart- Cannstatt, durch 
Zwangsvergleich. 


. . 
Swangs⸗ 


verſteigerung. 


Am 13. März 1926 nachmittags 1 Ahr 
verſteigere ich gegen ſofortige Barzahlung 
in Treuenbrietzen (Mark, Bahnlinie Wild⸗ 
park — Jüterbog) an Ort und Stelle eine 
noch wenig in Betrieb geweſene ſo gut wie 
neue „Fein papier⸗Maſchine“ 2100 mim 
Arbeitsbreite, Fabrikat Wagner & Co. 
Cöthen, erbaut im Jahre 1923. 

Kaufluſtige verſammeln fih auf dem 
Wege vor der Papierfabrik. [8078 

Darnick, Gerichtsvollzieher 
in Beelitz. 


— ———— 
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Der Verwaltungsrat der Papier-Industrie-Aktien-Gesellschaft Olleschau er- 


füllt hiemit die traurige Pflicht, von dem am 26. Februar d. J. in Vorchdorf O.-Oe. 


erfolgten Hinscheiden seines Mitgliedes, Herrn 


Johann Woiczik 


Papierfabriksbesitzer 


geziemend Nachricht zu geben. 


Wir werden das Andenken des Verstorbenen stets hoch in Ehren halten. 
Prag, am 26. Februar 1926. [8077 


Der Verwaltungsrat der Papier-Industrie-Akt.-Ges. 
Olleschau. 


Aus seinem arbeitsreichen Leben wurde heute unser innigstgeliebter 
Vater. Großvater und Schwiegervater 


Herr 


Johann Woiczik 


in seiner Arbeitsstätte „Rittmühle“, Einsiedling bei Vorchdorf O.-Ö., im 
70. Lebensiahre durch einen sanften Tod abgerufen. 


Wien, Pettenbach, Vorchdorf am 26. Februar 1926. 


a Die tieftrauernden Hinterbliebenen. 
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Auslands-Rundschau. 
Norwegen. Die Inveresk Paper Co., Ltd., be- 


Die im Juni v. J. teilweise abgebrannte 
Zellulosefabrik Bamble, der Aktie- 
selskapet Borregaard gehörend, ist nach voll- 
endetem Umbau soeben wieder in Betrieb 
gesetzt worden. Die Erzeugungsähigkeit 
beträgt unverändert etwa 6000 t Kraftmasse 
im Jahre. 


Schottland. 


Die Balerno Paper Mills, Mid- 
lothian, haben vor kurzem den Betrieb 
wiederaufgenommen, nachdem das Werk 2 
Jahre stillgelegen hatte. Die Fabrik ist von 
John Galloway and Co., Ltd., Portobello, 
Edinburg, erworben und vollständig moder- 
nisiert worden. Es werden jetzt in dieser 
Fabrik feine Espartopapiere hergestellt. Zur- 
zeit ist nur eine Maschine im Betrieb, auf 
der 70 tons in der Woche hergestellt werden. 

| 8. 


Die englischen Papierfabriken benötigen 
jährlich außerordentlich große Papierholz- 
mengen, welche fast zur Gänze aus dem Aus- 
lande bezogen werden müssen. Deshalb be- 
absichtigt Sir Leolin Forestier-Walker von 
der staatlichen „Forestry Commission“ schon 
in der nächsten Zeit Aufforstungsver- 
suche im schottischen Hoch- 
lande und in anderen Teilen von Großbri- 
tannien vorzunehmen, um den inländischen 
Waldbesitz zu vergrößern. Ausschließlich 
werden Bäume gepflanzt werden, deren Höl- 
zer sich zur Papierstoffer zeugung eignen. 

Wo. 


Irland. 

Der Bericht der North of Ireland 
Paper MillCo. für 1925 besagt, daß die 
Geschäftslage sich nur sehr langsam bessert 
und daß es schwerhält, den Betrieb zu loh- 
nenden Preisen voll aufrechtzuerhalten. Die 
Rechnung zeigt einen Gewinn von £ 3247. 
Im Jahr 1924 wurde ein Gewinn von 
£ 11453 erzielt. 8. 


Pa 


Russisches 


und alles | 
‚ andere ausländ. 


d. F. Müller å Sohn A.-G., makler, 


Büro in Prag tür die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


absichtigt ihr Kapital auf £ 550000 zu er- 
höhen und zu diesem Zweck 100000 Vor- 
zugsaktien von je 1 £ und 100000 gewöhn- 
liche Aktien zu je 1 £ herauszugeben. S. 


Kanada. 

Die kanadische Produktion an Zei- 
tungs druckpapier im Oktober v. J. 
hat zum zweiten Male nacheinander und 
zum fünften Male im Laufe des Jahres 1925 
diejenige der Vereinigten Staaten überflügelt. 
Die kanadischen Fabriken arbeiten mit 97% 
ihrer Leistungsfähigkeit, die Fabriken der 
Vereinigten Staaten dagegen mit etwas mehr 
als 90%. Die erhöhte Nachfrage aus den 
Vereinigten Staaten hat den aus der Befürch- 
tung, die kanadische Papierindustrie habe 
sich zu rasch entwickelt, heraus entstandenen 
Pessimismus zerstreut. Zurzeit wenigstens 
wird gesagt, daß sich die Industrie in einer 
ausgesprochen günstigen Lage befinde. In 
Verbindung hiermit ist es von Interesse fest- 
zustellen, daß die norwegischen Exporteure 
empfinden, daß es infolge der außerordentlich 
scharfen Konkurrenz von Kanada und Neu- 
seeland sehr schwierig ist, ihre Verschiffun- 
gen von Papier nach den Vereinigten Staaten 
aufrechtzuerhalten. Der Markt scheint mit 
Zeitungsdruck zu sehr niedrigen Preisen 
überschwemmt zu sein. Nach Ansicht des 
Osloer Times-Korrespondenten ist es immer- 
hin ermutigend, daß andere Märkte anschei- 
nend die produzierten Mengen aufnehmen 
können. Kr. 

Die Ontario Paper Co., welche be- 
reits in ihrem Werk in Thorold, Ontario, 
300 tons Zeitungsdruckpapier herstellt, be- 
absichtigt in der Provinz Quebec eine weitere 
Fabrik mit einer Tagesproduktion von 200 
tons Zeitungsdruckpapier zu errichten. Die 
Gesellschaft hat schon mit der Ausbeutung 
der Wasserfälle am Ontario-Fluß begonnen. 
Man hofit, daß die Fabrik in 2 Jahren in Be- 
trieb kommen wird. 8. 


pierholz 


Holz- 


Hamburg 27 
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Hochdruckdampfkessel. 


In der Zuckerfabrik in Göteborg waren 
Athmos-Dampfkessel von Blomqvist zuerst 
mit 50, später mit 100 At. Ueberdruck 
längere Zeit im Betrieb. Jetzt werden in 
Motala diese Kessel nunmehr fabrikmäßig 
erzeugt. Dem Vernehmen nach kommt eine 
Anlage für 100 At. Ueberdruck in nächster 
Zeit in der Fabrik Fors zur Aufstellung. 

Für solche Anlagen werden ungefähr 
folgende Betriebszahlen garantiert: mit 620 kg 
Steinkohle von 6600 WE werden 4500 kg 
Dampf von 100 At. Ueberdruck und 425° C 
stündlich erzeugt, die in einer Dampfturbine 
aufgenommen werden. 

Bei 18000 kg Dampfverbrauch pro 
Stunde können 9000 kg Dampf von 7 At. 
Druck abgezapft werden und 9000 kg mit 
2 At. Druck verwendet werden, wobei 
2000 KW an Kraft gewonnen werden. Aus 

14000 kg Dampf können 6000 kg mit 7 At. 
abgezapft und 8000 kg mit 2 At. verwendet 
werden, wobei 1400 KW erzeugt werden. 

Bei 11 200 kg Dampf / Stunde Abzapfung: 
4000 kg mit 7 At. und 7200 kg mit 2 At. als 
Gegendruck — Krafterzeugung 1200 KW. 


9000 kg Dampf / Stunde und 3200 kg Ab- 
zapfung mit 7 At. und 5800 kg Gegendruck- 
dampf mit 2 At. ergeben 950 KW. 

15 500 kg Dampf / Stunde mit 7000 kg Ab- 
zapfung von 7 At. und 8500 kg Gegendruck- 
dampf von 2 At. ergeben 1700 KW. 


11 000 kg Dampj / Stunde geben bei 5000 kg 
Abzapfung von 7 At. und 6000 kg Gegen- 
druckdampf von 2 At. 1150 KW. 


11000 kg Dampf/Stunde, wobei der 
gesamte Dampf aus der Gegendruckturbine 
mit 2 At. entnommen wird, ergeben 1350 
KW; 6000 kg Dampj / Stunde unter den glei- 
chen Verhältnissen ergeben 625 KW. 


Wir sind voraussichtlich am Anfang der 
Entwicklung des Baues von Dampfanlagen 
mit sehr hohem Drucke, von dem man noch 
vor einigen Jahren gar nicht dachte, daß er 
praktische Bedeutung erlangen werde. Es 
wird nun sehr interessant sein, nach Inbetrieb- 
setzung der neuen Anlagen die Erfahrungen, 
die im Betrieb gemacht werden, näher zu 
untersuchen. 

Dr. A. Klein. 


Eine neue Wachs- und Paraffin-Ueberzugs- 
Maschine. 


Der Firma Friedrich Müller, Maschinen- 
fabrik, Freital-Potschappel, ist es nach 
langen Versuchen gelungen, eine Wachs- und Paraffin- 
überzugsmaschine herzustellen, welche allen Anforde- 
rungen, die an sie gestellt werden, in hervorragender 
Weise gerecht wird. Sie paraffiniert also ganze Bo- 
gen oder auch die einzelnen Schachtelabschnitte 
doppelseitig in einem Arbeitsgange, und zwar in 
beliebiger Stärke und vor allem gleichmäßig. Dabei 
erreicht man durch eine sinnreiche Vorrichtung an 
dieser Maschine einen Hochglanz, wie man ihn bisher 
durch keine andere erzielen konnte. —k. 


Praxis der Pappen-Verarbeitung 
von Walter Heß, Teil I—II in einem Bande ge- 
bunden, Preis geb. & 20. 


Maschinen-Siebe 


aller Art In anerkannt vorzüglicher Beschafienheit llefern 


„Einflüsse auf Beton“ 
von Prof. Dr.-Ing. A. Kleinlogel. 


Vollständig neu bearbeitete und bedeutend erweiterte 
Auflage, Preis & 21.60 geb., & 19.50 brosch. 


Grundlagen der Elektrotechnik, I. u. II. Teil 
von Josef Spennrath. Dritte, neubearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert je & 2.50. 


Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 
Papierfabrikation: 


„Elektrische Einzelantriebe für Paplermaschinen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel: 


„Ueber die wirtschaftlichste Kraftversorgung großer 


Paplerfabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je AM 1. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (RiB). 


Foest & Loesche, m. sen ur, Rosslau dman. 


Gegr. 1869 


Metalituch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken” und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn‘. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s 


Adreßbuch" angegeben. 


FrageNr.3371. 
Was ist vorteilhafter zum Leimen von Jacquard- 
pappen, amerikanisches Harz oder im Handel ange- 
botener Harzleim, der dickflüssig und nur im warmen 
Wasser aufzulösen ist? S. 

Frage Nr. 3372. Tabakpapier. Wie werden 
lohnende Qualitäten von Tabakpapieren hergestellt? 


P. 
Frage Nr. 3373. Stoffwiedergewinnungs- 
anlage. Welche Stoffwiedergewinnungsanlage würde 


sich am besten bewähren, um aus dem. Abwasser 
einer Papiermaschine, auf welcher bei einer täglichen 
- Durchschnittsproduktion von 13000 kg ord. Druck, 
farbige Papiere, mittelfeine und feine Druck- und 
Schreibpapiere erzeugt werden, sämtliche in dem- 
selben enthaltenen Stoffe restlos wiederzugewinnen? 

Ueb. 

Fabrikationswasser. 
e OrE auf Frage Nr. 3357 in Nr. 5, S. 135. 
(Siehe auch Nr. 9, S. 257.) 

V. Bei hochmodernen Anlagen mit bester Ab— 
wasserrückgewinnung wird mit einem durchschnitt- 
lichen Verbrauch von 100 Liter Wasser pro 1 kg 
lufttrockenes Papier gerechnet. 

Der Wasserverbrauch ist jedoch sehr bedeutenden 
Schwankungen unterworfen und kann nach den ver- 
dienstvollen Untersuchungen von H. Fay von 39 bis 
125 Liter pro 1 kg Papier ansteigen, je nachdem mit 
niedriger oder hoher Stoffdichte gearbeitet wird. 

Ich empfehle dem Fragesteller das Studium der 
Fachblätter. Er findet im Wochenblatt für Papier- 
fabrikation Nr. 5/1925, S. 128, genaue Angaben über 
den Wasserverbrauch einer Papierfabrik für zehn 
verschiedene Papiere von 50 g/qm aufwärts. Er kann 
an Hand dieser Tabelle auch den Wasserverbrauch 
für seinen Fall schätzen, und ich nehme denselben, 
eine Abwasserrückgewinnung voraussetzend, mit 150 
Liter pro 1 kg Papier an. 

Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


AufschließBung von Zuckerrohr. 
Antwort auf Frage Nr. 3359 in Nr. 6. S. 164. 
J. Die ausgepreßten Zuckerrohre, Bagasse ge- 
nannt, haben für den Papier- und Pappenfabrikanten 
nur dann Interesse, wenn sie in frischem Zustande 
erhältlich sind und sich nicht teurer als Stroh stellen. 
Wenn es nicht möglich ist, die Bagasse, ehe sie zu 


durch Stirnräder, 


— 


. e. 
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Lai a — d. 
5 
L f s 


Leimen von Jacquardpappen. 


faulen beginnt, zu Halbstoff aufzuarbeiten, so muß 
sie auf ähnliche Weise wie Heu getrocknet werden 
und kann in diesem Zustande lange Zeit aufbewahrt 
werden, ohne zu verderben. 
Die Herstellungsweise von Papier- und Pappen- 
rohstoff aus Bagasse ist die gleiche, wie die aller 
anderen kieselsäurehaltigen Rohrpflanzen. Die Güte 
und das Faserergebnis des Stoffes bewegen sich zwi- 
schen denen des Esparto- und Weizenstrohes. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Bei dem erwähnten Abfallprodukt des Zucker- 
rohres, in Niederländisch-Indien „Ampas“ genannt, 
dürfte es sich wohl auch nur um ausgepreßtes 
Zuckerrohr handeln, d. h. also um Abfälle, die in 
Vorderasien. Persien und Vorderindien unter dem 
Namen „Bagasse“ oder „Bagazzo“ bekannt sind. Zu 
beachten bleibt für den gedachten Zweck in aller— 
erster Linie, daB dieses ausgepreßte Zuckerrohr sich 
nicht zum Versand eignet, sondern am Ursprungsort 
verarbeitet werden muß. 

Längeres Kochen von 4—6 Stunden mit Kalk- 
zusatz bei 6 atü, ergibt bei etwa 45% Ausbeute ein 
dunkelbraunes, gewöhnliches Packpapier von grobem 
Aussehen und ungenügender Reinheit. Wird der Kalk 
in seiner Gesamtheit oder teilweise mit Aetznatron 
versetzt, dann ist der gewonnene Stoff auch geeignet 
für stärkere weiße Papiere, jedoch geht die Ausbeute 
auf etwa 30% zurück. 

Bleichmittel sind bei Bagasse in keiner Form 
wirksam, daher empfiehlt sich für weiße und bessere 
Papiere die gleichzeitige Verarbeitung verschie- 
dener einheimischer Grasarten, z. B. des Baib-Grases 
(Ischaemum angustifolium), auch Bhabar oder Sabai 
genannt. Nach 4—6 Stunden Auslaugen mit 15—16% 
kalzinierter Soda bei 145° C läßt sich ein gut bleich- 
barer Stoff gewinnen, mit einer Ausbeute von 7 bis 
10% niederer als bei Esparto; also etwa 40—42% 
für ungebleichten und etwa 37—39 % für gebleichten 
Stoff. Bei Verarbeitung von Bagasse ist ferner als 
Zusatz für alle Papiere geeignet und zum Teil auch 
erwünscht Weizen- oder Reisstroh. 

Die Verarbeitung und Aufbereitung kann ähnlich 
der bei Stroh allgemein üblichen erfolgen: Kräftige 
Häckselmaschine oder Zerreißmühle, Kugelkocher, 
Kollergang, Holländer, eventuell Bleichholländer, Büt- 
ten und Papier- oder Kartonmaschine. Dabei sind 


w HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 


haben geringen Kraftbedarf und 
erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 
Antrieb durch Konische Stablräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (sachsen). 
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Holländer mit Waschtrommeln in jedem Fall vorzu- 
ziehen. Kollern / —1 Stunde wird meistens reichen. 
Für Füllen, Waschen, Mahlen und Leeren eines Hol- 
länders können 2—2% Stunden gerechnet werden. 
Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 


AufschlieBung von Mimosarinde. 

Antwort auf Frage Nr. 3360 in Nr. 6, S. 164. 
l. Wie mir aus meiner Praxis bekannt ist, eignet 
sich ausgelaugte Rinde bzw. Lohe. z. B. von Fichte, 
deshalb nicht als Rohstoff für unsere Industrie, weil 
sie einen korkähnlichen Charakter besitzt, daher 
faserlos ist. Pappen, welche je zur Hälfte aus Alt- 
papier und Lohe gearbeitet worden sind, riechen 
zwar angenehm nach Leder, sind aber brüchig. Wenn 
Mimosarinde nicht mehr Bastiaser als Fichtenrinde 
enthält, ist ihre Verwendung in der Papier- und 
Pappenindustrie, wenigstens in größeren Mengen, 
ziemlich ausgeschlossen, Möglicherweise eignet sie 
sich aber zur Anfertigung von wasserdichten, schwer 
entflammbaren Isoliertafeln, wie solche zum Ver- 

kleiden von Wänden usw. dienen. 
H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 


Zellulose für die Pappenfabrikatlon. 
Antwort auf Frage Nr. 3361 in Nr. 6. S. 164. 

J. Da für die Anfertigung von Spezialitäten in 
der Pappenfabrikation auch die maschinelle Einrich- 
tung in Frage kommt, ist die Verwendung von Zel— 
lulose in einer Graupappenfabrik nur für Ziehpappe, 
welche zu Pappgegenständen verwendet wird (15% 
Zellulose auf 100 kg Eintrag), zu empfehlen. 

Ist ein gutes heizbares Glättwerk vorhanden und 
sind die Holländer in bester Ordnung, dann ist es 
möglich, unter Zusatz von Chemikalien eine gute 
Schuhpappe (Kunstlederpappe) mit 15 20% Zellulose 
auf 100 kg Eintrag herzustellen. 

Pappenfachmann. 

II. Für eine Graupappenfabrik ist eine passende 
Verwendung der Zellulose sehr schwer zu finden. 
Eine Stanzpappe verlangt scharfe Mahlung, ebenso 
Hartpappe. In Betracht käme nur eine Kofferpappe, 
die sehr schmierig und sehr lang in der Faser ge- 
mahlen werden muß. Aber dazu ist der Anfall der 
Zellulose zu klein, denn die Zellulose reicht kaum 
für eine Bestellung von 5000 kg Kofferpappe. Am 
besten ist es, Sie verkaufen die Zellulose mit Gewinn 
an eine andere Firma weiter, welche dieselbe ver- 
arbeiten Kann. Ar. 

III. Hochwertige, bleichfähige Zellulose, wie sie 
zur Herstellung von Kunstseide dient, ist entschieden 
als Rolıstoff für Pappen, selbst Feinpappen und PreB- 
späne zu schade. Mit Ihrer vorhandenen Rundsieb- 
maschine könnten Sie aus solch hochprima Zellulose 
feine und feinste Kartons in den zartesten Farben 
erzeugen. Diese Kartonsorten könnten mit oder ohne 
vierseitigen Büttenrand, mit Wolkenmusterung, ver- 
schiedenen Melierungen, jeder beliebigen Narbung, 
Rippung und Körnung, mit Walzen- oder Platten- 
sutinage, Lemen- und anderen Prägungen gearbeitet 
und in der Masse oder tierisch geleimt werden. 

H. Post. Biedermannsdorf b. Wien. 

IV. Ich habe in ähnlichen Fällen die erstklassige 
Zellulose an eine Feinpapierfabrik weiterverkauft und 


bin damit besser gefahren, als wenn ich sie zu noch 
so guter Pappe verarbeitet hätte. 
Dir. Ing. E. Betani, Villach. 


V. Die Zellulose können Sie sehr gut zur Pappen- 
fabrikation sowohl allein als auch mit Päapierabfällen, 
Akten usw. zusammen verwenden. Es wird durch die 
Verwendung von Zellulose auch Ihr Kraftverbrauch 
steigen, ferner müssen Sie erwägen, dab die Auf- 
bereitung der Zellulose, namentlich wenn die Zel- 
lulose trocken geliefert wird, was wohl der Fall sein 
dürfte, etwas mehr Umstände macht und einen größe- 
ren Kraftverbrauch verursacht als die Aufbereitung 
gewöhnlicher Papierabfälle. Gute, kräftige Zellulose, 
wenn sie richtig verarbeitet wird, gibt natürlich eine 
sehr feste Pappe, und es würden aus der Zellulose in 
erster Linie Hartpappen unter Zusatz von Altpapier 
zu erzeugen sein. Auch als Zusatz zu Ziehpappen, 
Kofferpappen. Stanz- und Matrizenpappen ist die Zel- 
lulose gut verwendbar. Ing.-Chem. O. Kück. 

VI. Mit einer guten und harten Zellulose können 
Sie unter Zusatz von Aktenpapieren sowie festen 
Hadern eine gute Spezialpappe herstellen. Falls Sie 
die Anschaffung von Achatglätten nicht scheuen, 
würde ich Ihnen zur Herstellung von Preßspan raten. 
Andernfalls können Sie mit Ihren vorhandenen Ma- 
schinen Jacquardpappe für Webereien sowie Kaffer- 
pappen, blaue Walzdeckel, Kraitpappen, Gelenkstück- 
pappe für Schuhfabrikation usw. herstellen. 

K. Feldmann. 
Holzstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3362 in Nr. 6. S. 164. 

l. Die Auflösung von Holzstoff für Untersuchungs- 
zwecke erfolgt unter Zugabe warmen Wassers oder 
schwacher Natronlauge im Mörser oder in der Reib- 
schale, die oberflächliche Prüfung des stark verdünn— 
ten Holzstofibreies durch Aufschütten einer kleinen 
Menge desselben auf eine dunkle Glasplatte und dar- 
auffolgende Besichtigung mittels eines starken Ver- 
größerungsglases. Zur gründlichen Untersuchung des 
Holzstoffes bzw. Feststellung der für denselben ver- 
wendeten Holzart sowie zur Bestimmung des Fein- 
heitsgrades des Stoffes ist ein Mikroskop erforderlich. 

H. Post. Biedermannsdorf b. Wien. 

II. Ich empfehle folgendes Verfahren: In einer 
Laboratoriums-Schüttelmaschine mit warmem Wasser, 
eventuell nach vorangegangenem Einweichen in 
kochendes Wasser, bis zur völligen Zerteilung schüt— 
teln. Prüfung auf Feinheit mit dem Schopper-Riegler— 
schen Mahlungsgradprüſer: Prüfung auf Splitter in 
starker Verdünnung auf einer schwarzen Glasplatte: 
Prüfung auf Verunreinigungen: Aus dem Holzschliff- 
brei dünne Blätter mit dem Schöpfrahmen schöpfen 
und die an der Oberfläche sowie in der Durchsicht 


bemerkbaren Verunreinigungen auszählen und even- 
tuell mikroskopisch oder auf analytischem Wege 
weiter untersuchen. A. Z. 


Transparente Papiere. 
Antwort auf Frage Nr. 3363 in Nr. 6. S. 164. 
J. Um Schreib- und Bücherpapiere undurchschei- 
nend zu erhalten, rate ich, etwa 15% Natronzellulose, 
15% Aspenzellulose (auch mehr, wenn der Preis es 
erlaubt), 20% Baumwolle und 50% normale Sulfit- 
zellulose zu verwenden. 


Treibriemen seit Jahrzehnten 
a a A- Transportbänder bestbewährte Qualitäten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, vv ra u Ser. 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Den Mahlungsgrad empfehle ich bei einer Stoff- 
dichte von 6% nicht über 4045“ zu nehmen. Talkum 
und Kaolin machen besser undurchsichtig als andere 
Füllstoffe. Die Transparenz ist nur auf schmierige 
Mahlung zurückzuführen, wie man andererseits durch 
Schmierige Mahlung Transparentzeichenpapiere und 
Pergamin- und ähnliche Papiere erhält. V. 

II. Nachdem das Uebel bei sämtlichen von Ihnen 
verarbeiteten Zellstofisorten auftritt, wird der Feller 
wohl an der Mahlung des Stoffes liegen. Sie tragen 
zu dick ein, oder aber Sie arbeiten mit zu stumpiem 
Mahlgeschirr. Vielleicht sind auch sämtliche Zell- 
stoffe, die Sie verwenden, zu hart gekocht, daher zu 
wenig aufgeschlossen, erfordern lange Mahlarbeit und 
ergeben einen schmierigen, transparenten Stofi. Auch 
überkochte und überbleichte Zellstoffe sind sehr oft 
das Grundübel für die Transparenz von Papier. Zu 
langes Verweilen des zu bleichenden Zellstoffes in 
der Bleichilüssigkeit und zu hohe Bleichtemperatur 
befördert die Oxycellulosebildung und damit ein leich- 
teres Schmierig- und Transparentwerden des herzu- 
stellenden Produkts. Verarbeiten Sie wenig Altpapier 
oder Ausschuß, so kann durch einen höheren Zusatz 
davon der Transparenz entgegengearbeitet werden. 
Bei Druckpapieren erhöht ein Zusatz von ganz- oder 
am besten halbgebleichtem Natronzellstoff die Opa- 
zität. Dünner Eintrag im Holländer und rasches 
Mahlen mit scharfem Geschirr verringern die Trans- 
parenz. Erhöhte Anwendung von vor getrocknetem 
Zellstoff arbeitet dem Uebel entgegen, doch läßt das 
Fertigprodukt gleichzeitig an Faserfestigkeit etwas 
nach. Auch Zusatz von Indianlösung wirkt bei Druck- 


papieren günstig. S. 
Ill. Durch Zugabe von kohlensaurer Magnesia 
und kohlensaurem Kalk — letzterer wird am besten, 


und zwar in feinstverteilter Form durch einfache 
chemische Fällung in Holzbottichen in der Fabrik 
selbst hergestellt — wird jede gewünschte Undurch- 
sichtigkeit von Papier erreicht. Die sehr dünnen 
Papiere, die für Missionsbibeln u. dgl. verwendet 
werden, sowie die undurchsichtigen Zigarettenpapiere 
sind mit diesen Mineralien beschwert. 

Auch durch Zugabe von Mikro-Asbest wird hohe 
Undurchsichtigkeit und außerdem beste Schreib- und 
Druckfähigkeit von Papier erzielt. 

H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 

IV. Die Transparenz Ihrer Papiere dürfte haupt— 
sächlich auf zu schmierigen Stoff zurückzuführen sein. 
Wenn Sie also die Holländer weniger dick eintragen 
und die Mahldauer etwas verkürzen, so werden Sie 
bessere Resultate erzielen; vielleicht liegt der Fehler 
auch am Holländer, daß die Messer zu breit, die 
Walze zu schwer oder der Stoffumlauf nicht genügend 
ist. Zu empfehlen ist auch, den Stoff nicht zu kurz zu 
mahlen; Zusatz von Papierabfällen oder wenn mög- 
lich von baumwollenem Hadernhalhstoff. wird Abhilfe 
bringen. Ing.-Chem. O. K ü c k. 

V. Der Stoff ist nicht schmierig zu mahlen, son- 
dern eher rösch und kurz, ein Zusatz von Aspenzellu- 
lose ist vorteilhaft, als Füllstoff ist Talkum dem 
Kaolin vorzuziehen. Satimierte Papiere dürfen nicht 
zu stark gefeuchtet werden. auch darf kein zu starker 
Druck angewendet werden. A. Z. 

VI. Vor allem darf der Stoff nicht zu schmierig 
gemahlen werden. Es empfiehlt Sich, die Holländer 
dünner einzutragen und die Walze schärfer aufzu— 
setzen und dem Stoff nach beendeter Mahlung noch 
5. 10% knotenfrei gekollerten Ausschuß zuzugeben 
und den Stoff noch 10 Minuten im Holländer zu 
schlagen. Die Papiere dürfen nur schwach gefeuchtet 
und mit niedrigem Druck geglättet werden. Eventuell 


zweimal satinieren, das erste Mal ohne Druck, das 
zweite Mal mit Druck arbeiten, Me. 

VII. Wenn möglich, ist etwas Holzstoff zuzu- 
setzen, die Zellulose muß weich sein, die Beschweruug 
bis 23% betragen. Außer dem eigenen Ausschub 
empfichlt es sich, noch 10% reine weiße Papierabfälle 
zuzusetzen. Sind Ihre Papiere nur aus gebleichter 
Zellulose hergestellt, so sind eben alle acht Sorten 
zu hart: in diesem Falle besorgen Sie sich eine 
weiche Sulfitzellulose und stellen folgende Stoff- 
mischung zusammen: 50% gebl. la. Sulfitzellulose, 
20% gebleichte Aspenzellulose, 5% Ausschuß und 25% 
Talkum. l 

Auf der Papiermaschine muß unbedingt auf gleich- 
mäßigen Stoffauflauf geachtet werden, weiter sollen 
4--5 Sauger vorhanden sein, und die ersten dürfen 
nur ganz wenig saugen. Von großem Werte ist es. 
mit zwei Egoutteuren zu arbeiten. Hervorragende 
Deckung erzielt man durch eine richtige Trichter- 
Stoffängerarbeit, wenn man nur eingedickten Fangstoff 
zur Verdünnung nimmt und gar kein Frischwasser 
verwendet. | W. J. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden, Preis zusammen AM 4.—. 
Aus’m Papiermacherstüberl. 
Des Papiermacher-Sang und Klang. II. Teil von 
Heino Castorf. Elegant gebunden Preis M 3. 


Güntter-Staib Verlag. Buchabteilung. 
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Marktberichte. 


Vom französischen Papiermarkt. 

Aus Südirankreich wird ein sehr fester Ton der 
Papizrmärkte berichtet. Die Nachfrage berücksichtigt 
fast alle Papiersorten mit Bevorzugung von Druck-, 
Brief-, Schreibmaschinen- und Kopierpapier. Die 
Preise für diese Sorten neigen zum Steigen. Die 
Ausfuhr ist zurzeit zufriedenstellend. Besonders 
Pappe wird in regulären Partien angefordert und hat 
sich daher im Preise voll behauptet. Die letzten 
Pariser Preise für die hauptsächlichsten Papiersorten 
stellen sich wie folgt: Satiniertes Druckpapier in 
Bogen 250 Fr., zugerichtetes Zeitungsdruckpapier in 
Rollen 240 Fr., gewöhnliches Druckpapier für Bücher- 
und allgemeine Druckereiverwendung 280 Fr., do. 
etwas bessere Sorte 340 Fr., Registerpapier 420 Fr., 
weißes Schreibmaschinenpapier 450 Fr., do farbiges 
500 Fr., Kraftpapier 375 Fr., weißes zugerichtetes 
Plakatpapier 250 Fr., Strohkarton 90 Fr., gewöhnliche 
unsatinierte Maschinenpappe 95 Fr., bessere graue 
Pappe, maschinenglatt 140 Fr. 


Papiermarkt in Syrien. 

Nach den neuesten Veröffentlichungen des offi- 
ziellen französischen Bulletins für Syrien ist der 
dortige Markt normal. Die Preise sind jedoch unter 
dem Eindruck der Frankenschwankungen unstabil 
geworden und neigen in französischer Währung stark 
nach oben. Es empfiehlt sich daher, in englischer 
Währung zu handeln. wobei folgende Preise als 
letztgültige Handelspreise angegeben werden können: 
Zeitungsdruckpapier 20 € pro Tonne, gewöhnliches 
Druckpapier 24 25 K. Pack- und Umschlagpapier 
16 17 K, Pappe aller Art 15 015% €. Der syrische 
Import stammt in der Hauptsache aus Frankreich 
oder unter französischem Mandat stehenden Ländern 
und hat sich in den letzten Monaten etwas erhöhen 
können. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 10. Februar 1920. 

Die Lage des New Yorker Papiermarkts 
ist im allgemeinen befriedigend. Zeitungsdruckpapier 
erfreut sich einer ständigen guten Nachfrage; sofort 
lieferbare Ware ist knapp und die Preise sind sehr 
fest. —— 

Holzstoif. Der Markt hat sich etwas erholt. 
Das Angebot in Lokoware ist gering und die Preise 
sind verhältnismäßig hoch. Einheimischer Holzschliff 
liegt sebr fest zu Doll. 28 32 pro ton ab Fabrik und 
importierter Holzschliff kommt auf Doll. 35 -40 
pro ton. ` 

Zellstoff. Die Nachfrage nach Zellstoff ist 
beständig und es herrscht eine feste Stimmung am 


843 rm Fichtenpapierholz gemischt 


sche und kanadische Fabriken haben nur sehr wenig 
Material anzubieten, und in manchen Fällen Werden 
höhere Preise verlangt. 

Das Geschäft in Lumpen und ins 
ist in der letzten Zeit etwas lebhafter geworden, S. 


Internationaler Holzmassemarkt. 

Am englischen Markt ist die feste Tendenz 
einem unsicheren Ton gewichen. Obgleich verschie- 
dene Werke auf Monate hinaus ausverkauft sind, 
stehen im Handel noch verschiedene Partien zum An- 
gebot. Das Geschäft in leichtbleichbarem Sulfitzell- 
stoff wickelte sich in der letzten Woche zu £ 14.10 
bis 14.15 ab. Verkäufe von starkem Sulfitzellstoff 
werden zu & 13.10 abgeschlossen. In Norwegen 
hat sich die leidlich gute Lage der Zellstoffindustrie 
nicht geändert. Kraftzellstoff verkauft sich am besten. 
Die Holzschliffvorräte sind wegen der Herabsetzung 
der Produktion, die aus dem Wassermangel resultiert, 
heruntergegangen. Die Preise sind noch unverändert, 
doch hofft der heimische Handel auf baldige Er- 
höhung. Der schwedische Zellstoffmarkt zeigt 
noch einige Belebung mit festen Preisen für Sulfit- 
und Sulfatzellstoff, da Amerika und Australien noch 
dauernd mit Abschlüssen auftreten. Feuchter Holz- 
schliff wird lebhaft gehandelt; für 1927 wurde schon 
ein Quantum von 25000 tons verkauft. Sogar für 
1928 liegen schon Abschlüsse vor. In Nordame- 
rika ist die Lage dadurch gefestigt, daß sich die 
europäische Konkurrenz jetzt weniger geltend macht. 
Sowohl in den Vereinigten Staaten wie in Kanada 
ist Holzschliff knapp bei sich versteifenden Preisen. 
Importierter gebleichter Sulfit- und Kraftzellstoff ten- 
dieren sehr fest und tragen auch zur Befestigung der 
heimischen Notierungen bei. 


Vom Papierholzmarkt. 

Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen. Oberförsterei Hoyerswerda im 
Reg.-Bez. Liegnitz (12. 2.) 988 rm Nadelpapierholz 
1. Kl. A 7.97, 2. Ki. / 5.72; Anfuhr 8-9 km. Ober- 
försterei Mehlauken im Reg.-Bez. Königsberg 
(18. 2.) 193 rm Fichtenpapierholz 1. Kl. A 8. 

Ein Submissionsverkauf der Oberförsterei Drus- 
ken im Reg.-Bez. Königsberg (23. 2.) brachte für 
7.50 und ein 
solcher der Oberförsterei Piet zhausen im Reg.“ 
Bez. Erfurt (20. 2.) von 551 rm Eichitenpapierholz für 


Kl. / 14.56 und 2. Kl. / 13.76. 

Süddeutschland. Die feste Grundstim- 
mung konnte sich bei dem schwachen forstlichen 
Angebot und den hohen Auslandpreisen Weiterhin 


Markte. Ein groBer Prozentsatz der schwedischen behaupten. Die wiederholten Versuche, die Preise 
Produktion von 1927 ist bereits verkauft. Einheimi— herabzudrücken, fanden bei der entschlossenen Hal- 
Deutschland. Oesterreich. 

rn —t— ͤ —— 
Tschechoslowakei. apier T 7 er Polen. 
EERE 


liefern in großen Mengen 


Meiner & Hohmann d. m. D. H. Hoizhandiung, 


— Mills i Thir. 
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Gummi 


Schopper Festigkelisprüler 


wie an das Staatl. Materlalprüfungs- 
amt Berlin-Lichterfelde gelletert. 
für Spinnpapiere sowie alle übrigen Papiere, 
Papiergarn und Papiergewebe 
für Hand-, Wasser- oder mech. Antrieb. 


Trockongohaltsprätor 
Dickonmossor, Voraschungsapparato 
Präzisiens-, Papier- und Pappenwapen 


erzeugt in anerkannt bester Ausführung 


ei... LouisSchopper,Leipzig3 


Bayerschestr. 77 und Arndtstr. 27 
Fabrik für Materlalprüfungsmaschinen 
wissenschaltliche und technische Apparate. 


Kollergangsteine, Rallinenrsteine, 
Sleinwalzen nnd brundwerke 


aus Basalt-Lava und Granit, 


Carl Ackermann, Steinbruchbesitzer, Köln 
Gegründet 1825. Fllzengraben 17. Gegründet 1825. 


Bandeisen 
Bandeisenschiösser 
Packzangen 
Scheren etc. 


Alexander Jacobs, Köln, . 28. 
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hervorragende 
Qualitäten 


Halle a. d. Saale. 


BER 
BORSI IBWALDE 


; 
1% 
— 75% 
ER Ro 


Bedeutendster Talkum- 
Produzent Österreichs 


Eduard Elbogen, 
Wien 3/2, Dampfschiffstraße 10 
liefert 


Talkum. 


zur Paplerfabrikation 
vorzüglich geeignet, 


garantiert kalkfrei, in verläßlich 
gleichmäßig ausfallenden, vollkom- 
men glimmerfreien, blütenweißen 
und absolut reinen Qualitäten aus 
5 eigenen Talkumgruben und 4 
eigenen Raffinerien. 


Teiegr.- Adr.: Edelbogen Wien. 


HERMANN FINCKH | 
REUTLINGEN 


MASCHINENSIEBE 
EGOUTTEURE 
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tung der Eigner keinen Boden; man ist auf dieser 
Seite der Üeberzeugung, daB ein Zurückweichen der 
Preise nicht zu erwarten sein dürfte. Die Nachfrage 
wird entsprechend den Verhältnissen als gut bezeich- 
net. Als Käufer treten in erster Linie die Fabriken 
auf, der Handel dagegen weniger oder überhaupt 
nicht; auch die sächsischen Händler, die eine Zeitlang 
ziemlich flott in Bayern kauften, sollen sich neuer- 
dings wieder zurückgezogen haben. Das forstliche 
Verkaufsgeschäft wickelt sich in der Hauptsache frei- 
händig ab; soweit auf Öffentlichen Verkäufen Anstel- 
lungen gemacht wurden, blieben die Partien für ge- 


. wöhnlich wegen zu geringer Gebote unverkauft, so 


z.B. in Oberfranken und der Oberpfalz. Der frei— 
händige Verkauf dagegen brachte Erlöse, die sich im 
großen ganzen auf der bisherigen Höhe hielten. Die 
badische Staatsforstverwaltung verkaufte zuletzt 
rund 2000 Ster um hauptsächlich 140—150% (äußere 
Grenzen der Spannung 130— 158%) der Grundpreise 
von 12, 10 und 8 & je Ster 1.—3. Kl, ohne Rinde 
bzw. von 11. 9 und 7 / je Ster ebenso mit Rinde 
ab Wald, während in Württemberg der gegen- 
wärtige Preisstand mit 135—145% dieser Sätze an- 
genommen werden kann. Gelegentlich der großen 
Verkaufsserie in Oberfranken um Ende Januar 
unverkauft gebliebene Partien konnten nachträglich 
um 120—132%, in einem Falle um 165% der Grund- 
preise abgesetzt werden, während ein Freihandver- 
kauf von rund 2500 Ster in der Oberpfalz 127%% 
brachte. Der Verkauf von rund 540 Ster aus einem 
schwäbischen Revier ergab 134 %. von zusammen 
rund 1900 Ster aus niederbayerischen Revieren je 
nach Bringungsverhältnissen (Fuhrlöhne von 3--5 MH 
je Ster) teils 100%, teils 118--125% der Grundpreise. 
Das Angebot in ausländischer Ware war wegen der 
zu hohen Forderungen im allgemeinen wenig erfolg- 
reich. — 

In einem Bericht über den Rundholzmarkt in 
Württemberg und Hohenzollern, Stand 
am 25. Februar, wird bemerkt, daß für Papier- 
hölzer auch weiterhin beachtenswerte Nachfrage 
bei Preisen zwischen 100 und 108% der Landesxrund- 
preise bestand. — 


— — — 


Vom Altpapiermarkt. 

Die Lage des deutschen Altpapiermarktes 
hat sich im Laufe des Monats Februar eher ver- 
schlechtert als gebessert. In den minderen Graden 
stockt der Absatz fast vollkommen; soweit Geschäfte 
in diesen Sorten getätigt werden konnten, erfolgten 
sie zu Preisen. die dem Handel kaum einen Verdienst 
lassen; dies tritt besonders bei den gelegentlichen 


mit Warmluftbetrieb zur wirksamen Entnebelung von Kollergängen, Holländer- 
Gewähr für nebelfreie Räume wird übernommen. 


und Papiermaschinensälen. 


Herausgeber: 
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Netzschkauer Maschinenfabrik Franz Stark & Söhne. Netzschkau I. Sa. 


Güntter-Staib, Verlag, 
Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 
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Abschlüssen von gemischten Abfällen und Kartonna- 
genabiällen zutage. Gänzlich vernachlässigt liegen 
bunte Späne, Schwerdruck- und Stampfpapier. Die 
Nachfrage nach den besseren Sorten, wie weißen 
Spänen (holzfrei und holzhaltig). weißen deckelfreien 
Akten, Hartpost und Hanipapier ist laufend gut und 
übertrifft vielfach das knappe Angebot: der Anfall 
besonders an Spänen ist wegen des mäßigen Beschäf- 
tigungsgrades der papier verarbeitenden Industrien und 
Druckereien qualitativ gering. Die Aussichten für die 
nächste Zeit sind noch recht unbestimmt; der Auf- 
tragseingang der Papier- und Pappenindustrie hat 
sich nicht gebessert; sie erwartet vielfach eine Be- 
lebung von der Leipziger Frühjahrsmesse. Von der 
Erfüllung dieser Erwartungen wird auch der deutsche 
Altpapierhandel in den nächsten Monaten ganz we- 
sentlich beeinflußt sein. 

Am englischen Altpapiermarkt zeigte sich 
neuerdings eine Belebung des Absatzes, so daß nun- 
mehr mit ganz wenigen Ausnahmen flotte Geschäfts- 
tätigkeit herrscht. Abgesehen vor gewöhnlichen ge- 
mischten Abfällen und Strohpappen ist der Umsatz 
zufriedenstellend; besonderes Interesse besitzt brau- 
nes Kraftpapier, das wegen der Knappheit von dem 
zur Fabrikation nötigen Zellstoff im Preise etwas 
gestiegen ist. Unverändert bei zufriedenstellendem 
Absatz sind alle Sorten von Spänen, Zeitungen und 
holzhaltigen Druckabfällen; Akten und Skripturen, 
weiß, sind bei reger Nachfrage nur knapp angeboten. 
Der Export liegt ruhig: was aber bei dem guten 
Inlandgeschäft keine Rolle spielt. 

Auch der nordamerikanische Altpapier- 
markt verkehrte in der letzten Zeit in zufriedenstel- 
lender Haltung. Die bisher bereits laufend abzusetzen- 
den Sorten, wie Späne, Kraftpapier und Akten, waren 
glatt abzusetzen, Bücher hatten größeres Interesse 
und zogen etwa 1 Doll. je 100 Ibs an. Trotz des 
guten Geschäftes war es nicht möglich, die Preise für 
andere Sorten heraufzusetzen. 


Casein vna 
aerfloved 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg 1. 
Entnebelungsapparate NEMA” 


Bes — =v 


Biberach. 


Otto Kurz in Biberach. 


Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württemberg). 
Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach- RIB (Württ. 
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Aus den beim staatlichen Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem eingehenden An- 
trägen zur Kontrolle der Normalpapiere geht hervor, daß ab und zu immer noch 
Kriegs-Normalpapiere (kenntlich an dem Buchstaben „K“ vor dem Wort „Normal“) 
hergestellt und von den Behörden gekauft werden. Die Kriegs-Papiernormalien sind 
mit Erlaß des Herrn Ministers für Wissenschaft, Kunst und Volksbildung vom 19. Juli 
1923 (A 5764%/ II) aufgehoben worden. Nach Verbrauch der damals vorhandenen 
Vorräte dürfen somit Kriegs-Normalpapiere von den Staatsbehörden nicht mehr ver- 
wendet werden. 

Berlin-Dahlem, den 26. Februar 1926. 

Staatliches Materialprüfungsamt. 
Der Präsident: W. von Moellendorff. 
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Tarifierung von Papierwolle. 


Durch Nachtrag II mit Gültigkeit vom 
15. März 1926 zum Deutschen -Eisenbahn- 
Gütertarif vom 1. August 1925 ist Papier- 
wolle als besondere Tarifnummer in Wa- 
genladungsklasse C mit folgender Erläuterung 


aufgenommen worden: „Papierwolle wird 
durch Zerschneiden von Papierabfällen in 
schmale Streifen (Schnitzel) hergestellt und 
dient als Packmittel. T.K. 140 *.“ 

v. W. 


Handelspolitik. 


1. England. 


Auf eine Anfrage an den Premierminister, 
wann das Gesetz über den Packpapier- 
zoll dem Unterhaus vorgelegt werden 
würde, erfolgte die Antwort, daß es augen- 
blicklich noch nicht möglich sei, den Zeit- 
punkt hierfür anzugeben. Anscheinend sind 
inzwischen auch in der konservativen Partei 
Gegensätze in dieser Frage entstanden. In 
der „Daily News“ wird eingehend ausge- 
führt, daß zwar der Untersuchungsausschuß 
sich für einen 17½prozentigen Einfuhrzoll 
aussprach, aber das Hauptgewicht seiner 
Feststellungen und Gründe sei vorwiegend 
gerade gegen einen Zoll. Die Einfuhr von 
Packpapier nach England aus Skandinavien 
und zum geringen Teil aus Deutschland wäre 
1924 nur 5% größer als 1913 gewesen. Es 
könne daher nicht von einer übergroßen 
Einfuhr gesprochen werden. Das Entschei- 
dende der Frage sei die Papiersorte. Das 
Ausland richtete sich nach dem englischen 
Bedarf, der englische Fabrikant selbst täte 
dies nicht. Der englische Markt hätte sich 
immer mehr dem Kraftpapier zugeneigt, wo- 
von 70 000 tons im Jahr _ 32 % der Gesamt- 
papiereinfuhr aus dem Auslande käme. Die 
heimische Erzeugung betrage dagegen nur 
8000 tons jährlich - 4% der Gesamt- 
inlanderzeugung. Das Komitee selbst stellte 
bezüglich des Kraftpapiers fest, daß, obwohl 
hochwertiges Papier zweifellos in England 
hergestellt werden könnte, die Erzeugung so 
wenig vergrößert worden wäre, daß es un- 
billig wäre, gegen die Verbraucher Schritte 
zu tun, welche zur völligen Ausschließung 
der ausländischen Erzeugnisse führen könn- 
ten. Die einzigen sicheren Folgen eines 
Zolles wären, daß der Verbraucher mehr 
zahlen müßte und der englische Export 
schwer getroffen würde Nur die Tüten- 
fabrikanten hätten als einzige Verbraucher 


den Zoll unterstützt, weil sie nicht aus- 
führten. 
2. Litauen. 
Durch Verordnung vom 31. Dezember 


1925 sind mit Wirkung vom 3. Januar 
1926 eine Reihe Aenderungen im Schema 


und einiger Zollsätze des Tarifs vom 19. De- 
zember 1924 eingetreten. Der geänderte 
Tarif folgt nachstehend. Die Zollsätze gelten 
für 1 kg in Lit. gleich 0,42 R.-M. 


Auszug aus dem litauischen Zolltarif. 
Gruppe VIII. Papler und dessen Fabrikate. 


§ 176. 

Lumpen und anderes Papiermaterial. 
Zollsatg 
für 1 ks 
in Litaz 

1. Verschiedene Lumpen und Gewebeflicken, 


nicht länger als 2 m und nicht breiter als 


2 em r . g l k ; 0.20 
2. Papierherstellungsmasse und Makulatur sowie 
Zellulose, dicht durchlöchert 0.02 
3. alte ungelochte Zeitungen 0,20 
š § 177. 
Papierwaren. 
1. Kartons und gepreßtes Papier: 

a) Kartons, nicht besonders bezeichnet, in 
Blättern und Rollen, gefärbt oder unge- 
färbt, gepreßtes Papier (Papiermaché) 0.30 

b) Rohpappen zur Dachpappenherstellung 0,01 

c) Dachpappe . . 5 . j 0.08 

d) Bristolkartons, satinierte und polierte Kar- 
tons, Karton und Papier in Teer oder in 
einem antiseptischen Material xetränkt 
oder damit bestrichen ; ; 8 . 0.30 

e) Halbfabrikate aus Karton, Kartonkarten 
für Jacquardwebstühle, Röhrchen zur Auf- 
wickelung von Webgarn 0,40 

2. Papier: 

a) ungeleimtes Papier für Zeitungen in Rollen 
oder in Bogen ; . zollfrei 

b) gelbes Holzpapier zum Packen 0.05 

c) verschiedenes Papier. außer dem besonders 
benannten, unverziert, gefärbt, liniiert und 
graviert; Papier auf weitmaschigem Ge- 
webe geklebt ; ; 0.20 

d) Papiertapeten und -Borten 0,30 


e) Pilanzenpergament, wenn auch auf weit- 
maschigem Gewebe geklebt, Zigaretten- 
papier, Kopierpapier, Kohlepapier (von 
Papier oder Baumwolle), dünnes chine- 
sisches Papier, Papier in Wachs oder Pa- 
raffin getränkt. chemisches Photograph:n- 
papier und einseitiges Papier 1.00 

3. Japan. 

Die japanische Regierung hat am 19. Ja- 
nuar 1926 eine Novelle zun Zolltarif dem 
Parlament vorgelegt, weil der bestehende 
Zolltarif vor 15 Jahren aufgestellt ist und der 
wirtschaftlichen Lage Japans von heute nicht 
mehr entspräche. Ob die Zolltarifnovelle in 
der nunmehr vorliegenden Form vom Parla- 
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ment angenommen werden wird, bleibt ab- 
zuwarten. 

Der neue Zolltarif enthält auch folgende 
Zollerhöhungen für eine Reihe von Papier- 
positionen. Wir lassen den augenblicklich in 
Kraft befindlichen Zolltarif und die Sätze der 
Zolltarifnovelle folgen. (1 Kin gleich 600 g, 
| Jen gleich 1,90 R.-M.) 


Auszug aus dem japanischen Zolltarif 
vom 14. April 1910 mit den bisherigen 
Aenderungen. 

Abschnitt II. 


Halbzeug für dle Papleriabrikatlon, 
Papier, Papierwaren, Bücher und Bilder. 


` Zollsätze 

. tZige 
Tarif- Jetzige der Zoll- 
Nr. Gegenstände Zollsätze tarii- Nox 


Jen pro 100 Kin 
361 Halbzeug zur Papieriabrikation: 


1. mechanisch bereitet 0,22 — 
2. anderes 0,27 — 
362 Druckpapier: 
1. Kunstpapier 2,40 6,60 
2. anderes: 
A. in der Masse gefärbt 1.20 1,55 
B. anderes: 
a) im Gewichte bis zu 58 g 
auf 1 am zoe e mana -— 
b) anderes 2 2.20 
363 Schreibpapier „ i 5 
364 Zeichenpapier 3,55 7,50 
365 Löschpapier 3.80 4,90 
366 Filtrierpapier bung 17,40 21.— 
367 Packpapier und Zindliolznänier, mit 
Ausnahme von Seidenpapier . 1,50 2.40 
368 Zigarettenpapier 12,40 30 % 
v. Werte 
309 Papiertapeten 8.50 14.4 
370 Pappe oder Kartönpäpier 7 1,50 1,75 
371 Chinesisches Papier aller Art (vom 
Werte) eaaa‘ 30 v.. — 
372 Nachgeahmtes japanisches Papier 
und Seidenpapier 3.25 — 


373 Nachgeahmtes Pergament. Paräffin- 
papier und Wachspapier: 


1. mit Metallfolie oder Metallpulver 
belegt oder überzogen, gepreßt 


oder bedruckt (vom Werte) 100 v. H. — 
2. anderes ; 3,20 — 
374 Pauspapier ; 22, — — 
375 Lithographisches Üchertragungspapier 36,50 37,8 
376 Oelpapier 5,00 15,1 
377 Papier für Pens ene . . 57.20 107.— 
378 Papier, anderweit nicht aufgeführt: 
1. mit Metallfolie oder Metallpulver 
überzogen oder belegt: 
A. mit Folie oder Pulver aus 
Edelmetall (vom Werte) . 100 v.H. — 
B. anderes (vom Werte) . 100 v.H. — 
2. farbig gestrichen: 
A. gepreßt (vom Werte) . 100 v.H. — 
B. anderes (vom Werte) . 100 v,H. — 
3. bedruckt: 
A. gepreßt (vom Werte) . 100 v.H. — 
B. anderes (vom Werte) . 100 v.H. — 
4. anderes: 
A. gekreppt oder gefältelt (v. W.) 100 v.H. — 
B. anderes (vom Werte) 25v.H. — 
usw. 
382 Briefpapier in Schachtein 30 v.H. 30,3 
v.Werte 
383 Briefumschläge: 
1. in Schachteln, einschließlich des 
dabei befindlichen Briefpapiers 19,60 31,6 
einschl. d. 
Schacht. 
2. andere 15.10 30% 
v.Werte 


4. Griechenland. 


Nach Mitteilung des griechischen Finanz- 
ministeriums sind die griechischen Zollbehör- 
den angewiesen worden, die von deutschen 
Gemeinde- und staatlichen Verwaltungs- 
behörden, auch Handelskammern, ausgestell- 
ten Ursprungszeugnisse sowie ein- 
wandfreie, von den Firmen beigeschafite 
Beweisstücke ohne Visumeinesgrie- 
chischen Konsulats als gültig anzu- 
erkennen. v. W. 


Wiedereinführung der früheren Vorschriften für die Stoff- 


zusammensetzung und Festigkeit des Quittungskartenkartons. 
Mitteilung aus dem staatlichen Materialprüfungsamf zu Berlin-Dahlem. 


Mit Verfügung vom 6. 10. 1923 setzte das 
Reichsversicherungsamt unter dem Druck der 
wirtschaftlichen Verhältnisse die Anforderun- 
gen an die Eigenschaften des Quittungs- 
kartenkartons versuchsweise herab; in wel- 
chem Umfang, ist aus nachstehender Gegen- 
überstellung zu ersehen. 

Eigenschaften des Kartons nach der Ver- 


fügung vom: 30.9.1921 6. 10. 1923 
Stoffzusammensetzung: Zellstoff Beliebig 
Mittlere Reißlänge: 4000 m 3000 m 
Mittlere Dehnung: 3% 25% 
Quadratmetergewicht: 280 200 g 
(Spielraum (Spielraum 
270—290) 190—210) 


Ueber die Erfahrungen mit dem neuen 
Karton sollten die Landesversicherungsanstal- 
ten nach 2 Jahren an das Landesversiche- 
rungsamt berichten. Das ist jetzt geschehen. 
Nach den Mitteilungen mehrerer Versiche- 
rungsanstalten hat sich der neue Karton als 
zu schwach erwiesen; daraufhin hat das 
Reichsversicherungsamt am 7. 1. 1926 die 
Verfügung vom 6. 10. 1923 wieder aufge- 
hoben und die Bestimmungen vom 30. 9. 
1921 wieder in Kraft gesetzt. 


Prof. W. Herzberg. 


— EBEEzn 


290 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 11 1926 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 15. Frachtstundung. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industri:.) 

Der Verkehrsausschuß des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie beschäftigte sich in seiner Ta- 
gung vom 10. Februar mit dem Frachtstundungs- 
verfahren. Nach einer eingehenden Erörterung wurde 
die nachfolgende Entschließung gefaßt: 

„Die mit Wirkung vom 1. Februar 1926 vor- 
genommene Ermäßigung der Provision für das halb- 
monatliche Frachtstundungsverfahren der Deutschen 
Verkehrskreditbank von 3 v. T. auf 2 v. T. wird be- 
grüßt, erscheint aber unzulänglich. Die jetzige Pro— 
vision entspricht immer noch einem Jahreszins von 
96%. Da die Halbmonatsstundung im Durchschnitt 
einer Zahlungsfrist von nur acht Tagen gleicht und die 
Deutsche Reichshahn-Gesellschaft auch selbst Vorteile 
daraus zieht, daß die Frachtbeträge nicht in kleinen 
Einzelzahlungen, sondern summarisch bewirkt werden, 
erscheint jede Provisionszahlung ungerechtfertigt und 
mit kaufmännischen Grundsätzen unvereinbar. Der 
gänzliche Abbau der Stundungsprovision muB daher 
erwartet werden. Es wird ferner festgestellt, daß 
das heutige Bankstundungsverfahren, vom Standpunkt 
der Wirtschaft im allgemeinen aus betrachtet. um- 
etändlicher ist als die frühere unmittelbare Eisen- 
bahnstundung. Auch für die Reichsbahn scheint die 


Einschaltung der Verkehrskreditbank in das Fracht- 
stundungsverfahren schon wegen der sehr späten 
Verzinsung der Stundungsfrachtbeträge durch die 
Bank zugunsten der Bahn kostspielig zu sein. Von 
der Deutschen Reichshahn-Gesellschaft, Hauptverwal- 


tung, wird daher eine eingehende Prüfung dahin- 
gehend erbeten, ob nicht durch die vorgehaltene 


Wiederausschaltung der Verkehrskreditbank aus dem 
Frachtstundungswesen und durch Wiedereinführung 
eines Stundungsverfahrens nach Art der Vorkriegs- 
zeit besser den Interessen der Wirtschaft und Reichs— 
balın gedient wird. 

Nach der Herabsetzung der Stundungsgebühr für 
halbmonatliche Stundung von 3 auf 2 v.T. ist die 
eintägige Stundung zu 1 v. T. um etwa 20 % teurer 
als die halbmonatliche Stundung geworden, obwohl 
bei eintägiger Stundung noch der Zins aus täglichem 
Geld für etwa 100 Tage in einer Il5tägigen Stun- 
dungsperiode dem Stundungsnehmer entgeht.“ — 

Der VerkehrsausschußB des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie bittet deshalb darum, daß die 
Stundungsgebühr für eintägige Stundung von 1 v. T. 
ebenfalls mit Wirkung vom 1. Februar d. J. ab 
um ½ v. T. ermäßigt wird, schon um den bisherigen 
Benutzern der eintägigen Stundung den Ueberzang 
zu einer neuen Stundungsart zu ersparen. 


Die österreichische Papier-, Zellulose-, Holzstoff- und 


Pappenindustrie bei der parlamentarischen Enquete. 


Am 12. Februar 1926 fand in Wien unter dem 
Vorsitz des Ministers a. D. Hein! eine Tagung der 
parlamentarischen Enquete statt, die sich mit der 
Papier- und Papierstoffindustrie beschäftigte. An 
solcher nahmen die Vertreter sämtlicher beteiligten 
Ressortministerien und offiziellen wirtschaftlichen 
Körperschaften sowie die Fachverbände unserer In— 
dustrie und der Arbeitnehmerorganisationen derselben 
teil. Der Präsident des Verbandes der österr. Papier-, 
Zellulose-, Holzstoff- und Pappenindustrie, Herr Ge— 
neraldirektor Dr. Richard Stepski, hatte 
Gelegenheit, sämtliche Wünsche der Papier- und 
Papierstoffindustrie in einem ausführlichen Expose 
zusammenfassend zur Kenntnis zu bringen. Derselbe 
führte insbesondere aus, daß in der Papier-, Zellu- 
lose-, Holzstoff- und Pappenindustrie Oesterreichs 
derzeit zwar keine drückende Arbeitslosigkeit be- 
steht. daß aber immerhin 5% der Arbeiter, 1000 
unter 19000, heute ohne Beschäftigung wären. Aus 
diesem Grunde käme die Papierindustrie für die 
Ueberleitung fremder Arbeitsloser weniger in Be- 
tracht, wobei übrigens zu berücksichtigen ist, daß, 
dem Arbeitsprozeb entsprechend, der Arbeiter vor: 
Hilfsarbeiter im Betriebe selbst zum qualifizierten 
Arbeiter seine Ausbildung erfahre. Schwere Sorgen 
bereite es jedoch, mit Rücksicht auf den unzuläng— 
lichen Inlandabsatz und den durch Deutschland und 
die nordischen Staaten, auch sehr stark durch Kanada 
bedrohten Weltmarkt, den derzeitigen Arbeiterstand 
aufrechterhalten zu können. Hierbei wäre noch zu 
erwägen, daB unsere Arbeiteranzahl, auf die erzeugte 
Gesamtmenge bezogen, eine weit höhere ist als in 
manchen Konkurrenzstaaten, so z. B. Deutschland. 
Käme daher für unseren Industriezweig eine produk- 
tive Arbeitslosenfürsorge im allgemeinen nicht in 
Betracht, so müßte präventiv vorgesorgt werden, 
damit in der Papierindustrie keine größere Arbeits— 
losigkeit entstehe. Hier wäre nicht eine Maßnahme 
in Rücksicht zu ziehen, von der Abhilfe erwartet 
werden könnte, sondern eine Reihe von Maßnalınten, 
als deren wichtigste hervorgehoben seien: 


Die Schleifholzfrage, d. h, eine definitive und 
gerechte Regelung des Schleifholzverkehres, da es 
nicht angehe, unserer Industrie, deren Hauptbasis das 
inländische Schleifholzvorkommen bildet, diese Grund- 
lage zu entziehen. Auch müßte vor allem berück- 
sichtigt werden, daß das inländische Schleifholzab- 
kommen gerade nur den Bedarf der österreichischen 
Papierindustrie deckt. 

Des weiteren wären handelspolitische Maßnahmen 
notwendig, die uns vor übermäßiger Verteuerung der 
nur oder zum größten Teile aus dem Auslande zu 
beziehenden Roh- und Betriebsstoffe sowie der Ma- 
schinen bewahrt. Auch der Verhinderung von vieler- 
lei Erschwernissen, die der Einfuhr unserer Ware 
nach dem Auslande bereitet werden, muß besonderes 
Augenmerk gewidmet werden. 

Gleich dringend erscheint es, in steuerpolitischer 
Hinsicht Erleichterung von Investitionen zu schaffen 
und unsere Ausfuhr zu fördern. 


Auch eine zielbewußte Tarifpolitik könnte unse— 
rem Exporte wesentliche Dienste leisten. 


Abschließend verwies Präsident Dr. Stepski auf 
die in einzelnen Gegenständen folgenden Detail- 
referate, die bestimmt seien, konkrete Vorschläge zu 
erstatten und zu begründen. 


Hieran schlossen sich ein umfassendes interes- 
santes Referat des Herrn Generaldirektors Dr. 
Grätz über Absatzverhältnisse unserer Industrie 
sowie Ausführungen des Generalkonsuls Werer- 
skiold. der einen Vergleich zwischen den öster- 
reichischen Produktions- und Absatzverhältnissen und 
jenen der nordischen Staaten brachte. 

Minister a. D. Heinl, der den vorgebrachten 
Wünschen und Anregungen mit besonderem Interesse 
folgte, versprach am Schlusse der Enquete deren 
Ueberweisung an die zuständigen Ressortministerien 
sowie deren Erörterung in den parlamentarischen 
Ausschüssen. Zur Bereinigung der Schleifholzfrage 
kündigte der Minister eine Zusammentretung zwischen 
Papierindustrie und Waldbesitz an, 
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Die Energie- Vorräte der Erde. 


Von Berat. Regierungsbaumeister Dr.-Ing. Leiner, zurzeit Stolp-R. i. Pommern. 


Alle Energie der Erde ist letzten Endes 


Sonnenenergie, teils ständig erneut über- 
tragen, teils im Laufe der Jahrmillionen als 
Kohle und Oel im Schoß der Erde gespei- 
chert. Für unsere menschlichen Berechnun- 
gen kann die jahraus, jahrein zur Erde strah- 
lende Energie als unveränderlich angesehen 
werden. Um einen Wärmetod des Sonnen- 
systems brauchen wir heutigen Menschen 
uns nicht zu sorgen. 

Der schwedische Forscher Arrhenius gibt 
folgende Energieübersicht in Billionen Ca- 
lorien: 

Tafel 1. 
10 "kcal 
Wärmestrahlung der Sonne (im Jahr) 3. 1018 
Wärmestrahlung zur Erde einschl. 
Luftmantel 
Wärmestrahlung zur Erdoberfläche 
allein 
Abdunstung des Wassers von Meer 
und Luft 
Energie der Wassertröpfchen in den 


1330 . 10° 
530 . 10° 


340 . 10% 


Wolken 28. 10 
x des fließenden Wassers 55 000 
„ der Flüsse, ausnutzbare 4 000 
ii der Luftströme 33. 10% 
= aufgespeichert in Pflanzen 160 000 
j der jährlich verbrauchten 

Kohlen 7 200 


„ gesamte der fossilen Kohlen 44. 10° 
„ gesamte des Erdöls 100 000 


Als Energiemaß wurde die Calorie be- 
nutzt, weil es sich ja in der Hauptsache um 
die Energieform der Wärme handelt. Eine 
Kilocalorie (kcal) — oder auch Wärmeeinheit 


Braunkohle. 


(WE) genannt — ist diejenige Wärmemenge, 
welche notwendig ist, um 1 Kilogramm 
Wasser beim Druck einer Atmosphäre von 
14,5˙ C auf 15,5% C zu erwärmen. 

Zwischen den Energieformen der Wärme, 
der Mechanik und der Elektrizität bestehen 
folgende Beziehungen: 

1 Pferdekraftstunde (PSh) — 632 Kilocalo- 

rien (kcal), 

1 Kilowattstunde (kWh) — 

rien (kcal). 

Die Kohlenvorräte bis zu einer Werbungs- 
tiefe von 1800 m schätzt Arrhenius auf 7,3 
Billionen Tonnen und in ihrer Verteilung 
folgendermaßen in Milliarden Tonnen: 


- 860 Kilocalo- 


Tafel 2. 
Ä 101 
Europa . 775 
Deutschland 416 
England . . 100 
Rußland . . ge a 66 
Oesterreich- -Ungarn TE 58 
Frankreich n a e a 15 
Belgien 15 
Andere Länder 15. 
Asien . . 1262 
Afrika ae 58 
Amerika 5030 
Australien 175 
Eine amtliche deutsche Statistik vom 


Jahre 1920 kommt für Deutschland nur auf 
318,4 Milliarden Tonnen für Steinkohle plus 
Da diese Statistik auch sonst 
Wertvolles Material bringt, sei sie hier im 
einzelnen wiedergegeben: 


Tafel 3. 
Vorhanden Strom- Förderun s 
erzeugung B 5 
s 4 A 1919 10° t g in 
10° t 10 kcal % 10° kWh | % 1913] 1919 Jahren 


1 
Steinkohle 305 98,20 
bis 2000 m | 
Braunkohle 13,4 


0,85 
7,6-10" 
kWh | 


Torf 
Wasserkraft in 
1000 Jahren 


Zusammen 


| 
281 
65 


1.37 
0,11 
0,32 


| 20499 | 100,00 | 6,137 
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Was bei dieser Statistik besonders über- 
rascht, ist der außerordentlich geringe An- 
teil der Wasserkraft an der Energieversor- 
gung Deutschlands. Da die deutschen Koh- 
lenvorräte bei einer Förderung, die ctwa 
der Il4fachen Friedensförderung entspricht, 
ungefähr in 1000 Jahren erschöpft sein vür- 
den, so berechnet auch die Statistik den Ge- 
samtwert der Wasserkrafterzeugung für 1000 
Jahre. (Bei Zugrundelegung der Arrhenius- 
schen Zahl und doppelter Friedensförderung 
kommt man auf etwa 800 Jahre.) 


Denjenigen Lesern, die nicht an die 


Potenzschreibweise gewöhnt sind, diene 
tolgendes: 
10° — Produkt aus sechs Zehnen — 


1 Million, 

— Produkt aus neun Zehnen — 

1 Milliarde, 

101 — Produkt aus zwölf Zehnen S 
Billion usw. 


Nach der amtlichen Statistik würde die 
tausendjährige Wasserkraftleistung nur etwa 
0,32, d. h. rund "/s% der übrigen Energie- 
werte betragen. Wasserkraftschätzungen ha- 
ben die Eigenschaft, in jedem Jahre etwas 
zu wachsen. So schätzte man noch im Jahre 
1909 die gesamten ausbaubaren Wasserkräfte 
Deutschlands auf 1 Million Kilowatt (kW), 
in der nachfolgend mitgeteilten Tabelle 
komme ich bereits auf 3,6 Millionen kW oder 
21,6 . 860 . 10. — 185,8 . 10'* kcal in 
tausend Jahren. Das ist etwa der dreifache 
Betrag der amtlichen Statistik, so daß die 
Wasserkräfte in tausend Jahren 1% der ge- 
samten Energie hergeben würden. Nun ge- 
lingt aber die Ausnutzung der Wärmeenergie 
der Elektrizität in elektrischen Schmelzöfen, 
Zimmeröfen u. dgl. fast verlustlos, während 
bei der Erschließung der Kohlenwärme durch 
Verbrennung ganz erhebliche Verluste auf- 
treten. Gute Kohle hat beispielsweise etwa 
7500 kcal je kg. Bei Verbrennung in alten 
Zimmeröfen werden davon kaum 1500 kcal 
nutzbar; das andere geht in den Schornstein. 
Beste, neue, hochwertig konstruierte Oefen 
würden etwa 4000 kcal erschließen, und un- 
sere besten Dampfkessel bis zu 6000 kcal. 

Der praktisch nutzbare Wert der Kohle 
ist also selbst in der Wärmewirtschaft im 
Gesamtdurchschnitt nur etwa gleich der 
Hälfte des theoretischen Wertes. Noch we- 
sentlich ungünstiger ist das Verhältnis zwi- 
schen Nutzenergie und theoretischer Energie 
in der Kraftwirtschaft, der sogenannte Wir- 
kungsgrad der Energieumformung. Man 
kann ihn im Gesamtdurchschnitt mit etwa 


10° 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 11 1926 


10% veranschlagen. Rechnet man nun, daf 
65% des gesamten Energieverbrauches in 
der Wärmewirtschaft und 35% in der 
Kraftwirtschaft erfolgen, wie es schät— 
zungsweise der deutschen Statistik vom 
Jahre 1911 entspricht, so werden von der 
gesamten Wärmeenergie der Gruppe „Stein— 
kohle, Braunkohle, Torf“ 65 . 0,50% E 35 
. 0,10% = 36% in der Praxis nutzbar ge- 
wnacht. Unter Berücksichtigung dieses Um- 
standes und der höheren Schätzung der 
Wasserkraftenergie auf 185,8 . 10 kcal (siehe 
oben), für deren Nutzbarmachung ein durch- 
schnittlicher Wirkungsgrad von 0,95 gesetzt 
werden kann, findet man den deutschen 
praktisch nutzbaren Energievorrat 
folgendermaßen: 
Steinkohle, Braunkohle und Torf 20434 . 
0,36 . 10:* — 7356 . 10 kcal = 97,66%, 
Wasserkraft in 1000 Jahren 185,8 . 0,95 . 
1014 — 177 . 10 kcal S 2,34 % 


Bedenkt man, daß nach Erschöpfung der 
Kohlenvorräte die künftige Menschheit in 
höchste Bedrängnis kommen müßte, wenn 
es ihr nicht gelingen sollte, aus dem Schatz 
der aus Tafel I ersichtlichen Energiemengen, 
beispielsweise aus der Wolkenenergie, sich 
neue Hilfe zu holen, so erscheint die restlose 
Ausnutzung der Wasserkräfte doch gewisser- 
maßen als eine Anstandspflicht den künftigen 
Geschlechtern gegenüber. Daß aber auch die 
lebende Generation bereits ein hohes Inter- 
esse an der Wasserkrafterschließung hat, er- 
kennt man besonders aus Spalte 5 der 
Tafel 3. 

Die gesamte statistisch erfaßte Strom- 
erzeugung Deutschlands betrug hiernach im 
Jahre 1919 6,137 Milliarden Kilowattstunden, 
wogegen nach Tafel 4 Spalte 5 21,6 Milliar- 
den Kilowattstunden allein durch Wasser— 
kraft erzeugbar wären. Die voll ausgebauten 
deutschen Wasserkräfte könnten also 3½mal 
so viel Energie bereitstellen, wie die Gesamt- 
heit aller Wasser- und Wärmekraftwerke im 
Jahre 1919 erzeugten. 


Aehnlich liegt der Fall auch in den an- 
deren Kulturländern. Ueberall waren es na- 
mentlich die wirtschaftlichen und energie- 
wirtschaftlichen Schwierigkeiten nach dem 
Weltkriege, welche die Blicke auf die unge- 
hobenen Schätze lenkten, die in den ausnutz- 
baren Wasserkräften schlummern. Man 
machte sich mit Eifer daran, ihre Größe zu 
erforschen. 

Bei der ersten Weltkraitkonferenz im 
Jahre 1924 in London trat eine Reihe von 
Staaten mit verhältnismäßig sorgfältigen Un- 
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tersuchuniren hervor; andere begnügten sich 
mit mehr oder weniger rohen Schätzungen. 
Wie bei «ter Sprachenverwirrung am Baby- 
lonischen Turm, zeigte sich hier eine ge- 
radezu ungeheuerliche Verschiedenheit in der 
Auffassung des Begriffes „Wasserkraft“ bzw. 
in den Feststellungen ihrer Größe. Ohne 
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hier auf die verschiedenen Möglichkeiten 
des statistischen Grundmaßes einzugehen, 
möchte ich nur darauf hinweisen, daß ich als 
die sicherste Grundlage einer Wasserkraft- 
statistik die mittlere Wasserführung eines 
Flusses und das dabei vorhandene Werk- 
gefälle anspreche. Allein auf dieser Grund- 


Tafel 4. 


Wasserkräfte der Erde, berechnet für mittlere Wasserführung der Flüsse. Ausbauzustand 
etwa für das Jahr 1923. 


Mittelwasser-Leistung Jährlich 


Vorhan- | Ausge- Noch | nutzbare 10 
den baut And verfügbar] Energie Speicherungs- 
im Bau möglichkeit 
10° kW | 10° kW 10° kW | 10° kWh 
l 2 3 a 5 ó 
Europa 81 486 
Belgien 0.08 0.00 ; 0.08 0.5 . 
Bulgarien 1.30 0.03 1.27 7.8 
Dänemark 0.08 0.00 008 0.5 
Deutschland 3.60 0.80 2.80 21.6 mittelgut 
England 1.00 0.15 0.85 6.0 
Estland 0.10 0.01 | 0.09 0.6 | gut 
Finnland 2.00 : 008 | 1.92 12.0 gut 
Frankreich 8.50 1.00 | 7.50 51.0 mittelgut 
Griechenland 0.15 0.01 0.14 0.9 
Italien 5.59 0.85 4.74 33.6 gut 
Jugoslavien 7.00 0.07 | 6.93 42.0 mittelgut 
Niederlande 0.02 , 0.00 0.02 0.1 
Norwegen 12.00 0.84 | 11.16 72.0 gut 
Deutsch-Oesterreich 3.00 0.22 | 2.58 18.0 
Polen 3.00 0.06 | 2.94 18.0 
Rumänien 1.80 0.00 1.80 10.8 
Rußland (Europäisch) | 10.00 0.30 9.70 60.0 i 
Schweden 12.00 1.04 10.96 72.0 gut 
Schweiz 3.00 | 0.89 2.11 18.0 gut 
Spanien 5.00 1.39 | 3.61 30.0 mittelgut, Wasser 
| | unstet 

Tschechoslowakei 1.50 | 0.12 | 1.38 9.0 mittelgut 
Ungarn 0.10 0.00 ` 0.10 0.6 
Asien 140.00 — — 840 
Niederländ. Indien 10.50 0.06 10.44 63.0 
Indien mit Himalaya | 14.00 0.37 13.63 84.0 
Japan 9.86 0.67 9.19 59.2 
Sibirien 36.00 0.05 ! 35.95 216.0 
Kaukasien 11.20 0.04 | 11.16 67.20 
Afrika 240 F 1440 
Amerika 190 „ 1140 
Nordamerika 120 — c 720 
Südamerika 70 u 420 
Vereinigte Staaten 41.065 4.20 36.85 222.30 
Canada 23.78 1.55 22.23 142.68 
Australien 20 >. 120 
Ganze Erde 671 ee — 4026 
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lage läßt sich ein Vergleich der den einzelnen 
Ländern zu Gebote stehenden Wasserkraft- 
energien durchführen. 


Bedeutet Qm das Mittelwasser, also den 
mittleren sekundlichen Wasserabfluß in cbm 
und Hm das bei diesem Abfluß im Werk 
nutzbare Gefälle, ist ferner der durchschnitt- 
liche Wirkungsgrad der Turbinen 0,826 und 
jener der Generatoren 0,926, dann ergibt 
sich die Nutzwasserkraft als 

N = 75 QM Hu kW. 

Rechnet man ferner mit einer Ausnutzung 
von 0,685 der gesamten Wassermenge, was 
einer auf QM bezogenen Betriebsstundenzahl 
von 0,685 . 8760 — 6000 Betriebsstunden 
entspricht, so wird die praktisch nutzbare 
Jahresenergie 

E = 6000 N kWh = 4500 Qm Hy KWh. 


Das bei der Weltkraftkonferenz sowohl 
nach Güte als auch nach Form, als auch nach 
Rechnungsgrundlage verschiedenartige Zah- 
lenmaterial habe ich in kritischer Würdigung 
auf die durch vorstehende Gleichungen ge- 
gebene Basis gestellt und, wo nötig, durch 
eigene Schätzungen ergänzt. Dabei ergeben 
sich dann die in Tafel 4 zusammengestellten 
Wasserkraftverhältnisse der einzelnen Erd- 
teile und Länder. 


Infolge besonders sorgfältiger Unter- 
suchung aller Einzelflußgebiete der europäi- 
schen Kulturstaaten können die bezüglichen 
Wasserkraftschätzungen als einigermaßen der 
Wirklichkeit entsprechend angesehen werden. 
Demgegenüber erscheinen die Schätzungen 
der amerikanischen und australischen Was- 
serkräfte reichlich vorsichtig, zumal wenn 
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man den europäischen Maßstab der Ausnut- 
zung auch kleinster Kräfte zugrunde legt. 
Noch weit größere Schätzungsreserven dürf- 
ten bei Asien und Afrika vorhanden sein. 
Rechnet man doch allein für den Mündungs- 
fall des Kongo eine ausbaufähige Kraft von 
76 Millionen Kilowatt, also fast ebenso viel 
wie die Gesamtleistung aller Wasserkräfte 
Europas! 


Die Verwertung der natürlich zum Abfluß 
gelangenden Wassermassen zur Erzeugung 
elektrischer Energie wird wesentlich dadurch 
bedingt, ob es möglich ist, überschüssige 
Hochfluten in natürlichen Seen und Talsper- 
ren zurückzuhalten, um sie zu Zeiten des 
Bedarfs zu nutzen. Wo in Spalte 6 der 
Tafel 4 eine gute Speicherfähigkeit verzeich- 
net ist, kann man damit rechnen, daß die 
jährlich erzeugbaren Energiemengen sich 
wahrscheinlich noch günstiger beim tatsäch- 
lichen Ausbau stellen werden als bei der 
Schätzung. Die Speicherfähigkeit außereuro- 
päischer Länder ist vorläufig noch wenig 
bekannt. 

Ueber alle Erwägungen sparsamer Vor- 
sorgewirtschaft für die zukünftigen Genera- 
tionen sich hinwegsetzend, werden die ein- 
zelnen Staaten sich stets um so eifriger dem 
Wasserkraftausbau widmen, je günstiger der 
Augenblickserfolg desselben ist, mit anderen 
Worten: Je billiger sich Wasserkraftenergie 
gegenüber Kohlenenergie stellt. Diese wirt- 
schaftliche Ueberlegenheit der Wasserkraft zu 
sichern, ist Angelegenheit der wasserkrafttech- 
nischen Planung. Je hochwertiger sie aus- 
fällt, desto größer ist der wirtschaftliche 
Erfolg. 


———— ̃ ¹m En — ~ — 


Die Bespannung der Papiermaschine. 
(Nachtrag zu Nr. 44, 1925, S 1338 ) 


Zusammenfassung. 


Wenn wir nun beim Rückblick über die 
in den vorhergehenden Abschnitten behandel- 
ten einzelnen Gruppen der Bespannungs— 
organe die gefundenen Resultate zusammen- 
fassen, so wird ein derartiger Ueberblick er- 
geben müssen, welche ziffernmäßigen Ein- 
heitswerte als Kalkulationsgrundlagen ange- 
sehen werden können. 


In neuester Zeit begegnen wir vielfachen 
Bestrebungen, die dahin gehen, für unsere 
Industrie nach jeder Richtung hin gewisse 
Normen zu erkennen und festzulegen, wel- 
che einesteils für die Herstellung, andernteils 
aber auch für den Verbrauch der Erzeugnisse 
Klarheit bzw. Erleichterung bringen. 


So hat S. Schaal in „Zellstoff und Papier“ 
Nr. 5/1925, S. 204—208, in verdienstvoller 
Weise eine „Herstellungskosten— 
Berechnung für weißen Holz- 
schliff“ veröffentlicht, in welcher für 
100 kg Stoff die einzelnen Unkostengruppen 
nach feststehenden Grundlagen für jeden 
Betrieb raschestens ermittelt und verglichen 
werden können. 

Darnach würden, um die für die vorlie- 
gende Abhandlung in Frage kommenden 
Faktoren herauszugreifen, für die Herstellung 
von 100 kg weißen Holzschliff — 0,005 qm 
Siebe bzw. 20 g Filze erforderlich sein. 

Versuchen wir nun auch für die Herstel- 
lung von Papier im Rahmen der vorstehen- 
den Artikelreiie über die Bespannung der 
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Papiermaschine entsprechende Kalkulations- 
grundlagen zu erhalten, so ist zunächst fest- 
gestellt worden, daß in der Regel pro qm 
Siebfläche etwa 6000 kg Papier erzeugt 
werden. Es ergibt das bei einem Quadrat- 
meterpreis von z.B. M 12.50 für Papier- 
maschinensiebe eine Aufwendung von A 0.20 
pro 100 kg Papier bzw. von 0,016 qm Sieb, 
also etwa die dreifachen Kosten für Siebe wie 
bei der Herstellung von weißem Holzschliff. 


Bei den Kosten für Filze der Papier- 
maschinen mußte, um bessere Vergleichs- 
möglichkeiten zu gewinnen, unterschieden 
werden zwischen den Aufwendungen für die 
Naßpartie und für die Trockenpartie. 


Bei den ersteren handelt es sich dem- 
nach um die Ausgaben für Manchons und 
Preßfilze, bei den letzteren um Trockenfilze 
und eventuell Filzwickelwalzen. 


Legen wir dieser Betrachtung die Ergeb- 
nisse der vorausgegangenen Besprechungen 
zugrunde, so erhalten wir für Manchons eine 
Höchstproduktion von 1300000 kg Papier, 
entsprechend einem Kostenaufwand von 
A 0.04 pro 100 kg Papier. Für Preßfilze 
ergibt sich aus den diesbezüglichen Erklä- 
rungen der betreffenden Abschnitte eine 
Höchstleistung von 300 000 kg Papier bzw. 
von 3300 kg Papier pro qm Preßfilz, wozu 
ein Gesamtaufwand bei der betreffenden 
Maschine von / 1500 oder für 100 kg Papier 
A 0.50 erforderlich wird. 

Diese A 0.04 bzw. M 0.50 ergeben bei 
einem Filzpreise von z. B. M 22 für das 
Kilogramm eine Gewichtsmenge von 22 g 
Naßfilz pro 100 kg Papier. 

Dieselben Gesichtspunkte auf die Trok- 
kenpartie angewandt, ergibt für die Trocken- 
filze bei durchschnittlich 8 Monaten Lauf- 
dauer eine Produktion von 13 000 kg pro qm 
Trockenfilz, so daß bei A 10.50 pro kg 
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Baumwolltrockenfilz ein Betrag von M 0.08 
bzw. eine Gewichtsmenge von etwa 27 g 
für 100 kg Papier gebraucht wird. Hieraus 
ergibt sich eine Gesamtaufwendung für Filze 
von AM 0.62, die sich bei Gebrauch von Filz- 
wickelwalzen noch um M 0.05 auf / 0.67 
pro 100 kg Papier erhöht. Der Gesamtver- 
brauch nach Gewichtsmenge ergibt sich dann 
zu rund 50 g Filz pro 100 kg Papier. 
Stellen wir diese Ergebnisse den Schaal- 
schen Mittelwerten gegenüber, so werden 
gebraucht zur Herstellung von 
100 kg lufttr. weißem Holzschlif: 
— 0,005 qm Sieb & 0.06 
bzw. = 20 g Filz = M 0.40 
100 kg Papier: 
— 0,016 qm Sieb — M 0.20 
Es ist durchaus nicht die Ansicht des 
Verfassers, daß diese so erhaltenen Mittel- 
werte für alle Verhältnisse absolut zutreffend 
sind. Es dürfte jedoch interessieren, daß z.B. 
in zwei ganz weit entfernt voneinander ge- 
legenen Papierfabriken, die jedoch beide 
mittelfeine farbige und weiße Druckpapiere 
auf drei bzw. auf vier Maschinen herstellen, 
im Jahresdurchschnitt M 0.72 bzw. M 0.84 
als Gesamtausgaben für Filze pro 100 kg 
Papier ausgewiesen werden. | 
Man ersieht hieraus, daß es wohl mög- 
lich ist, auf geeignete Art und Weise und 
insbesondere durch statistische Unterlagen 
Klarheit auch über die in der Bespannung 
der Papiermaschine verbrauchten Werte zu 
erhalten, deren Größe in bestimmtes Ver- 
hältnis zu bringen und schließlich dahin zu 
wirken, ihren Anteil an den Produktions- 
kosten auf ein möglichst geringes Maß herab- 
zudrücken. 
Einen Weg hierzu gewiesen zu haben, 
war der Zweck der Ausführungen über die 
Bespannung der Papiermaschine. P 


— ͤ — ,, — 


Holländeraufbau in der Praxis. 
Von Direktor Albert Hauser, Wattens. 


Im Wochenblatt Nr. 4 und Nr. 6 bringt 
Herr Dr.-Ing. Smith einen Aufsatz als Ueber- 
sicht seiner bisherigen theoretischen Ab- 
handlungen über den Aufbau des Holländers 
sowie jener anderer Forscher. Herr Dr.-Ing. 
Smith zieht unter anderm auch die Stoff- 
umlaufgeschwindigkeit in Behandlung, was 
mich veranlaßt, ihm diesbezüglich einiges 
entgegenzuhalten. 

Der Begriff des Zeitmaßes der Umlauf— 
geschwindigkeit erscheint mir einer näheren 


Erklärung notwendig, zumal er vielfach 
falsch verstanden wird. 

Was versteht man unter dem Zug des 
Holländers? Sehr viel! Die Meinungen 
gehen da weit auseinander, weil eben in der 
Praxis ganz anders geurteilt wird, und so 
kommt es, daß der eine schon zufrieden ist, 
wenn sich der Stoff bewegt, ein anderer, 
wenn er flotte Bewegung zu verzeichnen, und 
wieder ein anderer, wenn er schnellen Stoff- 


umlauf hat. Diese Beurteilung entspringt 
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meistens aus qualitativen Voraussetzungen. 
Mit der qualitativen Stoffbeschaffenheit steht 
die Stoffdichte im Zusammenhang, und 
letztere ist es, welche den Stoffumlauf regelt. 


In den letzten 15 Jahren hat unter den 
llolländerforschern die Ansicht Platz gegrif- 
fen, je schneller der Stoffumlauf, desto 
schneller die Fertigmahlung, daher Erspa- 
rung an Zeit, Kraft und Holländern. 


Eichhorn hat diese Ansicht stärkstens ver- 
treten, unentwegt an dem Problem der 
Verbesserung des Zuges gearbeitet, und es 
ist ihm auch gelungen, durch Veränderung 
der Trogform sein gestecktes Ziel zu er- 
reichen und jene Verbesserungen zu schaften, 
die seinerzeit Anlaß zu einem großen Streit 
und Nachmacherei gegeben haben. Seine 
Holländer haben eine Stoffumlaufgeschwin- 
digkeit aufzuweisen, wie keine anderen 
ZUVOT. 

In der Praxis hat es sich nun gezeigt, daß 
ein schneller Stoffumlauf nur für bestimmte 
Qualitäten geeignet erscheint. Man hat 
manche Enttäuschung erlebt, man hat deshalb 
in Fachkreisen Stellung gegenüber dem 
„Galoppholländer“, wie man ihn spottweise 
taufte, genommen. 

Lassen wir vorderhand die Qualitätsfrage 


außer acht, so ergibt sich, daß ein schnelles‘ 


Tempo des Stoffumlaufes nur bis zu einer 
gewissen Grenze der Stoffdichte erreichbar ist. 


Man hat mittels Erhöhung des Gefälles 
(man erinnere sich nur an den Schacht- 
Holländer) die Stoffumlaufgeschwindigkeit 
auf ein Zeitmaß gebracht, daß sie als Sen- 
sation wirkte. Aber selbst bei solchen Hol- 
ländern mit größt erreichbarer Stoffumlauf- 
geschwindigkeit geht der Zug, und zwar 
augenblicklich zurück, wenn die Grenze der 
Stoffdichte überschritten wird. 

Das gleiche gilt, wie ich schon wieder- 
holt an dieser Stelle bemerkte, bei allen Hol- 
ländern, die zur Stoffweiterbewegung irgend- 
ein Instrument in Anwendung haben. Selbst 
der ideal und bestgebaute Holländer hat 
schleichenden Zug, sobald eine gewisse Stoff- 
dichte überschritten wird. Dichtester Eintrag 
und dabei schnellster Stoffumlauf ist ein 
Unding. 

Herr Dr.-Ing. Smith lenkt unsere Auf- 
merksamkeit auf seine Faserwischtheorie (ich 
möchte hier einflechten, daß für uns Deut- 
sche der Ausdruck „Faserbüschel“ mir besser 
erscheint). In seiner theoretischen Auffassung 
vertritt er die Anschauung, daß bei schnellem 
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Stoffumlauf die größtmögliche Fasermenge 
an den Messerkanten hängen bleibt. Bei 
welcher Stoffdichte tritt nun das ein? 


Die Grenze der Eintragsdichte schwankt 
je nach Gefälle (bei sehr hohem Gefälle etwas 
darüber) zwischen 5 und 6%. Ist diese 
Grenze überschritten, dann tritt in der Stoff- 
bewegung schleichender Zug ein. 

Das ist sehr einfach zu erklären, weil die 
engen Messerzellen nicht imstande sind, den 
dicken Stoff voll aufzunehmen, wodurch die 
Förderung der Walze herabgesetzt wird. 


Vom Standpunkte der Stoffbeschaffenheit 
gesehen, ist das auch ohne Belang, denn wenn 
die Stoffumlaufgeschwindigkeit eine schnelle 
ist, dann gelangt dieser Stoff sozusagen 
ungemahlen über den Sattel. Was sich zwi- 
schen den Messerzellen befindet, wird nicht 
gemahlen, sondern nur das, was sich zwi- 
schen den Walzen- und Grundwerksmessern 
befindet. Bei voller Mahlung ist dieser Ab- 
stand sehr gering, man denke darüber nach, 
wie viel Fasern zwischen den Messern Platz 
haben. 


Viel wichtiger als der schnellste Stoff- 
umlauf ist der Schnittwinkel des Mahl- 
geschirrs. Herr Generaldirektor Strobach 
hat das vereint mit Herrn Prof. Kirchner 
seinerzeit in der Druckschrift „Holländer— 
Theorie“ (Sonderdruck Wochenblatt 1903 
und 1904) ausführlich behandelt. 


Weitere Abhandlungen findet man in 
Prof. Alfred Haußner „Der Holländer“ 1902, 
Prof. Pfarr „Der Holländer und dessen Kraft- 
verbrauch“ 1907, Prof. Haußner „Die Zer- 
kleinerungsarbeit im Holländer“ 1908 und 
endlich Prof. Kirchner „Holländer-Betrach— 
tungen“ 1918. 


Im „Papier-Fabrikant“ Nr. 49 und 50 vom 
Dezember 1925 bringt Herr Dr.-Ing. Smith 
eine Wiederholung seiner Ausführungen im 
selben Blatte aus dem Jahre 1923. Er sagt 
auf Seite 804 im Heft 50/1925 im Absatz 
„Der Eintritt des Stoffes in die Messerzellen“, 
daß für die Eintrittsmenge folgende Um- 
stände maßgebend sind: 

l. Die Zuströmungsgeschwindigkeit und 

2. der Stofistand (Stoffhöhe) vor der 

Walze, 
3. die Weite der Messerzellen, 
4. die Messergeschwindigkeit. 


Hierauf antworte ich kurz: Maßgebend 
tür die Transportfähigkeit der Walze und 
den Eintritt des Stoffes in die Messerzellen 
ist die Stoffdichte. 


— . , ¶ nern 
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Filteranlagen für Abwässer. 
Von Direktor E. Liebeherr, Vevce, Jugoslavien. 


Filteranlagen gibt es heute in den ver- 
schiedensten Ausführungen. Man sieht in 
den alten Zellulose- und Papierfabriken noch 
vereinzelt die Eindicktrommel und die Rund- 
siebmaschinen. Mittels letzterer werden die 
Stoffreste, die sich im Abwasser befinden, 
gleich in Pappenform gebracht, um dann den 
Holländern zugeteilt zu werden. Häufig sieht 
man die sogenannten Füllner-Filter. Alle diese 
Einrichtungen werden aber immer mehr 
durch die Trichterstoffänger verdrängt. In 
Zellulosefabriken findet man für den Fangstoff 
große Klärbassins, in welche auch die 
Kocherabwässer geleitet werden. 

Das Abwasser der Entwässerungsmaschi- 
nen leitet man zuerst in eine Eindickanlage, 
die aus mehreren Trommeln besteht und 
durch die die längere Zellulosefaser zurück- 
gehalten wird. Mittels Pumpe wird der ge- 
fangene Stoff gleich auf der Entwässerungs- 
maschine zugesetzt. Das Abwasser dieser 
Eindicktrommeln wird dann in große Klär- 
bassins geleitet. Diese Stoffgewinnung ist 
aber sehr umständlich, jedoch ist zu beden- 
ken, daß sich die Zellulosefaser schwer nie- 
derschlägt und immer das Bestreben hat, zu 
schwimmen. 

Anders verhält es sich mit den Abwässern 
der Papierfabriken, die meistens durch Füll- 
stoffe beschwert sind. Für diese Abwässer 
kommen heute wohl nur noch die Trichter in 
Frage, und doch findet man noch viele 
Papierfabriken, die sich die Einrichtung noch 
nicht zunutze gemacht haben. Das liegt in 
erster Linie daran, daß die Trichter sehr 
groß gemacht werden müssen und von den 
Erbauerfirmen aus Beton errichtet werden. 
Die Stofitrichter besitzen eine Form, die für 
Betonausführung nicht gerade glücklich ge- 
wählt ist. Gewöhnlich haben die Behälter 
eine Höhe von 9—11 m, sind also schwer 
unterzubringen und erfordern Kosten, die 
kleine Papierfabriken nicht so leicht dafür 
anlegen können. 

Aus dieser Erwägung heraus habe ich 
einen Stoflänger konstruiert, der in der nach- 
stehenden Skizze ersichtlich ist. Er ist um 
zwei Drittel billiger als der aus Beton, be- 
sitzt nicht die Höhe und erfüllt denselben 
Zweck wie die Trichter. Man kann ihn 
beinahe in jedem Raume unterbringen. 

Er besteht aus einem hölzernen Bottich 
von 4 m Durchmesser, 4,8 m Höhe und reicht 
für eine Abwasserklärung von etwa 50 cbm 
pro Stunde. In der Mitte des Bottichs ist ein 


Kupferrohr a angebracht, welches bis 2 m 
zum Boden des Bottichs reicht. Befestigt ist 
das Rohr an zwei über den Bottich gelegten 
hölzernen Trämen. Um Schmutzwinkel in 
dem Bottich zu vermeiden, sind die Ecken 
an der Peripherie durch schrägliegende Bret- 
ter, die mit Kupferblech beschlagen sind, 
ausgefüllt. Oben im Rohre a, etwas über dem 
höchsten Wasserstande, ist eine runde 
Scheibe b angebracht, die mittels Winkel an 
dem Rohr befestigt ist und kleiner sein muß 
als der lichte Durchmesser des Rohres a, 
damit das Abwasser hindurchfließen kann. 
Mittels Pumpe werden die Abwässer durch 
Rohr c dem Bottich zugeführt, und. zwar so, 


Passer ed e ` oair Anschlu an die Sauger 
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daß der Austritt des Wassers nach oben 
gerichtet ist. Das Kupferrohr a ist gewöhn- 
lich oben offen. Sollte sich jedoch Schaum 
über der Scheibe b bilden, so kann man auch 
das Rohr a oben durch einen Flanschen 
abschließen und die überschüssige Luft durch 
Absaugen mittels Dampistrahlluftsauger weg- 
bringen. Die Entleerung des Filterbehälters 
muß natürlich kontinuierlich durch Rohr d, 
am besten mittels Pumpe, geschehen. Das 
Stoffwasser kann auf der Papiermaschine und 
zum Füllen der Holländer benützt werden. 
Die Größe des Behälters muß von Fall zu 
Fall festgestellt werden und richtet sich nach 
den zu klärenden Wassermengen pro Stunde 
und nach der Entnahme der eingedickten 
Stoffmenge. 

Der Klärbehälter kann nicht allein für 
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Papiermaschinen-Abwässer benützt werden, 
sondern kann auch Verwendung finden als 
Absitzbottich für Sulfitlauge. Die Lauge, 
die vom Turm läuft, ist häufig durch die 
verwendeten Kalksteine schmutzig. Läßt 
man diese schmutzige Lauge in den oben 
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beschriebenen Absitzbottich laufen, so erhält 
man eine schöne klare Lauge, jedoch muß 
bei Verwendung des Bottiches für die Klä- 
rung der Lauge das Rohr c, welches die Lauge 
vom Turm bringt, mit dem Auslauf nacn 
unten gerichtet werden. 


— ... — ̃ —̃ ä H— — 


Normen für Sackpapiere. 


Obwohl sich der geklebte Papiersack 
schon seit vielen Jahren als ständiges Ver- 
packungsmaterial in der Zement-, Kalk- und 
Gipsindustrie eingeführt hat, tauchen doch 
noch häufig Säcke in einer Beschaffenheit auf, 
die nicht den Anforderungen entsprechen 
und durch welche der Papiersack in Miß— 
kredit kommt. | 

Es ist deswegen außerordentlich be- 
grüßenswert, daß sich das Staatliche Mate- 
rialprüfungsamt in Berlin Dahlem auf Grund 
vorgenommener Untersuchungen einer großen 
Anzahl Papiersäcke bemüht, Normen für die 
zur Verwendung kommenden Sackpapiere 
aufzustellen, um dadurch der Verarbeitung 
minderwertiger Qualitäten zu begegnen. Die 
im Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 5, 
1926, auf Seite 125 erschienene Uebersicht 
über Prüfungen des Materialprüfungsamtes 
in den Jahren 1918/1924 zeigen bereits bei 
der Ermittelung der Werte für Reißlänge 
und Falzwiderstand, daß als Mindestwerte 
für ein zweckentsprechendes Sackpapier 5000 
Meter mittlere Reißlänge und 1000 Doppel- 
falzungen zu fordern sind. 

Nebenher halte ich es aber nach meinen 
Erfahrungen für dringend notwendig, daß 
die Normen für Sackpapiere auch noch auf 
die Dehnung und den Berstdruck ausgedehnt 
werden. Die Dehnung spielt gerade bei den- 
jenigen Papiersäcken, in welche heißer Ze- 
ment eingefüllt wird, eine entscheidende 
Rolle, weil gerade in diesem Moment alle in 
dem Papier enthaltene Feuchtigkeit ausge- 
sogen und eine große Spannung hervorge— 
rufen wird, die sich erst nach und nach mit 
dem Erkalten des Zementes wieder aus— 


gleicht. Weist das Papier für diesen 
Moment nicht eine entsprechende Dehnfähig- 
keit auf, so entstehen meistens Sackbrüche in 
großer Anzahl, die sich eben nur dann ver- 
meiden lassen, wenn das zur Verwendung 
gekommene Sackpapier eine hohe Reißlänge, 
sehr große Falzzahlen und eine genügende 
Dehnung aufweist. Als ausreichend dürfte 
die Dehnung anzusehen sein, wenn sie 215 
bis 3% im Mittel beträgt. 

Erfahrungsgemäß hat sich herausgestellt, 
daß Sackpapiere mit einem Berstdruck von 
85—100% Mullen-Tester als erstklassig anzu- 
sprechen sind. Bei Papieren mit darunter- 
liegenden Resultaten zeigen sich dann auch 
dementsprechend geringere Festigkeitswerte, 
und es wäre somit durch Ermittlung des 
Berstdruckes eine gewisse Kontrolle der je- 
weiligen Festigkeitswerte gegeben. Die Fest- 
setzung einer Norm für den Berstdruck ist 
indessen nicht so wichtig wie für die Dehn- 
fähigkeit eines als gut anzusprechenden 
Sackpapieres. 

Sehr wichtig ist die Festsetzung einer 
unteren Grenze für das Gewicht eines Sack- 
papieres, weil gerade in dieser Beziehung 
sehr unterschiedlich verfahren wird und viel- 
fach die Ursache von Reklamationen in dem 
zur Verwendung gekommenen viel zu dünnen 
Sackpapier liegt. Kommen z. B. dreifache 
Säcke, wie sie vorwiegend in der Zement- 
industrie üblich sind, in Betracht, so dürfte 
die untere Gewichtsgrenze wohl am besten 
78—80 g/qm betragen. Bei vierfachen 
Säcken dagegen kann auch schon ein 70gram-. 
miges Papier als ausreichend angesehen 
werden. 

Fachmann. 


Vor kurzem ist erschienen: 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis M 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 19562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Mellié, A., Chemiker und Gesellschaftsverwalter, 34 Boulevard du Collège, Narbonne 


(Aude) France. 


Günther, Dipl.-Ing. O. F., Frankfurt a. Main, Holbeinplatz 36 ll. 


Hartmann, Herbert, 
Hirschberg i. Schlesien. 


Betriebsassistent, Hirschberger Papierfabrik G. m. b. H., 


Weber, Dr. Gustav, Papierfabrik Baienfurt, Baienfurt i. Württbg. 
Geißmann, Paul, Direktor, Papeteries du Bas-Rhin, Schweighausen i. Elsaß. 
Markl. Gerhard, Ingenieur, Bruck a. d. Mur, Steiermark. 


Nochmals: Die Stetigen Schleifer. 


Zu dem Artikel des Herrn Ingenieur Nen- 
zel im Wochenblatt Nr. 9 möchten wir nur 
kurz bemerken, daß der Vortrag des Herrn 
Dipl.-Ing. Wintermeyer' seinerzeit nur auf 
Wunsch des Vereins der Zellstoff- und Pa- 
pier-Chemiker und -Ingenieure stattgefunden 
hat und, wie auch der Vorsitzende dieses 
Vereins am Schluß des Vortrags erwähnte, 
nicht zur Reklame diente, sondern lediglich 
rein sachlich über die Geschichte und die 
Leistung der Stetigen Schleifer, die als 
Großkraftschleifer an keiner anderen 
Stelle als wie in Heidenheim zuerst erfunden 
und konstruiert wurden, berichtete. 

Auf Einzelheiten einzugehen, liegt für uns 
keine Veranlassung vor, da wir gegen die 
Konkurrenzausführungen, nachdem unsere 
Einigungsvorschläge scheiterten, die Patent- 
verletzungsklage erheben mußten. Der Aus- 
gang dieses Prozesses wird Klarheit darüber 
schaffen, ob der von LHL gebaute Dauer- 


schleifer gegen die Voithschen Patentrechte 
verstößt, und ob er von LHL weiter gebaut 
und von seinen Abnehmern weiter benutzt 
werden darf, oder ob die unbefugte Herstel- 
lung und der Gebrauch des Dauerschleifers 
die Betreffenden zum Schadenersatze ver- 
pflichtet. 

Bezüglich der Betriebsresultate ist und 
bleibt es Tatsache, daß der Dauerschleifer bei 
der Firma Berger & Dittrich, Papier- und 
Pappenfabrik, Petersdorf, nur mit schmaler 
Presse und geringer Belastung arbeitet, so 
daß die Frage, ob die Schnecken auch zur 
Aufnahme größerer Kräfte auf einen Stein 
genügen, sich erst dann klären wird, wenn 
der Apparat so wie die Heidenheimer Aus- 
führung 1000—1500 PS aufzunehmen hat 
und damit 18000—30 000 kg Stoff produ- 
zieren muß. 

Heidenheim, März 1926. 

J. M. Voith. 


— . — — — 


Verdeutschung von Fremdausdrücken im Papierfach. 


Ueber diesen Gegenstand gibt Dr. Weiß, 
Mönchweiler, unser bekanntester Papier- 
forscher, in den Monatsblättern, der Haus- 
zeitschrift der Buchbindereiwerkstätten Hü- 
bel & Denck in Leipzig, dankenswerte An- 
regungen. Er greift als Sonderfall aus der 
Menge der noch in der Fremdsprache ge- 
läufigen Fachausdrücke zwei heraus, Größen- 
und Artbezeichnungen früherer Zeit, die uns 
auch heute noch vielfach geläufig sind, „pro 
patria“ und „royal“, und macht den Vor- 
schlag, diese Bezeichnungen durch die 
deutschen Ausdrücke „Vaterlandsbogen“ und 
„Königsbogen“ zu ersetzen. Wird das früher 
als größter Bogen bekannte „imperial“ hin- 
zugenommen, so ergibt sich eine Abstufung, 
welche vom Kaiserbogen als dem größten 
über den Königsbogen, den Mittelbogen, den 
Vaterlandsbogen zum Reichsbogen als dem 
kleinsten führt. Ein alter Kurmainzer Papier- 


müller hat schon damals diesen Gedanken 
zum Ausdruck gebracht, indem er das Main- 
zer Willigisrad in sein Papier setzte und 
dazu die Inschrift „Vivat Vaterland“. Gewiß 
ist es kein schlechter Vorschlag, welchen der 
Verfasser uns macht, indem er weitere Kreise 
auffordert, den Gedanken an die Vergangen- 
heit des Papiermacherfachs auf solche Weise 
zu pflegen und fortzutragen in folgende Ge- 
schlechter. Allzu viel ist leider schon ver— 
loren gegangen an Werten, die unersetzlich 
sind, es gilt daher, das Gebliebene zu bewah- 
ren und fortzupflanzen. ; 

Ganz besonders sei in diesem Zusammen- 
hang auf das 12. Verdeutschungsbuch des 
Allgemeinen Deutschen Sprachvereins hinge- 
wiesen, welches in dessen Verlag zu Berlin 
1919 erschienen ist. Behandelt wird darin 
außer Buchdruckerei, Schriftgießerei, Buch- 
binderei usw. die Papiererzeugung. 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Februar 1926. 


Berlic. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 
Amen Papierfabrik z 

A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 

Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . . 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A. 
Heidenauer Papierfabrik x . > 
Kartonpapierfabriken Groß- Särchen. ; 
Kostheimer Cellulose- und F A. O. 
Natronag, Berlin 


Pinnau, Königsberg f . } 4 , f 


Untersachsenfelder Preßspanfabrik A. 0. 

Reisholz, Papierfabrik 

Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A A. 0. 

Schlesische Papierfabrik . i ; 

Simonius’sche Cellulosefabriken 

Stettiner Papier- und ERDDERIAbEN 

Varziner Papierfabrik . . ; 

Ver. Bautzner Papierfabriken 2 

Verein für Zellstoff-Industrie . 

Zellstofffabrik Waldhof . ee a 

Vorzugsaktien 
Frankfurt a. M. 

Gebr. Adt, Wächtersbach i 

Aschaffenburger Buntpapierfabrik 

Vereinigte Strohstoff-Fabriken 


München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 
München Dachauer Papierfabriken A. 8 
Papierfabrik Hegge „ a A a oe 
Teisnacher Papierfabrik a ES Te 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu e ; R 
Thodesche Papierfabrik . . A 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen . P 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema g 


P bedeutet Papiermarkkurse. 


5. 2. 12. 2 
17,50 17,25 15.75 16.— 
116.— 114,50 118.— 114.— 
67.50 . 68.75 72.— 
110.— 110.— 109.— 100.— 
99.875 95.50 93.— 89.— 
77.50 77.25 79.— 80.— 
= 21,50 21.80 20.75 
32.— 33.— 31.— . 
27.— 35,— 41.— 40.— 
85.25 83.— 83.25 84.25 
nn 27.— 24.75 21.625 
68.— 70.25 69.50 68.50 
116.— 128.— 120.— 122.— 
71.50 71.50 70.— 67.— 
—— | P 0,175 | P 01 p 010 
P 650 P 8.— | P 8.— P s- 
46.— 46.50 46.— 46,25 
47.— 43.70 42.125 39.50 
53.— 50.25 50.— 49.— 
96.50 98.50 103.— 105.75 
66,50 70.— 70,— 70.50 
22.90 25.— 35,— —.— 
102.— ER 92.— 92.— 
150.— | —— — ze arme] — — 
26.— 28.— 27.— 26.75 
45.50 45.50 45.— 45.— 
a 1 8 71.— = 
40.— 39.30 39.25 39.— 
P 050 | P 055 055 | P 085 
60.— 58.— 58.— 56.25 
re 020 | P 020 Pp 020 
61,50 51, — 61.75 61.75 
83.— 83.— 83.— 82.— 
88.— 86.— 80.— 79.— 


Geschäftsberichte. 


G. Schaeuffelen’sche Papierfabrik, Heilbronn a. N. 
Geschäftsbericht über das Geschäftsjahr laufend vom 
1. Januar bis zum 31. Dezember 1925. 

Unter dem Druck der allgemeinen wirtschaft- 
lichen Verhältnisse des Jahres 1925 und infolge der 
kritischen Lage besonders auf dem Markte der Fein- 
papierindustrie hat unsere Firma im Herbst 1925 den 
Antrag auf Stellung ihres Vermögens unter Geschäfts- 
aufsicht stellen müssen. Die besonderen Umstände, 
die zu diesem Entschluß geführt haben, wurden den 
Aktionären in der außerordentlichen Generalversamm- 
lung vom 9. 1. 1926 zur Kenntnis gegeben, in der 
gleichzeitig Mitteilung gemäß § 240 HGB. erstattet 
wurde. Der in dieser Versammlung bekanntgegebene 
Verlust von R.-M. 1046 353.50 hat sich seit 31. 10. 
1925, also in den letzten zwei Monaten des Geschäfts- 
jahres, um R.-M. 160 272.13 auf R.-M. 1 206 625.63 
erhöht. Hierzu ist zu bemerken, daß sich in dieser 
Verlustziffer eine Rückstellung von R.-M. 60 000 für 
die Kosten der Geschäftsaufsicht befindet. 

In Ausführung der Beschlüsse des Gläubiger- 
beirats wurde im Lauf des Monats Dezember unser 
Betrjeb stillgelegt. Lediglich die photographische Ab- 


teilung und ein Teil der Ausrüstungsabteilungen der 


Heilbronner Hauptfabrik sowie unserer Pfullinger 
Zweigniederlassung sind zur Zeit der Abfassung 
dieses Berichtes zwecks Abwicklung der laufenden 
Geschäfte und Verträge noch im Betrieb. 

Mit der Firma Gebrüder Rauch A.-G., Heilbronn, 
ist eine Vereinbarung getroffen worden, nach welcher 
die zwischen beiden Firmen bestehende Interessen- 
gemeinschaft gelöst werden soll. Diese Vereinbarung 
wird der Generalversammlung zur Genehmigung vor- 
gelegt. 

In der am 3. März stattgefundenen Generalver- 
sammlung, in der eine Gruppe württembergischer 
Papierfabriken die Aktienmehrheit vertrat, wurde die 
Bilanz per 31. Dezember 1925 vorgelegt. 

Aktiva. Immobilien und Mobilien R.-M. 1763 217, 
Kasse, Wechsel und Effekten R.-M. 126 239, Vorräte 
R.-M. 876 119, Debitoren R.-M. 885 430, Verlust ab— 
züglich Gewinnvortrag von R.-M. 41700 = R.-M. 
1206625. Passiva. Aktienkapital: Stammaktien 
R.-M. 2 000 000 Vorzugsaktien R.-M. 5000. Genuß- 
scheinkonto in Reserve R.-M. 30 232, Reservefonds 
R.-M. 200 000. Wohlfahrtsfonds R.-M. 50 000, Rück- 
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stellung für Aufwertung R.-M. 50 000. Anlehen (auf- 
gewertete Hypotheken) R.-M. 109649, Kreditoren 
R.-M. 1955 120, Akzepte R.-M. 310 129, Rückstellung 
für Dubiosen R.-M. 147 500. f 
Gewinn- und Verlustkonto. 

Soll. Betriebsausgaben R.-M. 6 663 053, Ab- 
schreibungen R.-M. 99961, Rückstellungen R.-M. 
321488 Haben. Gewinnvortrag von 1924 R.-M. 
41 700, Betriebseinnahmen R.-M, 5836 177, Verlust 
1 206 625. 

Der Abschluß wurde einstimmig genehmigt, 
ebenso wurde dem Vorstand und dem Aufsichtsrat 
einstimmig Entlastung erteilt. 

Der seitherige Aufsichtsrat trat zurück und an 
dessen Stelle wurden folgende Herren neugewählt: 
Herr Fabrikant Heinrich Scheufelen, Ober- 
lenningen (Vorsitzender), Herr Dr. Kilpper, Stutt- 
gart (stellvertretender Vorsitzender), ferner Herr 
Kommerzienrat Dr. Adolf Scheufelen, Ober— 
lenningen, Herr Dr. Diefenbach, Heilbronn, 
Herr Gronika, Stuttgart. 

Die Generalversammlung stimmte ferner einem 
Vergleichsvorschlag zur Lösung der Interessen- 
gemeinschaft mit der Papierfabrik Gebrüder Rauch 
A.-G., Heilbronn, einstimmig zu, wodurch diese 
Interessengemeinschaft aufgehoben ist. 

Das Werk Pfullingen der Firma soll wieder in 
Betrieb gesetzt werden, sobald die noch vorzuneh— 
mende Prüfung der Absatzmöglichkeit für Zigaretten- 
papier ein befriedigendes Ergebnis gezeitigt hat. 

Eine vorläufige Prüfung der Heilbronner Anlage 
hat ergeben, daß hier eine rationelle Betriebsführung 
nicht mehr möglich ist, Die Anordnung der im Laufe 
von etwa 100 Jahren aufgestellten Gebäulichkeiten 
stört ein organisches Zusammenarbeiten der einzelnen 
Abteilungen. Die Maschinen sind teilweise veraltet, 
teilweise sind sie in unzulänglichen Räumen aufge- 
stellt, worunter die Konkurrenzfähigkeit der ganzen 
Anlage leidet. Die früher vorhandene Anlage für 


Lumpenhalbstoff, die für das Heilbronner Werk von 
ausschlaggebender Bedeutung war, ist im Laufe der 
Jahre aufgegeben worden, ebenso fehlt jede andere 
Halbstoffbasis. Das ganze Heilbronner Werk wird 
einer neuen gründlichen Prüfung unterzogen. Von 
dem Ergebnis dieser Untersuchungen werden weitere 
EntschlieBungen abhängen. 

Die Photographische Abteilung in Heilbronn, 
deren Erzeugnisse einen guten Ruf haben, soll auf 
alle Fälle weitergeführt werden. 


Die Vereinigte Strohstoffabriken A.-G. in Dres- 
den verteilen eine Dividende von 15% (i. V. 18%). 
Generalversammlung 29. März. 

Die Zellstoffiabrlk Waldhof A.-G. in Mannheim 
wertet ihre Anleihe von 1919 mit 30 R.-M., die von 
1922 mit 3.50 R.-M. pro 1000 P.-M. auf, 

Die Sulfit-Cellulosefabrik Tillgner & Co. A.-G. in 
Berlin schließt bei R.-M. 1,5 Mill. Kapital für 1925 
nach Abschreibungen von R.-M. 84867 mit R.-M. 
80 650 Reingewinn ab. Die Fabrik ist an die Tillgner 
& Co. Komm.-Ges. in Charlottenburg verpachtet. 
Debitoren betragen R.-M. 974670 gegenüber R.-M. 
196 389 Kreditoren. 

Der Abschluß der Heidenauer Papieriabrik A.-G. 
in Heidenau ergibt nach Abschreibungen von R.-M. 
162 434 einen Verlust von R.-M. 154537, der mit 
R.-M. 74 762 aus dem Reservefonds gedeckt wird. 
Der Rest von R.-M. 79775 wird vorgetragen. 

Bei der Hannoverschen Papierfabrik in Alfeld- 
Gronau kann mit einer Dividende nicht gerechnet 
werden. 

Toite Cellulosefabrik, Norwegen, hat für das Be- 
triebsjahr einen Reingewinn von norw. Kr, 587 567.38. 
Es werden 15% Dividende vorgeschlagen. 

Krogstad Cellulosefabrik, Norwegen, hat einen 
Reingewinn von norw. Kr. 423 730.96. Es werden 
10% Dividende vorgeschlagen. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Otto Naumann & Comp., Raguhn / Anhalt. Die Ge- 
schäftsaufsicht ist durch fast einstimmige Annahme 
des Zwangsvergleiches beendet, der Zwangsvergleich 
selbst ist am 20. Februar rechtskräftig geworden. Die 
Umgründung des Unternehmens in die Otto Naumann 
& Co. Aktiengesellschaft mit einem Grundkapital von 
R.-M. 500 000 ist erfolgt. Gründer sind der Inhaber 
der bisherigen Firma und die sämtlichen bisherigen 
Erben-Auseinandersetzungsgläubiger. 


Konkurs Wintersche Paplerfabriken A.-G. Das 
Amtsgericht Buxtehude hat den Prüfungstermin vom 
8. März 1926 auf den 12. April 1926 verlegen müssen, 
da etwa 200 Forderungen noch nicht angemeldet 
waren, auch der Konkursverwalter länger zur Prü- 
fung benötigt, als er und das Gericht vorher ange- 
nommen hatten. Die Gläubiger müssen ihre Forde- 
rungen selbst dann zur Konkurstabelle anmelden, 
wenn sie sie schon in der Geschäßsaufsicht ange- 
meldet hatten. Das haben die etwa 200 Gläubiger 
anscheinend überschen. 

Papierfabrik Cham A.-G. in Cham (Schweiz). 
Der Verwaltungsrat der Gesellschaft hat den Herren 
Otto Erdin und Albert Schlatter Kol- 
lcektivprokura erteilt. Beide Herren werden zu zweien 
unter sich oder mit einem der bisherigen Prokuristen, 
den Herren Fritz Burri und Adolf Hasler, 
zeichnen. 


Neue Kartonmaschine. Die Rheinische 
Pappenfabrik A.-G. in Monheim a. Rhein stellt eine 
neue Kartonmaschine auf, welche voraussichtlich im 


Mai in Betrieb kommen wird. Dieselbe wird von der 


Firma F. H. Banning & Seyboldin Düren 
geliefert; sie hat 8 Rundsiebzylinder, 3250 mm Balın- 
länge und soll die breiteste Kartonmaschine sein, 
welche seither in Deutschland gebaut wurde. 


Neue Papiermaschinen In der Tschechoslowakei. 


Die Welßwasserer Papier- und Dachpappenfabrik 
K. C. Menzel in Weißwasser hat eine von der Firma 
J. M. Voith, Heidenheim, gelieferte Selbstabnahme- 
maschine von 3°: m Breite in Betrieb genommen: 
des ferneren ist in der Slowakischen Papierfabrik 
A.-G. in Rosenberg eine Selbstabnahmemaschine auf- 
gestellt worden, welche die Firma Voith an die 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau geliefert 
hatte, von solchen aber an die Slowakische Papier— 
fabrik verkauft wurde. 


Die allgemeine Umsatzsteuer soll vom 1. April 
1926 an von 1% auf 0.6% herabgesetzt werden: die 
erhöhte Umsatzsteuer von 7%% (Luxusstener) soll 
vom 1. April an ganz wegfallen. Der Reichsrat hat 
dieser Vorlage bereits zugestimmt. — 
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Nach kurzer Krankheit verstarb am 8. März Herr 

Ernst Scheibitz, der scıt Ende März 1925 als 
Bürochef der Holzzellstoff- und Papierfabriken A.-G., 
Neustadt i. Schwarzwald, tätig gewesen ist. 


Schadenfeuer. Zeitungsnachrichten zufolge 
brach in dem Trockenraum der Pappenfabrik von 
Johann Rieger in Trostberg, Oberbayern, am Sams- 
tag, den 6. März, früh 7 Uhr, ein Brand aus, der an 
den reichlichen Vorräten von Pappen starke Nahrung 
fand, Der Trockenraum ist vollständig niederge- 
brannt. Infolge der günstigen Windrichtung konnte 
das Fabrikgebäude gerettet werden. Leider sind bei 
dem Brande drei Frauen und ein 19jähriges Mädchen 
in den Flammen umgekommen. 


Mitte Februar wurde die Yhtyneet Paperitehtaat 


Osakeyhtiö in Jämsänkoski, Finnland, durch Feuer 
teilweise zerstört. Der Schaden beläuft sich nach 
der Schätzung der Gesellschaft auf mindestens 
l Million finnische Mark. 


Die neuen Vorschriften für die Lieferung von 
Papier an preußische Staatsbehörden vom 
10. 1. 1926. 


Wir haben von diesen Vorschriften (aus Nr. 7) 
Sonderdrucke anfertigen lassen. die wir zu 30 Pfen- 
nig pro Stück abgeben, 5 Stück für / 1.20. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rig). 


Die am 13. März 1926. nachm. 1 Uhr 
zu Treuenbrietzen angesetzte Zwangs- 
Versteigerung der Feinpapier-Maschine 
findet nicht statt. N 

Darnick, Gerichtsvollzieher. 
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Württembergische Papiergeschlichte. 


Dem „Schwäbischen Merkur“ entnehmen wir: 

Bei Güntter-Staib Verlag (Wochenblatt für Pa- 
pierfabrikation) in Biberach ist vor kurzem ein Buch 
über die württembergische Papiergeschichte aus der 
Feder von Friedrich von Hößle erschienen. 
Der Verfasser gibt darin eine Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len im Gebiet des früheren Königreichs Württemberg. 
Das mit großem Fleiß zusammengetragene Material, 
das durch mehrjährige Forschung aus Staats-, Stadt- 
und Herrschaftsarchiven sowie vielen Pfarrmatrikeln 
erworben wurde, lält erkennen, daß das Papier- 
macherhandwerk in Württemberg einen sehr beach- 
tenswerten Aufschwung genommen hat, dessen Pro- 
dukt in Anfangszeiten in ganz Europa bekannt und 
geschätzt war, in späteren Zeiten aber bedruckt in 
Buchform der edelste Träger von Kultur und Wissen- 
schaft im Lande selbst wurde. Besondere Aufmerk- 
samkeit hat der Verfasser den Wasserzeichen alter 
Papiere gewidmet und hat sie durch Abbildungen in 
dem Buche der Nachwelt erhalten, 213 Papierwasser- 
zeichen und 20 Bilder zieren das schön aufgemachte 
Buch, das als ein Teil württembergischer Landes- 
geschichte angesprochen werden muß. — 

Das Buch kann von uns bei portofreier Zusen- 
dung in Ganzleinwand geb. zu R.-M. 6.25 bezogen 
werden, auf Kunstdruckpapier in Antikpergament zu 
R.-M. 7.50. Von letzterem sind indessen nur noch 
wenige Exemplare vorhanden. 


Mit Kartenbrief vom 8. 3. 1926 sind uns von 
Frohnleiten (Steiermark) ö. Sch. 2.50 zugegangen. 
Wir bitten um Angabe des Absenders. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 


— 


Im Alter von 39 Jahren verschied am 20. Februar nach kurzer, 
schwerer Krankheit der Kommanditist unserer Firma 


Herr Carl Haase, 


Leutnant d. R., Ritter p. p. 


Wir betrauern in ihm einen edeldenkenden und ehrenhaften Mitarbeiter, 


der uns unvergessen bleiben wird. 


Grünhainichen und Rauenstein, am 24. Februar 1926. 


Siegel & Haase, Kommanditgesellschaft. 


xe Paul Haase. 


Johannes Haase. 
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Auslands-Rundschau. 
England. ist seit 8 Jahren Generaldirektor der großen 


Mr. James Faichen ist zum ersten 
Direktor der Inveresk Paper Mills in Mus- 
selburgh, Schottland, berufen worden. 

S. 
Frankreich. 

Es wurden im Jahr 1925 im ganzen 
218 850 t Holzschlifi, und zwar 21749 t 
trockener und 197 110 t nasser Holzschlifi, 
sowie 136019 t Papier einschließlich Zei- 
tungsdruckpapier und ausschließlich Phan- 
tasie-Papier eingeführt. Die wichtigsten 
Herkunftsländer sind für Holzschliff: Nor- 
wegen, Schweden, Finnland und Kanada; 
für Zellstoff: Schweden (89 219 t), Deutsch- 
land (28424 t), Norwegen, Finnland und 
Oesterreich. Die Papiereinfuhr verteilt sich 
unter Berücksichtigung der wichtigsten Län- 
der wie folgt: 


Metertonnen 
1924 1925 
Norwegen 32 925 46 861 
Schweden 21 374 28 866 
Deutschland 31781 12 930 
Niederlande 12 608 11745 
Schweiz 10 523 11333 


8. 


Die Papierindustrie ist in den 
Alpen departements am stärksten ver- 
treten. Es sind dort 40 Fabriken, die zusam- 
men 8700 Personen beschäftigen und eine 
Produktion von 132000 t haben. Außer 
Holzstoff und Zellstoff werden dort die ver- 
schiedensten Papiersorten fabriziert, unter 
anderen auch Banknotenpapier, photographi- 
sches und Zigarettenpapier. Die Papierma- 
cherei besteht schon lange in jener Gegend 
und ihre Erzeugnisse erfreuen sich eines gu- 
ten Rufs. Die Arbeiterverhältnisse sind gün- 
stig, und der Beruf vererbt sich gewöhnlich 
vom Vater auf den Sohn. Jene Industrie hat 
indessen durch ihre Abgelegenheit sehr zu 
leiden. Der Hauptmarkt, Paris, ist weit ent- 
fernt, ebenso sind die Transportspesen für 
die Rohstoffe, die ganz Frankreich durchque- 
ren müssen, sehr groß. Die billigeren Pa- 
piere werden in der Nachbarschaft, vor allem 
in Lyon abgesetzt. Die Schwierigkeiten in- 
folge der großen Entiernung werden aber 
zum Teil aufgewogen durch die Ausnützung 


der dort vorhandenen Wasserkräfte. S. 
Norwegen. 
Generaldirektor Hjalmar Wessel 


wurde am 10. Februar 50 Jahre alt. Derselbe 


Aktiengesellschaft Borregaard und als solcher 
weit über die Grenzen hinaus wohlbekannt. 
Er hat die Nationalisierung dieses großen 
Unternehmens von englischem Besitz (The 
Kellner-Partington Paper Pulp Co. Ltd.) 
durchgeführt und hat sich dadurch die Dank- 
barkeit des ganzen norwegischen Volkes er- 
worben. 


Betriebsstillegung. Hunton Pap- 
penfabrik und Land Traemasse- og Papfabrik 
sind wegen Unrentabilität stillgelegt worden. 

Sic. 
Finnland. 
Papier-, Zellstoff- und Papierholzausfuhr 1925. 


Finnlands Papierindustrie hat sich im 
Jahre 1925 gut entwickelt; ein guter Absatz 
zu normalen Preisen hatte zufriedenstellende 
Betriebsresultate im Gefolge. Die Ausfuhr 
an Papier betrug insgesamt 216800 t gegen 
183 300 t im Jahre 1924. Die Ausfuhr von 
Zellulose erreichte eine Menge von 272 400 t 
gegen 261 000 t im vorausgegangenen Jahre. 
Die günstigen Bedingungen, unter denen 
diese Industrie arbeitet, kommen in der Tat- 
sache zum Ausdruck, daß von der Produk- 
tion des laufenden Jahres bereits ein großer 
Teil verkauft ist. Die günstigen Erfolge 
haben bereits zu Neugründungen geführt, 
so daß man mit einer Mehrer zeugung in 
einigen Jahren um 100 000 t rechnet. Eine in 
großem Stil geplante Zellulosefabrik wird in 
Mittel-Finnland errichtet, deren Bau auf 24 
Millionen Fmk. veranschlagt ist und im kom- 
menden Frühjahr in Angriff genommen wer- 
den soll. Auch die Ausfuhr von Holzschliff 
und von Pappe ist im verflossenen Jahr ge- 
stiegen, wobei die Preise eine aufsteigende 
Tendenz zeigten. Deutschlands Anteil an der 
Zelluloseausfuhr aus Finnland hat nach der 
amtlichen deutschen Statistik im Jahre 1925 
einen Rückgang gegenüber 1924 erfahren; 
wir führten ein: 1925 71984 dz, 1924 
119980 dz. Die Einfuhrmenge des Jahres 
1925 ıst nahezu genau dieselbe wie die des 
letzten Friedensjahres 1913. Dagegen ist die 
Einfuhr von Holz zu Holzschliff und Zellu- 
lose aus Finnland sehr erheblich gestiegen. 
Die Papierholzausfuhr ist in Finnland be- 
kanntlich eine stark umstrittene Frage; im- 
merhin vollzog sie sich zu gewinnbringenden 
Preisen und machte die Hälfte des Export- 
überschusses aus. Bl. 
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Schweden. 
Die Ausfuhr an Zellulose und 


Papier im Jahre 1925 beläuft sich auf: 
tons 


Holzstoff, feucht 325 882 
z trocken 49 510 
Sulfitzellulose, gebleicht . . . 83 510 
N ungebleicht, feucht 1 626 

5 ungebleicht, trocken 629 116 
Sulfatzellulose, gebleicht 505 
er ungebleicht, feucht . 1 005 


ungebleicht, trocken 247 142 


III 


Kartons e er 30 059 
Packpapier, Schreibpapier, Seiden- 
papier, Tapetenpapier usw. 182 589 
Zeitungsdruckpapier 172 276 
Pergamentersatz 7682 
Kr. 


Schwedischer Zellstoff für Kunstwolle. 

Ein italienischer Kunstseidetrust hat eine 
neue Erfindung, ein deutsches Patent für die 
Herstellung von Kunstwolle, erworben. Die 
Produktion der neuen Ware hat bereits 
größeren Umfang angenommen. Der Rohstoff 
für dieses neue Produkt ist schwedischer 
Herkunft. Der Lieferant ist die Billeruds 
Aktiebolag, die in ihren Werken in Kyrkebyn 
und Slottsbron gebleichten, für Kunstseide- 
und Kunstwollefabrikation geeigneten Sulfit- 
zellstoff herstellt, bis zu einer Menge von 
30000 Tonnen jährlich, entsprechend einem 
Wert von 10 Millionen schwed. Kronen. Der 
weitaus größte Teil wird nach Italien expor- 
tiert. Ansehnliche Mengen gehen auch nach 
Frankreich, Belgien, England, Holland, Ame- 
rika und Japan. Ganz besonders in letzterem 
Land scheint die Erzeugung von Kunstseide 
in rascher Zunahme begriffen zu sein, was 
überraschend ist, da doch Japan der größte 
Welterzeuger an Naturseide ist. 

Die Kunstwolle wird von einem Unter- 
nehmen in Turin, Snia Viscosa, hergestellt 
und das Produkt hat nach dem Namen des 
Unternehmens die Benennung „Sniafil“. Seine 
Herstellung ist bedeutend billiger als die der 
Kunstseide. 

Infolge des hohen Zolles, der auf der 
Kunstwolle ruht, ist es unmöglich, an eine 
Einfuhr nach Schweden in größerem Maß- 
stabe zu denken. Man ist jedoch bereits an 
die Regierung mit dem Vorschlag herangetre- 
ten, den Zoll für diese neue Ware aufzu— 
heben oder ihn zum mindesten auf 15 Oere 
pro Kilogramm zu ermäßigen. Unter diesen 
Verhältnissen wäre es möglich, Kunstwolle 
zu einem Preis zu verkaufen, der nur ein 
Drittel von demjenigen der Naturwolle be- 
trägt. S. W. 
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Sulfitspirituserzeugung in Schweden. 

Der für die Preisfestsetzung von steuer- 
freiem Sulfitspiritus eingesetzte Ausschuß hat 
nach vorgenommenen Ermittelungen der Re- 
gierung einen Fabrikpreis von 30 Oere pro 
Liter 95% igen Spiritus vorgeschlagen. Bei 
Berechnung des Erzeugungspreises ist nicht 
auf Staats- und Gemeindesteuern Rücksicht 
genommen worden. Solche müssen nämlich 
als der Allgemeinheit zukommende Gewinn— 
anteile betrachtet werden. Wenn nämlich die 
Fabriken keine Gewinne aufweisen, so wer— 
den sie auch nicht besteuert. Verdienen je— 
doch die Werke die berechneten 6% des im 
Betrieb arbeitenden eigenen Kapitals, so 
müssen sie auch ihren Anteil an die Allge— 
meinheit leisten. Als angemessener Preis für 
die Ware muß ein solcher betrachtet werden, 
der notwendig und hinreichend ist, um eine 
so große Erzeugung zu gewährleisten, daß 
sie die Nachfrage nach der Ware zu decken 
vermag. 

Die niedere Konjunktur für Sulfitspiritus 
ist wohl noch nicht ganz vorüber, doch kann 
gesagt werden, daß eine wesentliche Besse- 
rung in den Absatzmöglichkeiten dieser Indu- 
strie eingetreten ist. Dies geht aus einer 
Uebersicht über die Erzeugung folgender 
Fabriken hervor, nämlich: Vivstavaro, Berg- 
vik, Karskär, Göta, Vallvik, Strömsnäsbruk, 
Skutskär, Skoghall, Söraker, Bengtsfors, 
Kvarnsveden und Konga. Die während des 
Jahres 1924 erzeugte Menge entspricht etwa 
10,9% der geschätzten Leistungsfähigkeit 
der sämtlichen 22 Fabriken von etwa 20 
Millionen Liter. Die entsprechende Ziffer 
für die drei ersten Quartale des Jahres 1925 
ist 32,0%. Während längerer Zeitperioden 
hatten nur einzelne Fabriken, wie Skoghall 
und Göta, volle Beschäftigung. Auch Kars- 
kär und Skutskär erreichen nahezu die volle 
Ausnutzung ihrer Anlagen. Die beiden letz- 
teren Fabriken haben nicht gewöhnlichen, 
technischen Rohspiritus erzeugt, sondern 
waren auf die Herstellung der besseren, 
methylalkoholfreien Qualität für Reinigungs- 
zwecke eingerichtet, was indessen eine Ver- 
ringerung in der Stoffausbeute mit sich 
bringt. S. W. 


Rußland. 


Um die in Leningrad bestehende Knapp— 
heit an Zeitungspapier zu beheben, hat der 
Papiertrust beschlossen, das Sinowjew- 
Werk auf die alleinige Erzeugung von Zei- 
tungspapier umzustellen. Die größte Ma- 
schine der Dubrewsky-Fabrik soll 
ebenfalls in den Dienst der Produktion von 
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Zeitungspapier gestellt werden. Ferner wird 
das ehemalige Krelsche Werk im Kreis 
Trotzkoje wesentlich erweitert. —x— 


Der Leningrader Papiertrust hat 
jetzt sein Arbeitsprogramm für die nächsten 
drei Jahre aufgestellt. Darnach sollen im 
Jahr 1925/26 42 600 tons Papier, im Jahr 
1926/27 46 100 tons und in 1927/28 69 900 
tons hergestellt werden. Die größte Aus- 
dehnung ist für das dritte Jahr ins Auge ge- 
faßt, denn in diesem Jahr soll die Syas- 
Fabrik, welche gegenwärtig gebaut wird, 
den Betrieb aufnehmen. Der Zentral- 
Papiertrust trifft Vorbereitungen für den 
Bau einer großen Fabrik am Fluß Ba- 
lachne in der Provinz Nischni-Now- 
gorod mit einem Kostenaufwand von etwa 
£ 1400000. Man beabsichtigt, in dieser 
Neuanlage jährlich 48000 tons Zeitungs- 
druckpapier, 48 000 tons Sulfitzellstoff und 
43 000 tons Holzschliff herzustellen. Die 
Produktion an Sulfitzellstoff wird größten- 
teils an andere Werke abgegeben werden. 

Die Papierfabrik am unteren Dniepr, 
welche im Jahr 1920 die Arbeit einstellte, 
soll nunmehr den Betrieb wieder aufneh— 
men, nachdem verschiedene Verbesserungen 
in der Anlage vorgenommen worden sind. 
Die Leistung wird auf 300000 Pud Pack- 
papier angegeben. Später, wenn eine zweite 
Maschine aufgestellt ist, soll die gleiche 
Menge Zeitungsdruckpapier hergestellt wer— 
den. Von Odessa wird berichtet, daß in 
Kamischevat im Distrikt Zinovieff von 
dem dortigen Wirtschaftsdepartement eine 
Papierfabrik mit einer Tagesproduktion von 
700 000 Pud in Betrieb genommen worden 
ist. Stroh ist in großer Menge vorhanden. 

S 


Japan. 

Wie ich höre, schweben Verhandlungen 
zwischen Japan und Rußland, wegen Abtre- 
tung des Nutzungsrechtes der großen Wal- 
dungen an der Ostküste Rußlands an Japan. 
Die vorbereitenden Besprechungen sind be- 
reits beendet und die endgültigen Verhand- 
lungen sollen Mitte Januar in Moskau begin- 
nen. Die japanischen Vertreter, denen Rat- 
geber aus der jap. Zellstoff- und Papierin- 
dustrie zur Seite stehen, sind bereits am 
26. Dezember v. J. von Tokyo abgereist; 
man hofft den Vertrag in kurzem in Moskau 
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unterzeichnen zu können. Meinungsverschie- 
denheiten sollen noch bestehen wegen der 
Zeitspanne, in welcher eine entsprechende 
Anzahl Fabriken errichtet werden soll und 
wegen des Eigentumsrechts an den entstan- 
denen Fabriken. Die Russen wünschen, daß 
binnen 5 Jahren die nötigen Fabriken erbaut 
werden sollen; die Fabriken werden nach 
Ablauf der Pachtzeit an Rußland übereignet. 
Die japanische Meinung dagegen ist, daß die 
Fabriken in derjenigen Zeit errichtet werden 
sollen, welche ein ökonomisches Arbeiten 
ermöglicht, ohne Bindung an ein bestimmtes 
Datum; über ein evtl. Uebergehen des Eigen- 
tumsrechtes an den Fabriken soll vorläufig 
nichts bestimmt werden. Die hauptsächlich- 
sten russischen Vorschläge sind: 

l. Der Einheitspreis des Holzes beträgt 

- 31, Kopeken. 

2. Der Pachtvertrag wird auf 36 Jahre ab- 
geschlossen. 

3. Der Holzpreis wird alle 5 Jahre neu 
festgesetzt. 

4. Das Geld für das jeweils gekaufte Holz 
wird in zwei Raten zu je 6 Monaten 
bezahlt. 

5. Die Unkosten für die Bestimmung und 
Ausmessung des Forstgebietes werden 
auf vier Jahre verteilt bezahlt. 

6. Die beschäftigten Arbeiter müssen bis 
einschließlich des 7. Jahres nach Inkraft- 
treten des Vertrages zu 50% und dar- 
nach 75% Russen sein. 

Zur allgemeinen Richtlinie dieses Vertra- 
ges wird das Petroleum- und Steinkohlen- 
abkommen zwischen Japan und Rußland 
dienen. 

Solange der russische Vorsitzende des 
Komitees vom Fernen Osten in Moskau 
weilt, soll der Vertrag zum Abschluß ge- 
bracht werden. Trifft dies zu, dann ist Ja- 
pan dadurch in der Lage, seinen ganzen Roh- 
stoffbedarf in Holz für die Papierindustrie 
(es wird natürlich auch eine Menge Bau- 
und Grubenholz günstig hereinkommen) 
selbst zu erzeugen. Die Folge wird sein, daß 
Japan seine Papierindustrie nicht nur soweit 
vergrößert, um nach jeder Richtung vom Be- 
zuge ausländischer Papiere und Zellulosen 
befreit zu sein, sondern darüber hinaus wird 
Japan in der Lage sein, günstig den auslän- 
dischen Markt, besonders China, Indien usw. 
zu beschicken. R. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1925 zum Preise von Mark 2.— 
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Zeitschrijtenschau. 


Die Leimung von Papier mit Harz.* E. 
Oeman. Svensk Papp.-Tidn. 18/23 (1925). 


In längeren Ausführungen werden die 
grundlegenden Arbeiten von Illig und Wur- 
ster gewürdigt. Anschließend werden die 
Konzentrationsverhältnisse der zur Verwen- 


dung gelangenden Leimmilch hinsichtlich 


deren Gehalt an Freiharz besprochen. Um 
den Leimungsprozeß zu verbilligen, hat man 
den Freiharzgehalt der Leimmilch auf 55 bis 
60% des Gesamtharzes erhöht. Bei der Ver- 
dünnung der Leimmilch mit Wasser tritt Fly- 
drolyse ein, die namentlich bei Gegenwart 
geringer Mengen Säure soweit getrieben wer- 
den kann, daß die Gesamtharzmenge als 
Freiharz auftritt. 


Auch bei der Fällung der Leimmilch mit 
einem Ueberschuß an Aluminiumsulfat ent- 
steht Aluminiumresinat. Ein Ueberschuß an 
Alaun bewirkt keine Spaltung des Resinates 
in freie Harzsäure. Dagegen vermag bereits 
0,015-n Schwefelsäure den Freiharzgehalt der 
Fällung in 3 Stunden von 56 % auf 88% zu 
erhöhen. Gibt man zu Leimmiich verschieden 
große Mengen an Alkali und fälit mit Alaun, 
so bildet sich ebenfalls zunächst Resinat. Erst 
bei größerem Ueberschuß an Alkali steigt 
der Aschegehalt, was beweist, daß auch 
Aluminiumhydroxyd gebildet wird. 


Anschließend an die Versuche von 
Schwalbe und Robsahm bezweifelt der Ver- 
fasser, daß Kalk in der Faser als Karbonat, 
Sulfit, Sulfat oder Oxalat vorhanden sei. Der 
Kalk müsse vielmehr fester an die Cellulose 
gebunden sein. Mineralsäuren vermögen den 
Kalk nur langsam auszulösen. Der Kalk- 
gehalt eines Sulfitzellstoffes sinkt kontinuier— 
lich mit der Dauer der Kochung. 


Bei der Behandlung unbleichfähigen Sulfit- 
zellstoffes mit verschiedenen Mengen Alaun 
wurde es augenscheinlich, daß ein Austausch 
zwischen Kalk und Aluminium in äquivalenten 
Mengen stattfindet, d. h. für 3 CaO, die in 
die Flüssigkeit übertreten, tritt 1 AlzOa in 
die Faser ein. Da bei bleichfähigem Sulfit- 
zellstoff diese Mengenverhältnisse gänzlich 
anders liegen, nimmt der Verfasser an, daß 
Aluminium als Hydroxyd oder basisches 
Hydroxyd nicht von der Faser aufgenommen 
wird. 


° Die umfangreiche Arbeit kann in schwedischer 
Sprache vom Herausgeber „Svenska Teknologföreni- 
en“, Stockholm 16, für schwed. K 4.-- bezogen 


werden. 


Die wieder zur Verwendung gelangenden 
Abwässer der Papiermaschine enthalten 
Schwefelsäure, Aluminiumsulfat und Kalk von 
der vorangegangenen Leimung. Ihr Säure- 
gehalt beträgt nicht selten pH — 4,0. Die 
Bildung von Freiharz wird dadurch begün- 
stigt. Der Verfasser nimmt im Sulfitzellstoff 
die Gegenwart einer schwachen Säure an, die 
mit alkalischen Lösungen extrahiert werden 
kann. Derartige Extrakte zeigen die Wirkung 
eines Schutzkolloides und vermögen die sonst 
unter normalen Bedingungen eintretende 
Harzfällung zu verhindern. 


Im Gegensatz zu der Auffassung von 
Schwalbe und Robsahm, Sieber, Ostwald und 
Lorenz u. a. ist der Verfasser der Ansicht, 
daß, nachdem die Faser Aluminium einmal 
aufgenommen hat, die Gegenwart weiterer 
Mengen Alaun für die Leimung nicht erfor— 
derlich sei. Die Leimung verlaufe in zwei 
Phasen: 1. Der Zellstoff nimmt Alaun auf, 
wahrscheinlich unter gleichzeitiger Abgabe 
von Kalk, teils auch in anderer Weise. Die 
Ladung der Faser wird dadurch zunehmend 
positiv. Die Fähigkeit zur Al-Aufnahme ist 
jedoch begrenzt. 2. Die nunmehr positiv 
geladene Faser nimmt das negativ geladen» 
llarz auf. 


Die Fähigkeit der Faser zur Al-Aufnahme 
ist vom Kaikgehalt des Zellstoffes abhängig. 
Da der Kaikgehalt der Faser mit der Kochung 
ın Verbindung steht, so gewinnt diese in- 
direkten Einfluß auf die Leimungseigenschaf- 
ten eines Zellstoffes. Sic. 


Einiges aus der Geschichte der finnischen 
Holzveredelungsindustrie. (Papers- och Trä- 
varutidskrift för Finland, Nr. 22/1925.) 


Der Verfasser, Dr. Henr. Ramsay, gibt 
an lland von alten Zeitungsnotizen Bilder 
aus den Entwicklungsjahren der finnischen 
Holzschliffindustrie. Der Bahnbrecher dieser 
Industrie in Finnland, Magister Frederik 
idestam, baute seine Fabrik zur Herstellung 
von „Papierlumpen aus Ilolz“ 1866 in Tam- 
merfors, konnte aber erst größere Erfolge 
erzielen, als er auf der Weltausstellung in 
Paris im Jahre 1867 durch Aufstellung von 
ornamentalen Papiermassefiguren die Auf- 
merksamkeit der Ausstellungsbesucher auf 
sich und sein eigentliches Produkt, holzschliff- 
haitiges Papier, gelenkt hatte. 1872 waren 
bereits zwei Fabriken im Betrieb und 6 neue 
im Bau bzw. geplant. Ms. 
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Lignosulfosäure aus Fichtenholz durch 
Einwirkung von schwefliger Säure in Gegen- 
wart von Ammoniak. C. Dorree und L. 
Hall. Journ. Soc. Chem. Industr. 44, 270 
bis 274 T. (1925). 

Das erhaltene und durch Dialyse gerei- 
nigte Sulfoderivat gibt bei der Analyse ein 
Schwefel : Stickstoff-Verhältnis von 2,1, was 
ungefähr der Zusammensetzung eines Mo- 
ncammceniumsalzes der Säure CHO 2 
H.SO, entspricht, die kürzlich von Klason 
als Alphalignosulfosäure bezeichnet wurde. 
Der Stickstoff kann durch Alkali leicht abge- 
spalten werden, und dürfte demnach nicht 
in heterocyklischer Bindung vorhanden sein, 
wie dies für Huminsäuren und Ammoniak 
von Fuchs wahrscheinlich gemacht wurde. 
Die Lösung gibt Kondensationsprodukte mit 
Anilin, Orthotoluidin, Betanaphtylamin. Mit 
basischem Bleiacetat erhält man vermutlich 
ein Blei-Lignosulfonat. 


Ein neues Kochverfahren zur Herstellung 
von Strohpappe. J. D. Ru e und W. Mons- 
sen. Paper Trade Journ. 81, 15. T., S. 146; 
81, 20. T., S. 193 (1925). 

Das neue Verfahren besteht in einer 
Kochung des Strohs mittels einer Lösung von 
Soda und Natriumsulfit. Die erforderlichen 
Chemikalienmengen sollen betragen 7,5 Teile 
Soda und 1,5 Teile Natriumsulfit auf 100 Teile 
Stroh. Die Kochtemperatur beträgt 145 bis 
150° C, die Kochdauer insgesamt rund 8 
Stunden. Die Ausbeute an Strohstoff auf 
lufttrockenes Stroh berechnet rund 75%. 
Ueber die Festigkeitseigenschaften des so 
erhaltenen Strohstoffes werden zahlreiche 
Versuchsergebnisse mitgeteilt. Das erzeugte 
Produkt soll keinen nennenswerten Geruch 
aufweisen. Eine Regeneration der Ablauge 
ist wirtschaftlich nicht notwendig. 


Das Bleichen von Handels-Sulfatzellstoffen 
und Baumwolle mit Kalziumhypochiorit- 
lösungen. A. Foster und S. A. Pear- 
man. Journ. Soc. Chem. Ind. 44, 233—241 
T. (1925). 

Die Bleicheffekte werden durch Bestim- 
mung des in Natronlauge von 3% bei 100° C 
Jöslichen Anteiles (Behandlungsdauer ! Std.) 
durch Ermittlung des Chlorverbrauches durch 
jodometrische Titration und des Ligningehal— 
tes bestimmt. Die Ligninbestimmung erfolgt 
kolorimetrisch. Leicht bleichfähiger Zellstoff 
soll demnach 1—3% Lignin enthalten. Wah- 
rend der ersten Bleichstunden fällt der 
Lieningehalt bis ungefähr 0,6%. Bei Hooch- 
weifbleiche erfolgt ein weiterer Rückgang 
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bis 0, 4 %. Zellstoffe, die nur noch 0,25 % 
Lignin enthalten, sind in feuchtem Zustand 
hochweiß, beim Trocknen aber gelblich. Der 
alkalilösliche Anteil nimmt mit fortschreiten- 
der Bleiche beständig zu. Der Angriff des 
Bleichmittels auf die Faser steht in keinem 
direkten Zusammenhang mit der Konzentra- 
tion des wirksamen Chlors, es scheint viel- 
mehr, daß auch bei schwachen Konzentra- 
tionen starker Angriff erfolgen kann. Fügt 
man Kalk dem Bleichbad zu, so wird das 
Fortschreiten der Bleiche gehemmt, die Aus- 
lösung des Lignins erfolgt langsamer. Es 
soll demnach soviel Kalk beim Bleichen zu- 
gegen sein, daß die allmählich fortschreitende 
Säuerung des Bleichbades vermieden wird. 
Längere Einwirkung eines Ueberschusses an 
Chlor auf Zellstoff zeigt, daß anfänglich 
größere Widerstandsfähigkeit besteht. Man 
kann sich dies so erklären, daß die Cellulose 
zunächst in Oxycellulose übergeht und diese 
weiterhin durch Oxydation zerlegt wird. 
Baumwollcellulose zeigt im übrigen größere 
Widerstandsfähigkeit als Holzzellstoff, doch 
bleibt der Reaktionsvorgang im wesentlichen 
derselbe. | 


Die Beeinflussung der Reißfestigkeit von 
Papier durch Luftfeuchtigkeit. E. Suter- 
meister. Paper Trade Rev. 83, 24, 1934 
(1925). 

Es werden einige Zahlen mitgeteilt, die 
den Einfluß der Luftfeuchtigkeit auf die Fe- 
stigkeitseigenschaften der Papiere zeigen. 
Da die Versuchsbedingungen sich an prak- 
tische Fälle anlehnen, und keine extremen 
Bedingungen wiedergeben, so kann aus den 
gewonnenen Zahlen die Bedeutung der Be- 
obachtung der Luftfeuchtigkeit für alle In- 
dustriezweige, die mit Papier handeln und 
arbeiten, abgeleitet werden. Die nachstehend 
mitgeteilten Zahlen beziehen sich auf Ver— 
suche mit dem Elmendorf Tester, und geben 
die Festigkeit in Grammen Bruchbelastung 
wieder. 
Temperatur °F 
Relative Feuchtig- 

keit in % . 11-15 26--29 42--45 67--75 87 8 


79-84 81-87 73—75 70—00 66- 68 


Reißlänge längs 32.2 36.6 43.6 51.2 55.4 
Reißlänge quer 37.8 41.6 48.0. 56.0 FR 
Dr. W, 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Calvius ir. 
Sonderdruck a.d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Deckung des Wasserbedarfis industrieller Unternehmungen 


durch Brunnenanlagen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Schluß zu Nr. 9, S. 249.) 


Die Pumpenanlage. 


Für die Bestimmung der Pumpenanlage 
ausschlaggebend sind vor allem: der Stand 
des Grundwasserspiegels u. T., die Absen- 
kung des Spiegels bei der Entnahme, die 
hieraus sich ergebende Saughöhe sowie die 
Druckhöhe der Pumpe, die verlangte Leistung 
der Pumpe bzw. die Leistung des Brunnens, 
die Rohrleitungsquerschnitte, Art des Brun- 
nens, die Frage des Antriebs der Pumpe u. a. 
Es würde zu weit führen, an dieser Stelle 
auf diese Punkte näher einzugehen. 


BT 


41. 
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Abb. 5. Tiefbrunnenpumpe. 
Fabrikat Alfred Wirth & Co., Erkelenz. 


In allen Fällen, wo die Höhe des Grund- 
wasserspiegels die Saugleistung selbstansau- 
gender Kolben- und Kreiselpumpen nicht 
übersteigt, werden diese verwendet, abge- 
sehen von seltenen, besonders gearteten 
Fällen. Die Pumpe findet entweder in einem 
besonderen Pumpenhäuschen oder in einen 
kleinen Vorschacht, eventuell in einem be- 
nachbarten Kellerraum Aufstellung. Die 
Kreiselpumpen haben den Vorzug der Billig— 
keit, Einfachheit und der direkten Kupplung 
mit dem Antriebsmotor, doch steht ihr Wir— 
kungsgrad hinter dem der Kolbenpumpen 
wesentlich zurück. 

Bei tiefliegendem Grundwasserspiegel 
kommen nur die sogenannten Tiefbrunnen— 
pumpen in Frage, ebenso bei sehr großer 


Absenkung. Dies sind im Bohrloch auf 
entsprechender Tiefe sitzende Kolben- oder 
neuerdings auch Kreiselpumpen mit vertikaler 
Achse, die durch ein besonderes Gestänge 
von dem über der Bohrlochmündung sitzen- 
den Triebwerk oder Motor angetrieben 
werden. 


Eine weitere Tiefbrunnenpumpe ist die 
sogenannte Mammutpumpe. Bei diesem Sy- 
stem wird durch einen Kompressor kompri- 
mierte Luft durch ein zweites, bis unter den 


| OU EA. 
L_ — u . u — 
Abb. 6. Mammutpumpe. 


Abbildung überlassen von 
Alfred Wirth & Co., Erkelenz. 


Rohr 


vermittels 
eines besonderen Fußstücks in das Steigrohr 


Wasserspiegel geführtes 
geblasen. Ilierbei wird das Gleichgewicht 
zwischen dem das Steigrohr umgebenden 
Grundwasser und dem im Steigrohr nunmehr 
mit den aufsteigenden Luftblasen durch— 
setzten, also spezifisch leichteren Wasser, 
gestört, so daß ein Aufsteigen des letzteren 
im Steigrohr erfolgt. Diese Pumpe hat einen 
verhältnismäßig schlechten Nutzeffekt und 
entsprechend teuren Betrieb, dafür ist sie sehr 
betriebsicher und einfach zu bedienen, 
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Aufeinanderfolge der für den Bau einer 
Brunnenanlage normalerweise nötigen 
Arbeiten. 

Diese Reihenfolge sei hier nochmals kurz 
wiederholt: 

Die vorliegenden Verhältnisse geologischer 
und hydrologischer Art werden durch Ein- 
holen von Gutachten (Landesgeologe, 
Wünschelrutengänger) oder durch selbstän- 
dige Sammlung möglichst ausführlichen Ma- 
terials geklärt. Die Unterlagen werden einer 


Nef brunnen 


[:reiselpumpe_. 


Pumpe. 
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Abb.7. Direkt angetriebene Tiefbrunnen-Kreiselpumpe 
Fabrikat C. Henry Hall Nachf., Finsterwalde (Spree). 


leistungsfähigen Brunnenbau- und Tiefbohr- 
firma zur Verfügung gestellt, die an Hand 
derselben die zweckmäßigste Anordnung 
projektiert und Angebot, zunächst über die 
Kosten für Probebohrung und Pumpversuch, 
ausarbeitet sowie, wenn möglich, auch schon 
über den Brunnenausbau und die Pumpen- 
anlage Kostenanschlag aufstellt. 

Fehlen diese Unterlagen, so wird zweck- 
mäßig die Frage des Brunnenausbaus und 
der Wahl der Pumpe erst nach erfolgter Boh- 
rung entschieden. Eine überschlägige Kosten- 
veranschlagung, die zur Prüfung der Renta- 
bilität der Anlage wünschenswert ist, kann 
aber zumeist immerhin gegeben werden. 

Die Probebohrung muß dem erfah- 
renen Bohrfachmann überlassen bleiben; 
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denn gerade auf diesem Gebiete ist die 
Verwertung von Erfahrungen eine der we- 
sentlichsten Grundlagen des Erfolgs. Im 
Einvernehmen mit dem Bohringenieur wird 
festgestellt, ob die Probebohrung als billigere 
Versuchsbohrung mit geringem Durchmesser, 
nicht zum Rohrbrunnen ausbaufähig, nieder- 
gebracht wird oder als Bohrung größeren 
Durchmessers, die ohne weiteres zum Rohr- 
brunnen ausgebaut werden kann. 
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Abb. 8. Tiefbrunnen-Kreiselpumpe mit Rlemenantrleb 
Fabrikat C. Henry Hall Nachf., Finsterwalde (Spree). 


Ist die Ergiebigkeit als ungenügend fest- 
gestellt durch den anschließenden Pump- 
versuch, so werden die Rohre wieder 
gezogen und können an anderer Stelle wieder 
verwendet werden. In diesem Falle sind also 
nur die Kosten für Begutachtung des Unter- 
grunds, Probebohrung und Pumpversuch 
vergeblich aufgewandt, nicht aber die meist 
höheren Kosten für den anschließenden 
Brunnenausbau und die Aufstellung 
der erforderlichen Pumpenanlage. Die 
Unterlagen für die Bestimmung der letzteren 
ergeben sich einwandfrei aus dem Pumpver- 
such. — 

Mit den vorliegenden Ausführungen hoffe 
ich, wenigstens die wesentlichsten Grund- 
lagen für das Verständnis der beim Brunnen- 
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bau notwendigen Arbeiten gegeben zu haben. 

Daß Brunnenanlagen für einzelne Indu- 
striezweige Bedeutung gewinnen können für 
die Beseitigung der Abwässer in der Form 
der sogenannten Schluckbrunnen, sei hier 
nur nebenbei erwähnt. In diesem Fall werden 
also dem Brunnen im Gegensatz zu der 
gewohnten Wirkungsweise Wassermengen 
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nicht entnommen, sondern zugeführt; sie 
bieten dabei durch natürliche Filtration eine 
wesentliche Bereicherung der vorhandenen 
Grundwassermengen. Es würde zu weit 
führen, diese Arbeiten, die umfangreiche Un- 
tersuchungen voraussetzen, hier auch noch 
auszuführen; vielleicht ist es möglich, auf 


dieses Gebiet später einmal zurückzukommen. 
A. K. 


Zeitgemäße Zentrifugal-Luftpumpe für direkten elektrischen 
Antrieb. 
(Carl Hesse, Spezialfabrik moderner Pumpen, Chemnitz.) 


Die abgebildete Luftpumpe hat im Innern 
ein beiderseitig offenes Schaufelrad (Zentri- 
fugalflügel), das in einem runden Gehäuse 
rotiert. Diese Pumpe besitzt keine Ventile, 


Kolbenringe, Schieber usw., die dicht im 
Gehäuse laufen und sich schnell abnützen. 

Eine innere Schmierung der Pumpe findet 
nicht statt. Eine kleine Menge Wasser wird 
der Pumpe als Kühlwasser zugeführt. Die 


Flüssigkeit kann immer wieder verwendet 
werden, wenn mit Hilfe eines Wassergefäßes 
ein Kreislauf hergestellt wird. 

Die Pumpe kann auch für Drücke bis etwa 
} Atm. verwendet werden. Es läßt sich bei 
nahezu gleichbleibender Fördermenge das 
höchstmögliche Vakuum erreichen. 

Die Zentrifugal-Luftpumpen arbeiten mit 
hoher Drehzahl und können demnach mit 
rasch laufenden Motoren direkt gekuppelt 
werden. 

Die Verwendungsmöglichkeiten sind sehr 
große, weil die Pumpe 

l. gegen Unreinigkeiten vollständig un- 
empfindlich ist, 

2. vollkommen ölfreie Luft fördert, 

3. in chemischen Fabriken usw. Gase und 

Dämpfe fördern kann, 

4. fast geräuschlos arbeitet, 
5. als Naßluftpumpe verwendbar ist. 


Sulfitzellstoff-Ablauge als Gerbextrakt in der Leder- 
und Textil-Industrie. 
Von Walter Bruckhaus, Chemiker, Krefeld. 


Nicht nur verschiedene Versuche, sondern 
auch die Praxis hat gezeigt, daß Sulfitzellstoff- 
ablauge selbst wenig oder gar keine gerben- 
den Eigenschaften besitzt. 


Sind auch der Sulfitzellstoffablauge keine 
gerbenden Eigenschaften nachweisbar, so ist 
sie im Gemisch mit Gerbstoffen, anorgani- 
scher wie auch organischer Natur, für alle 
Zwecke der Gerberei ganz vorzüglich ge- 
eignet. Es wurde z. B. 1918 von mir be- 
obachtet, daß pflanzliche Gerbextrakte unter 
Zusatz von Sulfitzellstoffablauge weit ausgie- 
biger sind, als es eine rein pflanzliche Gerb- 
stofibrühe ist. Der Sulfitzellstoffablauge 
kommt somit die Aufgabe zu, den Gerbstoff 
aus der Lösung heraus auf die Haut auszu- 
fällen. Diese Beobachtung, welche anfäng- 
lich keine Anerkennung finden wollte, habe 


ich bereits im Jahre 1918 an der Seide in 
gleicher Weise feststellen können. 

So habe ich festgestellt, daß mit einer 
Beizung von entbasteter Seide aus Lösungen 
von reinem Katechu und Gemischen von Ka- 
techu und Sulfitzellstoffablauge die gleichen 
Gewichtsannahmen der Seidenfaser zu kon- 
statieren waren. Auch beim späteren Aus- 
färben der Seide war kein Unterschied, 
welcher bei der mit Katechu-Sulfitzellstoff- 
ablauge gebeizten Seide nachteilige Erfolge 
gezeitigt hätte. 

Nicht nur für pflanzliche Gerbung ist die 
Mitverwendung von Sulfitzellstoffablauge ver- 
wendbar, sondern auch die mineralischen 
Gerbbrühen können vorteilhaft mit diesem 
Produkt verbilligt werden und ergeben bei 
richtiger Zusammensetzung recht gute Re- 
sultate. ° 


Nr. 11 1926 


Herstellung einer Chrom-Gerb- 
flüssigkeit, welche Sulfitzell- 
stoffablauge enthält. 

100 kg entkalkte 30° Be Sulfitzellstoffablauge 

werden mit 

5 kg einer kalt gesattigten Natriumbichro- 
matlösung und 

10 kg Glyzerin 28° Bé versetzt. 

Die Lösung darf, wenn fertig, nicht 
alkalisch reagieren! Ist dies der Fall, so ist 
mit saurem Türkischrotöl so lange zu ver- 
setzen, bis eben saure Reaktion eintritt. Ge- 
rade das Türkischrotöl, welches sulfuriertes 
Rizinusöl darstellt, hat die Eigenschaft, das 
Leder besonders aufnahmefähig für die mine- 
ralischen Gerbstoffe zu machen. 

Das mit obiger Gerbbrühe behandelte 
Leder ist sehr gut durchgerbt, bleibt ange- 
nehm weich und wird selbst nach mehr- 
maligem Naßwerden und Trocknen nicht 
hart und brüchig! 

Die Masse ist sehr gut haltbar und büßt 
selbst bei längerem Stehen ihren Wert nicht ein. 

Auch der Glyzerinzusatz ist von Wichtig- 
keit, weil er das Eindringen der Gerbbrühe 
in die Haut besonders begünstigt. 

Als eine ebenfalls sehr brauchbare Gerb- 
brühe hat sich folgende Zusammensetzung 
bewährt: 

200 kg entkalkte Sulfitzellstoffablauge 35° Be 
sind mit einer Lösung von 

100 kg einer kaltgesättigten Chromalaun- 
lösung, welche 2 kg Chromoxyd- 
hydrat und 2 kg Glyzerin enthält, zu 
mischen; die Lösung muß, wenn sie 
nicht neutral sein sollte, mit etwas 
Milchsäure angesäuert werden. 

Auch mit diesem Präparat ist eine allen 
Ansprüchen gerechte Gerbung zu erzielen. 
Die auf solche Art gegerbten Häute sind 
weich und gegen Nässe außerordentlich 
widerstandsfähig. 


Quebracho-Sulfitzellulose- 
ablauge-Extrakt. 
500 kg Quebracho-Extrakt werden 
ständigem Rühren mit 


unter 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., maxier, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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500 kg Sulfitzellstoffablauge versetzt und auf 
etwa 95° C so lange erhitzt, bis eine 
Probe 1: 20 klar in Wasser löslich 
ist. Die Löslichkeit tritt gewöhnlich 
nach 4—5stündigem Erhitzen ein. 
Zum Schluß wird der Masse noch 
ein Zusatz von 
15 kg Glyzerin gegeben und erkalten ge- 
lassen. | 
Die Sulfitzellstoffablauge soll für obigen 
Zweck 25—28° Be, der Quebracho-Extrakt 
28° Bé spindeln, während das Glyzerin ein 
spez. Gewicht von 30° haben soll. In der 
Wirkung ist obige Zusammensetzung dem 
reinen Quebracho-Extrakt gleichwertig, und 
ich habe beachtet, daß der Zusatz von Sulfit- 
zellstoffablauge die Gerbprozesse wesentlich 
verkürzt. 


Eichenrinden-Sulfitzellulose- 
ablauge-Gerbextrakt. 


Wie beim Quebracho-Extrakt läßt sich ein 
vorzügliches Resultat dadurch erzielen, daß 
man in genau derselben Weise wie oben 
verfährt. Es muß jedoch eine Aenderung im 


Mengenverhältnis eintreten, indem man auf 


500 kg Eichenrinden-Extrakt nur 400 kg 
Sulfitzelluloseablauge verwendet. Wie beim 
Quebracho-Sulfitzellstoff-Extrakt tritt auch 
hierbei eine stärkere Oefinung der Hautporen 
ein, so daß die erzielte Gerbung eine inten- 
sivere ist. Besonders ist hervorzuheben, daß 
das spez. Gewicht des Leders wesentlich 
erhöht wird. | 


Ganz besonders möchte ich noch auf die 
Behandlung von Seide mit Gerbstofflösungen 
hinweisen, welche Zusätze von Sulfitzellulose- 
ablauge enthalten. Ich habe bereits 1918 be- 
obachtet, daß eine Katechu-Sulfitzellstoff- 
ablauge-Mischung im Verhältnis 1:1 die- 
selbe Gewichtszunahme und gleiche Zugkraft 
gegen eine Menge Farben hervorruft, wie die 
reine Gerbstofflösung. Ebenso hat sich Tan- 
nin mit Sulfitzellstoffablauge gemischt tadel- 
los in der Textilindustrie bewährt. In jedem 
Falle habe ich festgestellt, daß die Sulfit— 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 | 
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zelluloseablauge den Gerbstoff restlos sowohl 
auf die Haut beim Gerben als auch auf Textil- 
fasern aus den Bädern austreibt. 

Vorzüglich bewährt haben sich folgende 
Tanninmischungen: 

700 kg Tannin gemahlen, gemischt mit 
400 kg Sulfitzellstoffablauge (eingetrocknet, 
gemahlen). 

Das Gemisch ist in heißem Wasser sehr 
gut löslich und zieht besonders hell auf Seide, 
Kunstseide und Baumwolle auf. Die damit 
gebeizten Gewebe färben sich gleichmäßiger, 
als es z. B. bei Behandlung mit reinem Tan- 
nin der Fall ist. Das gleiche Ergebnis konnte 
ich bei Katechu beobachten. 

Die Erzeugung von Caspin unter Ver- 
wendung von Sulfitzellstoffablauge hat eben- 
falls zu guten Resultaten geführt. Für diesen 
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Zweck wird ein Gerbextrakt dadurch erzeugt, 
daß man auf 
100 kg gebl. Sulfitzellstoffablauge 35° Be 
10 kg Formalin 30% ig einwirken läßt. Die 
Mischung wird in kaltem Zustande 
vorgenommen, das fertige Produkt 
soll neutral bis eben sauer reagieren. 
Für die Erzeugung von Wasch- und Hand- 
schuhleder eignet sich die neue Art Gerb- 
extrakt sehr gut, und sie dürfte besonderen 
Wert deshalb besitzen, weil das auf solche 
Weise gegerbte Leder sogar Widerstand ge- 
gen heißes Wasser bietet, was sonst gegerbte 
Leder nicht vertragen. 
Anmerkung der Schriftleitung. Da 
es uns nicht möglich ist. die Richtigkeit der aufge- 
führten Rezepte nachzuprüfen, müssen wir dem Ver- 


fasser die Verantwortung für seine Ausführungen 
allein überlassen. 


Internationaler gewerblicher Rechtsschutz. 
(Nachrichtendienst des Verbandes Deutscher Patentanwälte.) 


Deutsch-russisches Abkommen über gewerblichen 
Rechtsschutz. 


Das mit den übrigen deutsch-russischen Verträgen 
vom 12, Oktober 1925 am 12. März 1926 in Kraft 
getretene Abkommen über gewerblichen Rechtsschutz 
stellt gegenüber dem bisherigen Zustand eine wesent- 
liche Erweiterung der Rechte deutscher Staatsange- 
höriger dar. Seine wichtigsten Bestimmungen sind 
folgende: 


1. Allgemeines. Deutsche Staatsangehörige, 
auch wenn sie ihren Wohnsitz im Ausland haben, 
und ebenso deutsche Handelsgesellschaften sowie 
deutsche juristische Personen genießen in Rußland 
hinsichtlich der Erfindungen, der Gebrauchsmuster. 
der Warenzeichen, der gewerblichen Muster und 
Modelle sowie hinsichtlich der Bekämpfung des un- 
lauteren Wettbewerbs die gleichen Rechte, die die 
russischen Gesetze den eigenen Staatsangehörigen 
gegenwärtig gewähren oder in Zukunft gewähren 
werden. 

Zwangslizenzen aus russischen Patenten Deut- 
scher sollen nur dann erteilt werden, wenn sich eine 
Erfindung auf die Landesverteidigung bezieht oder 
für Rußland eine besonders wichtige Bedeutung hat. 


2. Warenzeichen-Anmeldungen. Die 
bisherigen Beschränkungen für deutsche Anmelder 
fallen fort. Von Deutschen seit dem 10. November 
1922 eingereichte Anmeldungen werden als von An- 
fang an rechtswirksam angeschen. 


3. Alte russische Warenzeichen. Bis 
31. Juli 1914 eingetragen oder angemeldet gewesene 


Warenzeichen Deutscher können durch Neuanmeldung 
wieder in Kraft gesetzt werden. Falls die Neuanmel- 
dung bis zum 11. September 1926 eingereicht 
wird. erhält sie die Priorität der alten Anmeldung. 

4. Alte russische Patente. Rechte aus 


russischen Patenten oder Patentanmeldungen Deut- 


scher, die diesen am 31. Juli 1914 zustanden, werden 
mit der ursprünglichen Priorität und für den Rest der 
Schutzdauer. wie sie sich aus der ursprünglichen 
Anmeldung ergibt, anerkannt, wenn dies bis zum 
11. März 1927 beantragt wird. In Rußland zugunsten 
des Staates enteignete Patente und Patentanmeldun— 
gen Deutscher bleiben jedoch von der Wiederbelebung 
und Neuanmeldung ausgenommen. 

5. Alte deutsche Patentanmeldun- 
gen. Deutsche Patentanmeldungen aus der Zeit vom 
1. August 1914 bis zum 11. März 1926 können in 
Rußland bis zum 11, September 1926 mit der 
Heimatspriorität eingereicht werden. Gutgläubig in 
der Zwischenzeit erworbene Rechte Dritter bleiben 
als Lizenzrechte weiter bestehen. 

6. Zukünftige Anmeldungen. Anmel- 
dungen Deutscher, die vom 12. März 1926 ab im 
Deutschen Reiche eingereicht wurden, begründen in 
Rußland eine Privritätsfrist von 12 Monaten für Pa- 
tente und Gebrauchsmuster und von 6 Monaten für 
Warenzeichen und gewerbliche Muster und Modelle. 

7. Ausübung russischer Patente. Die 
Löschung eines einem Deutschen gehörigen russischen 
Patentes wegen Nichtausübung kann nur erfolgen, 
wenn der Inhaber die Ausführung des Patentes inner- 
halb der fünfiährizen Frist nicht herbeiführen wollte. 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkanat vorzüglicher Beschaffenheit 


liefern 


Foest & Loesche, n. rers & saner, Rosslau dnnn 


Oegr. 1869 


Metalltuch- Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung. 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Fbenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteiler 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


Frage Nr. 3374. Stauben von holzhaltigen 
Druckpapieren. Unsere holzhaltigen geleimten und 
ungeleimten Illustrationsdruck- und sonstigen Druck- 
papiere weisen den Uebelstand des Staubens auf. 
Wir können die Ursache dieser Erscheinung nicht 
feststellen. Das Papier ist scharf geschnitten und an 
den Rändern so rein, daB das Stauben gewiß nicht 
darauf zurückgeführt werden kann. Wir suchen die 
Ursache im mürben Holzschliff, der aus altem Non- 
nenholz hergestellt ist, und möchten gern von Fach- 
leuten hören, ob unsere Annahme richtig ist. Viel- 
leicht kann auch ein Mittel angegeben werden, um 
sowohl bei geleimten als auch bei ungeleimten Pa- 
pieren auch bei solchem Holzschliff den Uebelstand 
des Staubens zu beseitigen. Bemerken möchten wir 


noch, daß dieser Uebelstand erst seit der Zeit des 


Aussprache wäre sehr emp- 
E. 


Frage Nr. 3375. Absauge-Vorrichtung. Welche 
ist die für Feinpapiere am meisten bewährte, an die 
Siebsauger angeschlossene Absauge-Vorrichtung, bei 
welcher das abgesaugte Wasser womöglich sofort 
wieder zur Verdünnung des Papierstoffes weiter- 
geleitet wird und dabei mit einer Saugerpumpe nicht 
in direkte Berührung kommt, Eine Saugerpumpe hat 
sich bei uns wegen Verunreinigung des Stoffes nicht 
bewährt. H. G. 


Frage Nr. 3376. Literatur über Buchenholz 
zellulose. Gibt es ein Fachwerk über Buchenholz- 
zellulose, dessen Ausbeute u. dgl.? R. 


Frage Nr 3377. Stauben 
papieren. Mit welchen Mitteln vermeidet man sicher 
und vollkommen das „Stauben“ (Abgeben von Be- 
schwerungsteilchen und Faserresten) besonders auf 
Offsetdruckmaschinen von vorwiegend aus gebleich- 
tem Zellstoff bestehenden Schreibpapieren (voll harz- 
geleimt, ohne Oberflächenleimung, mit China-Clay 
und Talkum beschwert)? C. 


Nonnenholzes auftritt. 
fohlen. 


Harzgehalt der Harzleime. 
Antwort auf Frage Nr. 3358 in Nr. 5, S. 135. 
l. Um den Gesamtharzgehalt zu bestimmen, wägt 
man in einem kleinen getrockneten Becherglas genau 
etwa 2 g des Harzleimes ab und löst sie in 100 cem 
warmem, destilliertem Wasser auf. Liegt ein frei- 


durch Stirnräder, 


FMAHN-KOLLERDANG D. R.P. 


von Schreib- - 


harzreicher Leim vor, der sich nicht ohne weiteres 
in warmem Wasser löst, so fügt man etwas Natron- 
lauge zu. Diese Lösung spült man quantitativ in 
einen etwa 250 ccm fassenden Scheidetrichter. Hier- 
auf fällt man das gelöste Harz mit verdünnter 
Schwefelsäure in geringem Ueberschuß (blaues Lack- 
muspapier muß rot werden), wobei zu beachten ist, 
daß auch nach kräftigem Umschütteln noch saure 
Reaktion vorhanden sein muß. Hierauf werden etwa 
50 ccm Aether in den Scheidetrichter gebracht, wie- 
derholt kräftig durchgeschüttelt, bis das Harz von 
dem Aether aufgenommen ist. Zur Vermeidung der 
Bildung von schwer trennbaren Emulsionen schüttelt 
man unter kreisender Bewegung des Scheidetrichters. 
Nach vollkommener Scheidung der beiden Flüssig- 
keiten läßt man die wässerige ab, während di 
ätherische quantitativ in ein kleines getrocknetes 
Becherglas oder Kölbchen gebracht wird und im 
Trockenschrank zunächst bei etwa 60°, später nach 
Verdampfen des Aethers bei 100—105 getrocknet 
wird. Glas und Rückstand werden gewogen und das 
Gewicht des Glases abgezogen. Wird Wert auf die 
Wiedergewinnung des Aethers gelegt, so wird die 
ätherische Lösung im Kölbchen auf einem Sicher- 
heitswasserbad abgedampft, die Aetherdämpfe werden 
durch einen Kühler geleitet. Der Rückstand im Kölb- 
chen wird im Trockenschrank dann bei 100—105˙ 
getrocknet und wie oben Glas und Rückstand ge- 
wogen. Bei Anwendung von genau 2 g Harzleim 
ergibt sich zum Beispiel bei 31% Gesamtharz des 
Harzleimes ein Rückstand von 0,62 g Harz. Diese 
Bestimmung des Harzgehaltes kann von einem Nicht- 
chemiker ohne weiteres ausgeführt werden. Hu. 
Anm. d. Schriftl.: Bei der Untersuchung 
von Harzleimen ist es von Wichtigkeit, von vorn- 
herein zu unterscheiden, ob es sich um solche han- 
delt, die als leimende Stoffe lediglich Harz und 
Harz verbindungen enthalten, oder ob noch anderwei- 
tige kolloide Beimengungen, wie Stärke, -Tierleim, 
Wasserglas u. dgl., vorhanden sind. Die Unter- 
suchung der Handelsharzleime ist daher keineswegs 
sehr einfach und erfordert, soll mit einer hinreichen- 
den Sicherheit gearbeitet werden, einiges chemisches 
Verständnis. Ueber die Methodik der Harzleimunter- 
suchungen vergleiche man „Schwalbe und Sieber, 
Die chemische Betriebskontrolle“, Seite 283 u. ff. 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Auischliezung von Zuckerrohr. 
Antwort auf Frage Nr. 3359 in Nr. 6, S. 164. 
(Siche auch Nr. 10. S. 281.) 

III. Eine ausländische Zellstoff- und Papierfabrik 
verarbeitet die Abfallprodukte des Zuckerrohres 
(Ampas) nach einem der bekannten Chlor-Actzalkali- 
Verfahren. Darnach erfolgt eine Vorsortierung der 
Ampas auf grobe Unreinheiten mittelst eines Koller- 
stofisortierers, nachdem diese selbst einen Auischluß- 
‚prozeß im Kollergang mitgemacht haben (ähnlich wie 
bei Stroh). Die vorgereinigten Ampas werden dann 
einem Tränkungsprozesse in eisernen Gefäßen ohne 
Druck in vorgewärmten, sehr schwach alkalischen 
Lösungen unterworfen. Das dauert 2--3 Stunden. 
Durch Umpumpen von einem Gefäß in ein anderes 
wird für guten Kreislauf des Tränkungsmittels ge- 
sorgt. Gewärmt wird mit direktem Dampf. Nachher 
werden die Ampas auf Mosehachschen Spiralpressen 
von der Tränklauge befreit und in die Chlorierungs- 
rcfäße gefüllt. Diese sind in Batterien angeordnet. 
Die Chlorierung selbst erfolgt in emer der Ampas- 
faser besonders angepaßten Weise. 

Nach erfolgter Entleerung wird die Masse zum 
Zwecke der Auflösung der gechlorten Inkrusten und 
zur Entfernung der gebildeten Salzsäure durch Auf- 
schlagen und Auswaschen im Holländer nachbehan- 
delt. Gebleicht wird mit wenig Hypochloritchlor. 
Zur Herstellung des zur Fabrikation erforderlichen 
Chlorgases und Aetznatron kommt das Siemens- 
Billiter Verfahren in erster Linie in Betracht. Die 
reine. hochweiße Zellulose. welche aus den Ampas 
erhalten wird, wird sogleich zu feinen Papieren ver- 
arbeitet. 

Zur Tränkung verwendet man 125 NaOH-Lauge 
angewärmt. An Chlorgas werden benötigt 49 50%. 
an Actznatron 17%; die Ausbeute an Zellstoff De- 
trägt 30%. Ing. E. Belani, Villach. 


Anm. d. Schriftl.: Ueber die Verwendung 
des elementaren Chlors als Aufschlußmittel nament- 
lieh schnell wachsender Vegetabilien ist im „Wochen- 
blatt für Papierf.“ wiederholt berichtet worden. so 
zuletzt von Pomilio. Jahrg. 1025. S. 115. Ob 
das Chlorverfahren für die Aufarbeitung von Zucker- 
rohrabiällen das ökonomischste ist, scheint uns im 
Gegensatz zu den vorstehenden Ausführungen noch 
nicht als bewiesen. Es sei in diesem Zusammenhang 
auf die experimentelle Bearbeitung der vorliegenden 
Frage durch Kumasawa und Schimomura 
in der Zeitschrift für angewandte Chemie Jahrg. 1923, 
Heft Nr. 58, verwiesen, wo sich über die Zusammen- 
setzung des Zuckerrohrabfalles und der daraus nach 
verschiedenen Aufschlußverfahren erhaltenen Zellstoffe 
nähere Angaben finden. 


Verarbeiten von Sägespänen zu Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3364 in Nr. 7. S. 191. 

J. Säzespäne in der vom Fragesteller geschilder- 
ten Art und Weise aufzuschliefen, ist zwecklos. Dic- 
selben müssen, wenn sie für die Graupappenfabrika- 
tion verwendet werden, durch ein Tränkverlahren mit 
bestimmten. sehr billigen Chemikalien unter Druck 
und nachiolgendes Dämpfen erweicht werden. Es 


entsteht eine weiche Halbzellulose, welche sich im 
Kollergang gut mit dem Altpapier vermengen läßt 


und keine harten Splitter mehr zeigt. Dieses Ver- 
fahren ist bereits bestens erprobt. 
Ing. E. Belani. Villach. 
ll. Sägespäne lassen sich durch Kochen so weit 
erweichen. daß sie in einem Kollergang zerfasert 
werden können, oder aber in einem Walzwerk: nach- 
dem die Späne auf diese Weise vorbereitet sind, müs- 
sen sie im Holländer büttenfertig gemahlen werden, 
wenn der Kollergang die Späne nicht fein gemahlen 
hat. Diese Arbeit kann nur ein Kollergang mit schwe— 
ren Steinen leisten. Auch ist für gute Schärfung der 
Kollergangsteine zu sorgen. Ein Sortieren der gc- 
mäahlenen Späne durch einen Zentrifugalsortierer ist 
dringend anzuraten. Ing.-Chem. O. Kück. 


Rundsiebreinigung. 
Antwort auf Frage Nr. 3365 in Nr. 7, S. 191. 

J. Für die Reinigung der Rundsiebzylinder ist 
das Auskochen der Zylinder mit Sodalösung zu emp— 
fehlen. Hierdurch wird vor allem der Siebüberzux 
reschont und eine gründliche Reinigung auf einfache 
Weise erzielt. Die Einrichtung läßt sich überall leicht 
anbringen. Es genügt Dampf von 2 atü. und für den 
Anschluß ein "azölliges Gasrohr. Es ist darauf zu 
achten, daB der Kasten während des Kochens dicht 
ist und der Zylinder etwa 20 cm in die kochende 
Lösung eintaucht. K. 

II. Die Reinigung von Rundsieben mit scharfen 
Mitteln. wie Salzsäure oder Aetznatron. ist nie zu 
empfehlen, da dadurch die Siehe in ihrer Lebens- 
dauer stark beeinträchtigt werden. Läßt sich die 
Reinigung mit derartigen Mitteln nicht umgehen. so 
muß wenigstens schnell und gründlich mit heißem 
Wasser nachgewaschen werden. um die letzten Reste 
der angewandten Chemikalien zu entfernen. Das ein- 
iachste Mittel ist die Reinigung des Siebes durch 
einen Dampfistrahl. Iug.-Chem. O. Kück. 

III. Es sind bei Rundsieben verschiedene Ver- 
nnreinigungen und entsprechende Reinigungen mög- 
lich: 

l. Zwischen dem Sieb und Unterlagsieb ist Stoff 
geblieben und bei einem Stillstand getrocknet. Solcher 
Staff ist oft wasserabstoßend. und es entstehen beim 
Arbeiten dünne Stellen. da wo das Sieh verstopft ist. 
Ausspritzen mit einem scharfen Wasserstrahl oder 
Durchblasen mit Dampf hilft am besten. Wenn letz- 
teres Mittel versagt. so muß der Mantel abgeschnitten 
und Kereinigt werden. ebenso das Untersieb, was am 
besten mit einer Bürste geschieht. 

2. Verunreinigung durch Lette. Lette besteht aus 
Harzmilch, feinen Fasern und Füllstoffen. 5 10% 
Sod:lösuns 70“ C warm reinigt gut, es ist sofort mit 
Wasser nachzuspülen. damit das Sieb nicht leidet. 

3. Einzelne Fettflecke entfernen Sie am besten 
mit Terpentin. Benzin, auch mit heißer Sodalösune. 

+. Undurchlässigkeit alter Siebe. Manche Pappen- 
macher nehmen gern verdünnte Schwefelsäure, wozu 
ich aber nieht rate. da der Erfolg gering ist und das 
Sich stark angegriffen wird. V, 


Verwertung ven Fangstof. 
Antwort auf Frage Nr. 3366 in Nr. 8. S. 224. 
1. Farzstofi, wie er aus Absitzeruben heraus- 
gestochen wird, der infolge starker Verunreinigung 
zur Herstellung von minderwertigzem Packpapier 
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oder Pappen nicht gut zu verwenden ist, eignet sich 
noch zur Anfertigung von Isolierplatten. Für diese 
wird der Fangstoff mit etwa einem Drittel Asbestine 
und bestimmten Leimmaterialien vermengt. Die 
Platten können auf verhältnismälig einfache Weise 
in jeder gewünschten Dicke und jedem Format ge- 
arbeitet werden, sind spezifisch leicht, nahezu un- 
verbrennlicb und wasserdicht. 
H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


ll. Ich empfehle zur besten Verwertung von 
Fangstoffen das Pappengußverfahren. 
Ing. E. Belani, Villach. 


Blaugefärbte Schrenzpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3367 in Nr. 8, S. 224. 


l. Zum .Blaufärben von Schrenzpappe benötigen 
Sie keine besonderen Einrichtungen. Ob Erd- oder 
Teerfarben vorteilhafter sind, hängt davon ab, welche 
Ansprüche an das Fabrikat gestellt werden. Erd- 
farben sind lichtecht, Teerfarbstoffe sind meistens 
erheblich billiger. Gleichmäßigkeit im Farbton ist 
nur zu erzielen, wenn jeder Holländer besonders aus— 
gefärbt wird, da Farbe und Art des Schrenz-Grund- 
stoffes stets wechseln. Das Ausfärben geschieht 
ung-fähr folgendermaßen: Eine bestimmte Menge 
Teerfarbstoff wird heiß aufgelöst und durch ein Sieb, 
um Farbstoff-Flecke zu vermeiden, dem Holländer 
zugeteilt. Nach Durchmischen wird Muster genom- 
men, am Rand des Maschinensiebes aufgegossen, aus- 
gepreßt und getrocknet. Der Vergleich mit der Farb- 
vorlage ergibt dann, ob der Holländer stimmt oder 
ob er intensiver gefärbt oder auch z. B. eine Spur 
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röter oder grüner werden muß. Zum genauen Färben 
gehört Verständnis und Uebung. sonst wird ein gutes 
Ausmustern nicht erreicht und die teuren Farbstoffe 
werden ohne Erfolg verbraucht. Teerfarbstoffe wer- 
den durch gleichzeitige Verwendung geeigneter saurer 
und basischer Farbstoffe oder durch Zugabe von 
Harzleim und schwefelsaure Tonerde fixiert. Das 
Färben intensiver Töne verteuert die Fabrikation 
nicht unerheblich, um wieviel ist nur nach Kenntnis 
des Farbmusters und des zu verwendenden Roh- 
stoffes zu sagen. Ohne fachmännische Hilfe ist jeden- 
falls das Arbeiten von genau gefärbtem Schrenz- 
karton ein gewagtes Experiment. K l. 


II. Sie können ohne weiteres auf Ihrer Roh- 
pappenmaschine eine blaugefärbte Schrenzpappe her- 
stellen. Anschaffungskosten für eine Färbereieinrich- 
tung gibt es nicht. Nehmen Sie einige Holzfässer. 
so viel als Sie Sorten Farbe anschaffen wollen, 
reinigen Sie diese und lösen darin die Farbe in 
bestimmten Verhältnis in siedend heißem Wasser 
auf. Ich empfehle, die Farben aufzulösen, da die 
Erdfarben aufgelöst bessere Wirkung haben, als wenn 
sie in trockenem Zustand dem Stoff zugegeben wer- 
den. Teerfarben zieht man den Erdfarben vor, weil 
sie schon in kleinen Mengen einen viel intensiveren 
Farbton geben. Jedoch für Pappe nimmt man zweck- 
mäßig meist Erdfarben, wegen der Billigkeit und 
weil Erdfarben gleichzeitig als Beschwerungsmittel 
dienen. Die stete Gleichmäßigkeit im Farbton können 
Sie nur erreichen, wenn Sie fortlaufend das gleiche 
Das ist aber in einer Pappen- 
fabrik nicht möglich. Ar. 


D.R P. Nr. 229797 


Etwa 1400 


Ausführungen 


Allein- 
Ausführungsredit 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Finckh 


Reutlingen, Wirt. 


316 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 11 1926 


Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Die Kartonnagen-Fabrikation. Bearbeitet und heraus- 
gegeben von Walter Heß, Berlin, unter 
Mitarbeit von Berufsfachleuten und Ingenieuren 
des Kartonnagen-Maschinenfaches. Mit über 200 
Figuren im Text von Maschinen, Arbeitsgeräten 
und Konstruktionsmodellen sowie Beilagen. 
Verlag von M. Krayn, Berlin W 10. Preis 
brosch. A 20, geb. & 22. 

Die Herstellung von Kartonnagen, Schachteln und 
Behältern aller Art für die verschiedensten Zwecke, 
hat in den letzten Jahren eine ungeahnte Entwick- 
lung genommen und heute einen hohen Stand der 
Technik erreicht. Der durch seine Praxis der Pappen- 
verarbeitung bekannte Veriasser hat sich die Mühe 
nicht verdrießen lassen, alles was ihm auf diesem 
Gebiete wissenswert erschien, ausfindig zu machen, 
zu sammeln und zusammenzustellen. Zunächst be- 
handelt er die Rohstoffe, also die verschiedenen 
Pappensorten und Kartons, . ihre Herstellung, ihre 
Eigenschaften und Prüfung. Der zweite Abschnitt 
betrifft die Maschinen zur Kartonnagenfabrikation, die 
Schneide-, Biege-, Ritz- und Nutmaschinen, die 
Stanz-, Schlitz- und Eckenausstoßmaschinen, die kom- 
binierten Maschinen, die Stanz- und Druckautomaten 
usw. In einem weiteren Abschnitt werden die vor- 
bereitenden Arbeitsgänge besprochen, das Kleben und 
die Klebstoffe, das Stanzen, Heften und Nieten. Dann 
folgt die eigentliche Herstellung der Faltschachteln, 
Kartons und sonstigen Packungen. Der Herstellung 
von Kappenschachteln und dem Ziehverfahren sowie 
der Herstellung von Hülsen und gewickelten Papp- 
dosen sind besondere Abschnitte gewidmet. Im letz- 
ten Abschnitt wird die Veredelung von Kartonnagen 
durch Druck und Schmuck behandelt. 

Das Buch umfaßt 475 Textseiten und sein reicher 
Inhalt wird den Lesern Belehrung und manche An- 
regungen geben, 


Rationalisierung der Selbstkostenermlttlung in Fa- 
brikbetrleben. Von Dr.-Ing. Richard Ham- 
burger. Verlag von R. Oldenbourg, Mün- 
chen und Berlin. Preis geh. A 3.—. 

Die vorliegende Schrift gibt die Darstellung 
eines Abrechnungsverfahrens wieder, das in den 
Werken des Papierfabrikanten Rudolf Eichmann in 
Arnau a. d. Elbe entstanden ist, und das sich seit 
einiger Zeit gut bewährt hat. Die Rationalisierung 
bezieht sich nicht nur auf Buchungsmethoden und 
Vorrichtungen zur Erleichterung der Schreib- und 
Rechenarbeiten, sie betrifft vielmehr das ganze bis— 
herige System. Von der Veröffentlichung von Zahlen- 
material ist abgesehen. 

Das Verfahren und seine Darstellung dürften für 
alle von Interesse sein, die mit der Ausführung von 
Selbstkostenrechnungen betraut sind, vor allem auch 
für die Fabrikanten selbst. 


Der Verlag Paul List, Leipzig, hat 
zwei hervorragende Schriften über die amerikanische 
Wirtschaft im Vergleich zu der unsern heraus- 
gegeben. Es sind: 


Die Ford Motor Company, ihre Organisation und ihre 
Methoden. Von EmilHonermeier. Preis 
geheftet Æ 3.25, in Halbleinen A 4.—. 


Das amerikanische Wirtschaitstempo als Bedrohung 
Europas. Von Theodor Lüddecke, Preis 
geheftet «A 3.25, in Halbleinen A 4.—. 


Die Honermeiersche Schrift gibt unter Verarbei- 
tung der gesamten Ford-Literatur eine klare und 
übersichtliche Darstellung der technischen und kauf— 
männischen Ford-Methoden; sie stellt gewissermaßen 
eine kleine Ausgabe des großen Ford-Buches „Mein 
Leben und Werk“ dar, das epochemachend wirkte. 


Das Lüddecke’sche Buch erfüllt schlecht.- 
hin eine wirtschaftliche Mission. An- 
gesichts der immer deutlicher hervortretenden euro- 
päischen Ermüdungserscheinungen ist die Frage der 
Begegnung der erdrückendeu amerikanischen Konkur- 
renz unsre Lebensfrage überhaupt. Der Verfasser, 
ein Volkswirtschaftler, der selbst lange in Amerika 
gelebt hat, spricht aus eigner praktischer Erfahrung, 
mit packenden Beispielen und einer Originalität und 
Ueberzeugungskraft, die auch den volkswirtschaftlich 
nicht vorgebildeten Leser mitreißt, „Wirtschaftliche 
Nöte werden nicht durch Diskussion, sondern durch 
Produktion behoben.“ — „Den Krieg hat ganz Eu- 
ropa gegen Amerika verloren‘ usw. Das sind Sätze, 
die aus einer tieferen Erkenntnis der Sachlage her- 
stammen. 


Die Bilanz nach den neuesten Steuergesetzen. Von 
Professor Jul. Chenaux-Repond, öffentl. 
beeid. kaufm. Sachverständiger, Dozent an der 
Techn. Hochschule Stuttgart. Mit zahlreichen 
Beispielen aus der Praxis. Muth’sche Verlags- 
buchhandlung. Stuttgart. Kart. 1 3.10. 


Die demnächst wieder abzugebenden Einkom- 
men- und Körperschaftsteuererklärungen legen jedem 
Steuerpflichtigen nahe, sich schon jetzt mit den neuen 
wesentlich veränderten Bilanzierungsvorschriften zu 
beschäftigen. Der als Buchhaltungs-Sachverständiger 
weit geschätzte Verfasser gibt in diesem soeben er- 
schienenen Buche an Hand zahlreicher Beispiele klare 
Darstellungen über die Aufstellung der Bilanzen nach 
diesen neuen Gesetzen. Alle diejenigen Punkte aus 
dem Einkommen-, Körperschafts-, Vermögensteuer- 
und Reichsbewertungsgesetz, die für die Bilanzie- 
rung von Industrie und Handel in Betracht kommen, 
sind eingehend besprochen. Das Buch zeigt, wie die 
Vorschriften in der Praxis anzuwenden sind, und ist 
dadurch klar und leicht verständlich. 
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Marktberichte. 


Französischer Marktbericht. 
Ende Februar 1926. 
Der Markt war Ende Februar fest. Das Geschäft 


verteilte sich gleichmäßig auf alle Branchen. Der 


Frankensturz übt einen belebenden Einfluß auf den 
Markt aus, da die Käufer mit Recht ein weiteres 
starkes Anziehen der Preise befürchten. Die Ausfuhr 
war sehr lebhaft; man befürchtet jedoch, daß wenn 
die in Aussicht genommene Ausfuhrabgabe eingeführt 
wird, der Export stark zurückgehen und Frankreich 
zahlreiche Märkte verlieren wird. Infolge des Stei- 
gens der ausländischen Kurse haben die Ausland- 
lieferungen, sowohl in bezug auf Rohstoffe als aui 
fertige Papiere, vollständig aufgehört. Es ist in Mar— 
seille weder Holzmasse noch Alfazellstoff angekom— 
men. Die Papier- und Pappenfabriken sind gut be— 
schäftigt, besonders lebhaft ist der Umsatz in Ziga— 
rettenpapier. Die Preise der Rohstoffe haben keine 
Aenderung erfahren, die von Altpapier haben etwas 
angezogen, während Lumpen vernachlässigt sind. Die 
Preise der wichtigsten Papier- und Pappensorten 
sind pro 100 kg (in franz. Franken): 


Zeitungsdruckpapier in Rollen . A . 240 
gewöhnliches Druckpapier 5 . b . 280 
Kraftpapier über 45 g/qm f . . 3575 
gestrichenes weißes Papier i s 350 
Strohpappe 8 : . ; ; 90 
graue nicht siine Pappe f . : y5 
gewellte Strohpappe S . : ä . 130 
Dachpappe ; ; i x f ; . 145 
S. 


Der schwedische Papiermarkt. 
Ende Februar 1926. 


Der Papiermarkt ist noch ziemlich lebhaft, aber 


infolge der früher getätigten groBen Abschlüsse war 
das Geschäft in den letzten 14 Tagen nicht besonders 
umfangreich. Der Preis für Kraftpapier ist fest, die 
Preise für Sulfitpapier haben sich um 5—10 Schilling 
je nach Qualität erhöht. Auch die Pappenpreise lie- 
gen fest, da der Preis für Holzschliff andauernd steigt. 
Exportpreise für Papier und Pappe fob: 

M.G. Kraftpapier etwa £ 22.— bis 22.15 


M.G. Sulfitpackpapier „ „ 20.10 „„ 21.10 
Zeitungsdruckpapier „ „ 14.10 „ 14.15 
Holzfreies Schreibpapier, geglättet 

60 g/ um „32.10 „ 39.10 
Braune Maschinenpappe, dick „ „ 15.— „ 16.15 
Weiße Maschinenpappe, dick „ „„ 15.— „ 16.— 


S. 


Nordischer Holzmassemarkt. 
Ende Februar 1926. 
Sulfitzellstoff. Auch die Papierfabriken 
des europäischen Kontinents haben nun angefangen, 
ihren Bedarf für nächstes Jahr zu decken. Beson- 


JAR S I, — wu — = um; 


~ 


— NEE BE a 


r T SA 


ders der französische Markt war sehr lebhaft. Es 
sind 16 000—18 000 tons starkfaseriger Sulfitzellstofi 
für Lieferung in 1927 nach Frankreich zu K 24 bis 
24.50 pro 100 kg cif Rouen abgeschlossen worden. 
Auch die englischen Fabriken machen noch Ab— 
schlüsse für nächstes Jahr zu £ 14.12.6 bis 15.— 
pro ton cif für leichtbleichbaren Sulfitzellstoff und 
£ 13. 12.6 bis 14.— für starkfaserigen Sulfitzellstofi. 
Die Käufe seitens der Vereinigten Staaten haben sich 
dagegen in den letzten 14 Tagen auf Lieferung in 
der zweiten Hälfte dieses Jahres beschränkt. Die 
Notierungen für Lieferung in diesem Jahr ziehen 
leicht an, und am amerikanischen Markt wurden für 
starkfaserigen Sulfitzellstoff' in bekannten Marken 
Doll. 3.20 bis 3.25 pro 100 lbs ex Dock bezahlt. Der 
Markt für gebleichten Sulfitzellstoff liegt dagegen 
ziemlich ruhig, aber die Preise sind im allgemeinen 
unverändert. 

Sulfatzellstoff, Die Preise für Kraftzell- 
stoff schwanken zwischen. K 23.75 und 24.25 pro 
100 kg cif Antwerpen/Rouen für Lieferung im nächsten 
Jahr. Diesjährige Ware kostet K 25 bis 25.50. Rund 
25 000 - 206 000 tons Kraitzellstoff' wurden für 1927 
nach Amerika in den letzten 14 Tagen verkauft. Der 
Preis blieb unverändert auf Doll. 3.05 bis 3.10 pro 
100 lbs. Für diesjährige Ware sind die Preise etwas 
höher, nämlich Doll. 3.15 bis 3.30 bzw. £ 14.— bis 
14.7.6 pro ton cif. 

Holzschliff, Es wurde in den letzten 14 
Tagen auch nasser Holzschliff nach Frankreich für 
Lieferung im nächsten Jahr verkauft, Preis K 7.15 
bis 7.25 pro 100 kg cif Rouen. Aus Oslo wird 
berichtet, daß im Februar nahezu 200 000 tons nasser 
Holzschliff nach Großbritannien für Lieferung in 1927 
zu durchschnittlich £ 4.2.6 pro ton cif verkauit 
worden sind. Auch Schweden hat Abschlüsse mit 
England zum gleichen Preise gemacht. Für 1928 ist 
die Notierung £ 4.1.3 pro ton cif und für erste Hälfte 
1926 um 2 bis 5 Schilling pro ton höher. Die Notie- 
rungen für trockenen Holzschliff sind im Augenblick 
K 155 pro ton netto fob Gothenburg. Spanien und 
die Uebersee sind zurzeit die Hauptabnehmer. S. 


Die internationale Bedeutung des 
Papierholzes. 

Huvudstadsbladet, Helsingfors, schreibt: 

Die Länder, deren Papierexport den Im- 
port übersteigt, sind Kanada, Deutschland, Schweden, 
Norwegen, Finnland, die Tschechoslowakei, Oester- 
reich, Holland und Belgien. Der Nettoexport beträgt 
etwa 2% Millionen Tonnen. Kanadas Export beträgt 
fast die Hälfte davon und geht vorzugsweise nach 
den Vereinigten Staaten von Amerika. Die wichtig- 
sten Holzmasseexportländer sind Kanada, 
Schweden, Finnland, Norwegen und Deutschland, 
Oesterreich und die Tschechoslowakei. Der Gesamt- 
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export dieser Länder ist auf über 2 Millionen Tonnen 
Zellstoff und fast 1 Million Tonnen Holzschliff ge- 
stiegen. 

Als Exporteure für das Rohmaterial, das Pa- 
pierholz, kommen in Frage: Kanada, die Tsche- 
choslowakei, Finnland, Polen, die Randstaaten und 
Rußland. Die Gesamtmenge des ausgeführten Zell- 
stoffholzes kann mit etwa 6—7 Millionen Festmeter 
geschätzt werden, wovon fast 40% auf Kanada ent- 
fallen, die von dort nach den U.S.A, gehen. Trotz- 
dem reicht die kanadische Holzproduktion nicht mehr 
ganz für den Bedarf der Vereinigten Staaten und die 
Einfuhr aus Europa nimmt dauernd, wenn auch nur 
wenig, zu. Die Holzvorräte Kanadas sind zwar theo- 
retisch unerschöpflich, aber die Wälder sind zum Teil 
schwer zugänglich und außerdem macht sich eine 
bestimmte Tendenz zur Verminderung der Ausfuhr an 
unveredelten Holzwaren bemerkbar. Polen und die 
Tschechoslowakei sind als Papierholzlieferanten über- 
lastet und suchen den Export auch zu vermindern. 
In Oesterreich herrscht praktisch genommen schon ein 
Holzausfuhrverbot. Die Ausfuhr der baltischen Staa- 
ten ist quantitativ gering und die skandinavischen 
Länder haben selbst keinen UeberfluB an Holz. Es 
bleiben Rußland und Finnland, von denen das erstere 
in seiner augenblicklichen Lage gegenüber dem 
zweiten zurücktritt. 

Es ist also für Finnland zum mindesten für eine 
Zeit mit einer Steigerung der Holzausfuhr zu rechnen, 
und es ist nicht unmöglich, daB ausländisches speku- 
latives Kapital sich Einfluß auf die Ausbeutung der 
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finnischen Holzvorräte zu verschaffen sucht. Es ist 
bei dem zu erwartenden weiteren Anwachsen des 
ausländischen Papierbedarfs (Japan hat z. B. seinen 
Bedarf seit 1914 nahezu verdoppelt) für Finnland eine 
wirtschaftlich wichtige Frage, ob es seine Vorräte 
an Papierholz als solche auf den Weltmarkt bringen 
will, oder ob es den Veredlungswert, der in diesen 
Holzreserven steckt, dem eigenen Lande erhalten 
will, Ms. 


Vom tschechoslowakischen Hadern- und 
Altpapiermarkt. 


Hadern. Die Lage ist so ziemlich unverändert. 
Stark verlangt werden nur Hanfstricke, Hanfspagat- 
abfälle, alt und neu. Gesucht wurden eine Zeitlang 
auch la. weiße Baumwollhadern. Regelmäßiger Ab- 
satz ist weiter in Pappehadern bei gleichbleibenden 
Preisen, während andere mindere Baumwollsorten 
vernachlässigt liegen. 


In Papierabfällen scheinen sich die Lager 
etwas gelichtet zu haben, es waren so ziemlich alle 
Sorten bei allerdings sehr gedrückten Preisen und 
teilweise bei sehr langen Zahlungsfristen unterzubrin— 
gen. Ueblich ist heute im Papierhandel 60 Tage Ziel. 
doch werden auch 90 Tage in Anspruch genommen 
und überschritten. K. 
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Verbandsprüfungen für Papiertechnik am Friedrichs- 
Polytechnikum in Cöthen-Anhalt. 


Am 10. und 11. März fanden die Früh- 
jahrs-Verbandsprüfungen des V. D. P. statt, 
wofür sich fünf Kandidaten gemeldet hatten. 
Zwei Kandidaten der letzten vorjährigen Exa- 
mina wurden in einigen Fächern gleichzeitig 
nachgeprüft 

Als Vertreter der Anhaltinischen Staats- 
regierung nahm Herr Reichsbahn-Oberrat 
Menzel aus Halle a. S. und als Vertreter 
des V. D. P. Herr Direktor Illing, Cröll- 
witz, und der Unterfertigte an den Prüfungen 


teil. — 


Die schriftlichen und zeichnerischen 
Hauptarbeiten umfaßten nachstehende Auf— 
gaben: 


Umbau einer Papierfabrik, 

Entwurf einer Druckpapierfabrik, 

Entwurf einer Fabrikanlage für mittelfeine 
Chromopapiere, 

Entwurf einer Packpapierfabrik und 

Entwurf einer Papierfabrik für reine Zellu- 
losepapiere. 

Mündlich geprüft wurde in den Fächern: 

Maschinenelemente, 
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Chemie, 

Maschinenbau, 

Chemische Technologie der Papiere, 
Papier- und Materialprüfung, 
Papierfabrikation, 
Papierfabrikationsmaschinen und 
Papierfabrikanlagen. 

Von den 5 Kandidaten haben 4 die Prü— 
fungen bestanden. Ein Kandidat erhielt das 
Prädikat „gut“ und die übrigen 3 Kandidaten 
das Prädikat „bestanden“. Die Nachprüf- 
linge wurden ebenfalls als „bestanden“ 
zensiert. 

Die „mit Erfolg“ geprüften Kandidaten 
waren die Herren: 

Buettner, Richard, Sachse, 5/ Jahre 
Praxis und 4 Semester Studium, 
Hartbert, Albrecht, Preuße, 314 Jahre 

Praxis und 5 Semester Studium, 
Heinze, Werner, Preuße, 214 Jahre Praxis 

und 5 Semester Studium, 

Hartwig, Gustav, Preuße, 2 Jahre Praxis 
und 5 Semester Studium, und 

Kehrer, Emil, Bayer, 5 Jahre Praxis und 
4 Semester Studium. 

Das Polytechnikum wird zurzeit von 1440 
Leuten besucht, wobei auf je 14 Studenten 


ein Ausländer kommt. Die Abteilung „Pa- 
piertechnik“ weist augenblicklich 96 Studie- 
rende auf. Hierunter befinden sich 76 Deut- 


sche, 9 Auslandsdeutsche und 11 Ausländer. 


Letztere stammen vorwiegend aus den nordi- 
schen Ländern, doch ist ein Herr aus der 
Türkei darunter und erstmalig eine Dame 
aus Lettland. 

Im Herbst wird zum erstenmal die neu- 
geschaffene Prüfungsordnung in Kraft treten 
und werden damit sowohl die schriftlichen 
Hauptarbeiten als auch die mündlichen Exa- 
mina die längst erwünschten Aenderungen 
erfahren. 

Die Prüfungen fanden in der Hauptsache 
im neugebauten Institut des Polytechnikums 
statt, wo auch die Papiermacherei unter- 
gebracht ist. Die neuen Lehr- und Arbeits- 
räume sind mustergültig und machen einen 
vortrefflichen Eindruck. Die Arbeitsfreude 
wird in den schönen, lichten und freundlichen 
Räumen mit den vollkommenen Einrichtungen 
allseitig viel größer sein als in dem alten, 
beengten und zum Teil unzweckmäßigen 
Institut. 

Weimar, den 13. März 1926. 

J. A.: Dr. Willi Schacht. 


Handelspolitik. 


1. Schweiz. 

Auf Grund des am 1. März d. J. in Kraft 
getretenen österreichisch - schweizerischen 
Handelsvertrages hat die Schweiz die Zoll- 
sätze für die Positionen 290/291: Faserstoffe, 
auf chemischem Wege hergestellt, Zellulose, 
Strohstoffe u. dgl., naß und trocken, ver- 
tragsmäßig herabgesetzt, und zwar für unge- 
bleicht von Fr. 4.50 auf Fr. 4 und für 
gebleicht von Fr. 5.50 auf Fr. 5. Ferner für 
Pos. 292 Graupappe usw. von Fr. 10 auf 
Fr. 9. Durch die zwischen Deutschland und 
Oesterreich bestehende Meistbegünstigung 
werden diese Vertragszollsätze auch Deutsch- 
land gegenüber angewendet. 


2. Finnland. 


Die deutsch-finnischen Verhandlungen über 
den Abschluß eines endgültigen Handelsver- 


trages werden voraussichtlich in Berlin ge- 
führt werden und Anfang April beginnen. 


3. Litauen. 

Auf Wunsch der litauischen Regie- 
rung sollen auf der Grundlage des nicht 
ratifizierten deutsch- litauischen Handelsver- 
trages vom 1. Juni 1923 demnächst Verhand- 
lungen über den Abschluß eines Zolltarif- 
abkommens aufgenommen werden. Dieser 
Handelsvertrag baut sich auf auf dem Grund- 
satz der beiderseitigen Meistbegünstigung 
und regelt in der üblichen Weise die Fragen, 
die zusammenhängen mit Gewerbefreiheit, 
Niederlassungsrecht, Steuern, Eigentums- 
erwerb, Gerichtsbarkeit, Handelsreisenden 
und Mustern. Außerdem enthält der Vertrag 
umfangreiche Bestimmungen über Ein- und 
Ausfuhrverbote, die freilich zum Teil überholt 
sind. v. W. 


Harznutzung in Deutschland. 


Der Haushaltungsausschuß des Reichstags 
hat folgenden Antrag des Abg. Rechtsanwalt 
Lammers einstimmig angenommen: 

„Die Reichsregierung zu ersuchen, im 
Benehmen mit den Ländern zu prüfen, auf 


welche Weise die im Interesse der deut- 
schen Volkswirtschaft dringend zu emp- 
fehlende Aufrechterhaltung der deutschen 
llarzgewinnung dauernd gesichert werden 
kann.“ 
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Wirtschaftliche Demobilmachung, die zeitige Wirtschaftslage 
und ihre Folgen. 


Produktion, Arbeits- und Verkauisgemelnschait als unbedingte Notwendigkeit 
für den wirtschaftlichen Wiederaufbau. 


Von Willi Steckel, Generaldirektor z. D., St. Andreasberg-Waldhaus (Oberharz). 


Ein bekannter Wirtschaftler äußerte sich 
vor kurzem dahin: 

„Wer den wirtschaftlichen Zusammen- 
bruch auf allen Gebieten zu beobachten Ge- 
legenheit hat, kann sich nicht der Einsicht 
verschließen, daß der sogenannte Reinigungs- 
prozeß der deutschen Wirtschaft nicht den 
Gang nimmt, der geeignet ist, das Wirt- 
schaftsleben wieder erstarken zu lassen. Es 
muß vielmehr festgestellt werden, daß die 
Krise wie eine Seuche auch diejenigen Un- 
ternehmungen in Mitleidenschaft zieht, die 
von Haus aus als gut fundiert und solide 
bezeichnet werden konnten. 

Statt des Reinigungsprozesses in der bis- 
herigen Form der effektiven Wirtschaftsver- 
nichtung muß die ruhige wirtschaftliche Ab- 
baumöglichkeit geschaften werden, die eine 
Wertvernichtung ausschließt und der ruhigen 
Fortentwicklung die Wege ebnet. 

Unbestreitbar ist eine sehr große Anzahl 
Unternehmen jeder Art, mögen sie haben, 
was sie wollen, gleichviel welcher Branche, 
überflüssig und werden und müssen ver- 
schwinden.“ 

Dieser Ueberfluß an Unternehmungen ist 
leicht erklärlich, denn vor dem Kriege, ins- 
besondere in den letzten Jahren vor dem 
Kriege, war Deutschland durch eine starke 
Ueberproduktion in eine scharfe Wirtschafts- 
krise geraten, so daß, wenn die Wirtschafts- 
krise hätte bekämpft werden sollen, dies nur 
durch einen Abbau von Unternehmungen 
hätte geschehen können. 

Wenn nun schon vor dem Kriege ein 
Abbau der Unternehmungen hätte stattfinden 
müssen, dann kann man sich ungefähr aus- 
rechnen, welche Riesenzahl von Unterneh- 
mungen jetzt abgebaut werden müßte. 

Infolge des Krieges wurde Deutschland 
nicht nur militärisch, sondern auch wirt— 
schaftlich mobilisiert, und wo es nur möglich 
war, wurden Produktionsstätten aller Art ge- 
schaffen. Bei Kriegsende war also eine Fülle 
neuer Unternehmungen entstanden, oder 
aber, es waren erhebliche Vergrößerungen 
der bestehenden Unternehmungen vorgenom- 
men worden. 

Die Inflation, die sich daran anschloß, 
brachte es mit ihrer Scheinblüte mit sich, daß 
weiterhin neue Produktionsstätten entstanden 


und daß enorme Vergrößerungen überall 
vorgenommen wurden. 

Nun kann man zunächst ausrechnen, was 
an Unternehmungen zuviel sein muß gegen— 
über dem Stand vor dem Kriege. Es müssen 
also ziffernmäßig die Unternehmungen zuviel 
sein, die seit 1914 entstanden sind, selbstver- 
ständlich unter Berücksichtigung derjenigen, 
die seit 1914 aufgehört haben zu existieren, 
sei es durch Todesfall oder sei es aus sonsti- 
gen Gründen der Auflösung. 

Man würde dann zunächst die Ziffer des 
Friedensstandes haben. Hiervon müßte noch 
der Prozentsatz von Unternehmungen aus- 
scheiden, der der Ziffer entspricht, die bis 
1914 hätte ausscheiden müssen, weil sie die 
Summe der Ueberproduktion darstellt. Dann 
hätte man so ziemlich den Stand erreicht, 
den das Land an Unternehmungen vertragen 
könnte, wenn nicht die grenzenlose Ver- 
armung durch die Inflation, die die Kaufkraft 
der Bevölkerung auf ein Minimum herab— 
gedrückt hat, in Betracht gezogen werden 
müßte. Ferner ist zu berücksichtigen, daß 
durch den Verlust der deutschen Kolonien 
ein großes Absatzgebiet für deutsche Waren 
verloren gegangen ist, wodurch sich wie- 
derum ein Teil der Unternehmungen erübri- 
gen würde. 

Wenn man erst alle diese Zahlen berück- 
sichtigt, dann hat man einigermaßen das 
Bild, das geeignet ist, die Grundlage für eine 
gesunde Produktion zu bieten. 

Aber auch dann darf man nicht die Be- 
lastung der deutschen Wirtschaft durch 
Steuern und Kapitalmangel übersehen, so daß 
auch nach dieser Richtung hin ein Faktor zu 
berücksichtigen ist, der bei der Berechnung 
der zulässigen Anzahl der deutschen Unter- 
nehmungen zugrunde zu legen ist. 

Es ergibt sich demnach, daß eine unge- 
heure Anzahl von Unternehmungen ver— 
schwinden müßte, bevor an eine Gesundung 
des Wirtschaftslebens zu denken ist. Genau 
so, wie die wirtschaftliche Mobilmachung 
erfolgte, müßte jetzt auch eine wirischaft— 
liche Demobilmachung eintreten. 

Jetzt weiß kein Mensch, kein Unterneh- 
mer, mit wem er arbeitet, und wann er selbst, 
wenn es mit dem jetzigen Zustande weiter- 
geht, an der Reihe sein wird, zu verschwin- 
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den. Unverkennbar ist Panikstimmung in 
allen Kreisen, die sich in einer Weise aus- 
wirken kann, daß der Staat bedroht ist. 

Es muß dagegen als Notverordnung das 
Geschäftsverwaltungsgesetz geschaifen wer- 
den, das es jedem Unternehmer ermöglicht, 
sich in Ruhe eine Uebersicht über seine 
Situation zu verschaffen. Durch dieses Ge— 
setz muß eine Möglichkeit gegeben werden, 
jeden Gläubiger zu schützen, damit er durch 
andere geschäftliche Schwierigkeiten nicht in 
Mitleidenschaft gezogen wird. 


Nur eine unverzüglich zu erlassende Not- 
verordnung kann überhaupt noch Rettung 
schaffen, und es muß mit allem Nachdruck 
darauf hingewiesen werden, daß es ein Irrtum 
ist, wenn man glaubt, daß das Ausland diese 
Dinge anders beurteilt. 


Im Gegenteil ist mit Sicherheit anzuneh- 
men, daß, wenn sich die Wirtschaftskrise so 
weiter entwickelt, die Kreditkündigungen im 
kommenden Frühjahr einen Umfang anneh- 
men werden, daß ein allgemeines Moratorium 
die Folge sein wird und daß dann an eine 
Hebung der wirtschaftlichen Lage in abseh- 
barer Zeit überhaupt nicht mehr zu denken 
sein dürfte. 


Es wäre nicht so weit gekommen, wenn 
nicht die Landwirtschaft auch in so unge- 
heuerlicher Weise in Mitleidenschaft gezogen 
worden wäre. Die größten Ueberraschungen 
auf dem Geldmarkte werden aus der Land- 
wirtschaft kommen, weil — das muß ausge- 


sprochen werden — die Landwirtschaft am 
Ende ihrer Kraft ist. Die Zustände in der 
Landwirtschaft in finanzieller Beziehung 


spotten jeder Beschreibung, man kann bereits 
ganz berechtigt von einer Anarchie sprechen. 
Jedenfalls kann es so, wie es jetzt ist, unter 
keinen Umständen bleiben, denn jetzt findet 
eine Wert- und Existenzvernichtung statt, die 
kaum zu schildern ist. 


Die Unsicherheit, die durch das Fehlen 
des Geschäftsverwaltungsgesetzes in das ge- 
samte deutsche Wirtschaftsleben eingezogen 
ist, hat auch dadurch für die wirtschaftliche 
Entwicklung Deutschlands eine Bedeutung, 
daß eine große Anzahl qualifizierter Arbeiter 
jedem einigermaßen günstigen Angebot aus 
dem Auslande folgt und dadurch die deut- 
sche Industrie von ihrer Stütze, den Quali— 
tätsarbeitern, entblößt wird. 

Vielleicht liegt dieser Erfolg, der die Axt 
an die deutsche Industrie legt, im Plan des 
Wirtschaftskrieges, der mit uns seit 1918 
geführt wird? 
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Die Wertvernichtung nimmt eine geradezu 
groteske Form an. Kleinerer Summen we- 
gen werden wertvolle Maschinen bei Unter- 
nehmungen gepfändet, die sogar in der 
Hauptsache Auslandaufträge haben. Man 
kann feststellen, daß ganz wertvolle Pro- 
duktionsstätten in ganz sinnloser 
Weise zerstört werden, indem man die wert- 
vollsten Maschinen für ein Butterbrot 
zwangsweise verschleudert, während gleich- 
zeitig festzustellen ist, daß der Erlös einer 
solchen Verschleuderung in kurzer Zeit hätte 
erzielt werden können, wenn das Unterneh- 
men erhalten geblieben wäre und weiter- 
gearbeitet hätte. 

Der Leerlauf der deutschen Wirtschaft ist 
ganz ungeheuer geworden, denn das Rennen 
nach den Löhnen absorbiert enorme Kräfte 
in unproduktiver Weise und dadurch wird 
schließlich der beste Betrieb mit der Zeit 
lahmgelegt. 

Wir ersehen daraus, und das haben ja 
auch die Erfahrungen des einzelnen bestätigt, 
daß die Vorgänge in unserem Wirtschafts- 
leben zu den ernstesten Besorgnissen Anlaß 
geben. 

Welche Wege sind zu gehen, um diese 
Uebelstände abzuändern oder zu mildern? 


Meine hierunter folgenden Ausführungen 
sollen zeigen, welche Wege der Industrie die 
bestmögliche Ausnutzung ihrer Produktions- 
stätten gestatten. 

Es herrscht wohl kein Zweifel mehr, daß 
die in allen Zweigen der Industrie, der Land- 
wirtschaft und des Handels sich überstürzen- 
den Kreditschwierigkeiten zum unausbleib- 
lichen Ruin des gesamten Wirtschaftslebens 
führen müssen. Diese Erkenntnis ist ja auch 
allmählich unseren politischen Organen ge- 
kommen, jedoch ohne bisher die oben ange- 
deuteten Taten auszulösen. Die Steueraus- 
beutungspolitik, die neuen sozialpolitischen 
Forderungen, Dinge, worauf unsere politi- 
schen Organe Einfluß haben, können sich 
immer noch schädigend auswirken. Unser 
Finanzminister hat noch nicht begriffen, daß 
nur solche Steuern verlangt werden dürfen, 
die auch bezahlt werden können, d. h., eine 
Steuer vom Ertrag. Der Staat wird sehr bald 
auch dahin kommen, wo die Privatwirtschaft 
schon ist, zur Pleite! 


Es ist nicht anzunehmen, daß von unseren 
maßgebenden politischen Organen in der 
nächsten Zeit Anordnungen getroffen werden, 
die uns vor dem Schlimmsten bewahren, 
schon aus dem Grunde nicht, weil eben 
diese politischen Organe zum größten Teil 
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den wirtschaftlichen Zusammenbruch mit ver- 
schuldet haben. Es bleibt auch abzuwarten, 
ob sich die Hoffnungen, die man in die dem- 
nächstigen Auswirkungen des Locarnover- 
trages setzt, erfüllen. Wirtschaftsvernunft, 
Wirtschaftslage, Bedarfsversorgung, Kauf- 
kraftpflege, Umsatzsteigerung und Wirt- 
schaftsvertrauen sollen wieder zu Rang er— 
hoben werden. Doch kann dies alles vorläufig 
nur einen Wendepunkt bedeuten, dem im 
Laufe der nächsten Jahre nur langsam die 
tatsächliche Leistung nachwachsen kann. Das 
Wesentlichste, Befreiung oder Erleichterung 
von unseren Tributverpflichtungen, die an- 
dere Quelle unserer wirtschaftlichen Not, 
haben die Verträge von Locarno nicht ge- 
bracht. | 

Soll also Abhilfe kommen, so kann sie nur 
aus den Kreisen der Wirtschaft selbst kommen. 
Welche Grundlagen und Voraussetzungen 
sind für diese Selbsthilfe notwendig? 


Es wird ja kein Zweifel bestehen, daß die 
beiden wesentlichen Faktoren die Vermeh- 
rung der Produktion und die Neubildung des 
Kapitals sind. Das eine ist ohne das andere 
nicht denkbar, denn wenn die Fabriken auf 
die größte Leistung und Wirtschaftlichkeit 
eingestellt werden sollen, sind dazu erheb- 
liche Mittel notwendig. Aber wie ist es mög- 
lich, diese Umstellung einer vollkommen 
mittellosen und ausgepumpten Wirtschaft 
vorzunehmen, ohne wiederum neue Kredite, 
vor allem Auslandkredite, zu beanspruchen, 
die doch verzinst und amortisiert werden 
müssen? Diese Frage läßt sich nicht allge- 
mein beantworten, da die wirtschaftlichen 
Voraussetzungen für die einzelnen Fabrika- 
tionszweige zu verschieden sind. Die Be- 
antwortung soll versucht werden im Hinblick 
auf die Papierfabrikation. 


Es ist bekannt, daß eine große Anzalıl 
on kleineren, mittleren und auch großen 
Papierfabriken stilliegt, die von sich aus 
unter der heutigen Wirtschaftslage nicht 
wieder lebensfähig werden können. Wohl 
aber können sie es durch wirtschaftlichen 
Zusammenschluß. Die Fabriken müßten sich 
zu einer Fabrikations- und Verkaufsgemein- 
schaft zusammenschließen. Aber nicht in der 
Form der Konzerne und Trustbildung, die 
sich als eine falsche Wirtschaftskonstruktion 
erwiesen hat, da sie weniger der Verbesse- 
rung des Produktionsprozesses diente, son— 
dern mehr sich als eine privatwirtschaftliche 
Gewinnregulierungsmaschine erwiesen hat 
auf Kosten der Produktion. Es gibt Beispiele 
genug dafür, daß leistungsfähige Betriebe, 
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vor allem Mittel- und Kleinbetriebe, in der 
Ausnutzung ihrer Leistungsfähigkeit zwangs- 
mäßig gehindert wurden, wenn es das Inter- 
esse des Syndikatskapitals, die Preisregulie- 
rung, erfordert. Einzelne Betriebe müßten 
ihre Lebensinteressen gegen die reinen 
Kapitalinteressen des Großverbandes ändern. 
Unser wirtschaftlicher Ruin ist zum Teil 
darauf mit zurückzuführen, daß diese Lebens- 
interessen der Betriebe von eigenen Ver- 
tretern häufig gar nicht erkannt werden. Wie 
hätte sich sonst so etwas Törichtes entwickeln 
können, daß alle Wirtschaftsbetriebe ver- 
bandsmäßig über einen Lohn-, Preis- und 
Leistungskamm geschoren werden, obgleich 
es neben der menschlichen Persönlichkeit 
kaum etwas Individuelleres gibt als Pro- 
duktionsstätten. Jede hat ihre besonderen 
Selbstkosten, ihre besonderen Wirtschafts- 
verhältnisse, auf jede wirkt der zwangsmäßige 
Lohn und der gleiche Preis verschiedenartig. 
Das bewirkt, daß der Unternehmer die 
Existenzfrage seines Betriebes nicht mehr in 
der Hand hat, sondern daß diese in der 
Hand betriebsfremder Instanzen liegt. | 


Wenn also der oben geforderte Zusam- 
menschluß eine Verbesserung bringen soll, 
dann muß er frei sein von irgendwelchen 
kartellistischen Bindungen der Produktion in 
bezug auf Quantität, Qualität, Preis und 
Tarif für Arbeitszeit und Arbeitslohn. Jeder 
Betrieb muß in der Lage sein, unter Arbeits- 
und Produktionsbedingungen zu wirtschaf- 
ten, die seinen individuellen Verhältnissen 
entsprechen, d. h., er kann sich in seiner 
Produktion hinsichtlich Quantität und Quali- 
tät spezialisieren. Durch den Zusammen- 
schluß dieser spezialisierten Betriebe läßt 
sich der Produktionsweg so gestalten, daß 
die Produktionskosten verbilligt werden kön- 
nen und Qualitätsware gewährleistet ist. 
Voraussetzung dabei ist, daß von jeder 
zwangsmäßigen Nivellierung der Leistung, 
des Lohnes und des Preises abgesehen wird. 
Es soll auch nicht normalisierte Serienarbeit 
geleistet werden, sondern Qualitätsarbeit. 
Alle Qualitätsarbeit in diesem Sinne setzt 
Einführung des Leistungsprinzips in den 
Produktionsvorgang, in die Lohnbildung und 
in die Preisbildung voraus. Anders ausge- 
drückt: die selbstverantwortliche Persönlich- 
keit im Unternehmer und im Arbeiter muß 
wieder hergestellt werden. Es wäre eine 
völlig vergebliche Hoffnung, mit zwangs- 
mäßiger Bindung der Produktionsfaktoren 
und mit einer auf den Klassenkampfgedanken 
eingestellten Unternehmer- und Arbeiterschaft 
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den Wiederaufbau unserer zerstörten Wirt- 
schaft zu ermöglichen. Fielfen kann unserer 
Wirtschaft und damit unserem Volke nur die 
betriebspolitische und betriebstechnische Ge- 
nialität des freischaffenden Unternehmens. 
Unsere Wirtschaft ist leider schon auf dem 
Wege des Aktienrechtes und des Verbands- 
wesens in einen bürokratischen Apparat um- 
gewandelt. Man sagt schon, der deutsche 
Unternehmer kann wohl noch produzieren, 
aber nicht mehr kalkulieren, er kann auch 
nicht mehr selbständig bilanzieren, ja, nicht 
einmal selbständig deklarieren, er ist nicht 
mehr Unternehmer, er ist ausführender Be- 
amter. Wenn dem so ist, dann wäre das das 
Todesurteil der deutschen Wirtschaft. Aber 
es steckt in der Schicht der Unternehmer 
noch so viel Willenskraft, daß die hier vorge- 
zeichnete Umstellung auf das Leistungsprin- 
zip unbedingt geschaffen werden muß. Der 
Wirtschaftsführer, der jetzt nötig ist, muß 
also mehr sein als die berühmte starke Per- 
sönlichkeit, die in der Vergangenheit das 
Ideal des Unternehmers war. Es kommt 
heute weit mehr darauf an, daß sich jeder 
an seinen Platz einzufügen und unter Auf- 
wand der geringsten Mittel das größte Er- 
gebnis aus seinem Betriebe herauszuholen 
vermag. Die individuelle Leistungsfähigkeit 
muß gesteigert werden, das wird der wirt- 
schaftliche Zusammenschluß, Förderung und 
Verbesserung der Produktion und auch des 
Absatzes bedeuten. Damit kommen wir zur 
Verkaufsgemeinschaft. 


Nach dem oben Gesagten ist es wohl 
selbstverständlich, daß diese nicht zur Fesse- 
lung der Qualität (Festlegung auf Produk- 
tionsquoten) und des monopolistischen Prei- 
ses führen darf. Auch darf nicht die Forde- 
rung gestellt werden, daß die Preise der 
angeschlossenen Werke so beschaffen sein 
müssen, da ihre Herstellungsstätte nicht 
erkennbar ist. Der Name jedes Werkes soll 
im Gegenteil zugleich Beweis bester Quali- 
tät sein. 

Wie soll nun diese Verkaufsgemeinschaft 
praktisch arbeiten ? 


Es müssen ihr zunächst große, fracht- 
günstig gelegene Lagerräume zur Verfügung 
stehen, um möglichst viele der von den an- 
geschlossenen Fabriken erzeugten Qualitäten 
und Spezialitäten auf Lager und greifbar zu 
haben. Der Hauptwert muß auf den Export 
gelegt werden. Die augenblickliche Ausein- 
andersetzung zwischen Exporteuren und 
Industrie muß in die ertragreichere Atmo— 
sphäre der Interessenverbindung und der 
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Ardeitsgemeinschaft auslaufen. Das Haupt- 
gewicht muß auf den Export gelegt werden, 
weil damit in engem Zusammenhang die 
wichtigste Frage des Umsatzes und der 
Kreditierung steht. Es wird heute nur 
wenige Leute geben, die nicht der Rückzah- 
lung der Auslandkredite und der Repara- 
tionsleistungen, die in Gold und Devisen 
aufgebracht werden müssen, mit wachsender 
Sorge entgegensehen. Diese Frage betrifft 
das ganze Volk, sie berührt die Stabilität der 
Währung und die Unabhängigkeit unseres 
Wirtschaftslebens. Daneben erhebt sich das 
Problem der Erwerbslosenbeschäftigung im- 
mer stärker. i 

Haben da nicht die maßgebenden politi- 
schen und wirtschaftlichen Instanzen die 
Verpflichtung, zu prüfen, ob der vorgezeich- 
nete Weg zu einer Besserung unserer Lage 
führt und mit Krediten und Staatssubsidien 
einzuspringen, um wieder zu Exportaufträgen 
zu kommen? Es darf nicht übersehen wer- 
den, daß man konstruktiv planmäßig und 
bewußt schaffen kann, jetzt sogar schaffen 
muß. Herr Dr. Schacht hat neulich gesagt: 
„Es wäre bedauerlich, wenn man die deutsche 
Wirtschaft erst zu Tode laufen ließe, bis die 
politischen Organe zur Einsicht gekommen 
sind.“ 


Was an Geld vorhanden ist, muß in die 
Produktion kommen. Soll aber wirklich ge- 
holfen werden, dann muß es recht bald 
geschehen. Der Weg der Kreditierung müßte 
so vor sich gehen: Die Reichsbank gibt 
einen Kredit von bestimmter Höhe gegen 
Obligationen. Die Obligationen müssen durch 
erstklassige Sicherheiten der angeschlosse- 
nen Betriebe fundamentiert werden. Außer- 
dem müßte seitens der deutschen Banken ein 
Lombardkredit in unbestimmter Höhe zur 
Verfügung gestellt werden, damit alle 
Lieferungen der Werke, und da es sich hier 
um gangbare und ganz bestimmte Qualitäten 
handelt, bei Anlieferung auf das betreffende 
Zentral- oder Verteilungslager bis zu 75 % 
bevorschußt werden können. Der Rest würde 
den einzelnen Lieferwerken bei Verkauf der 
betreffenden Kommission sofort wieder bar 
zur Verfügung gestellt werden. Es gibt für 
diesen Zweck, falls das deutsche Kapital nicht 
ausreichen sollte, die Möglichkeit, ausländi— 
sches Kapital in genügender Höhe billig zu 
beschaffen. Fine Fühlungnahme nach dieser 
Richtung hin hat das bestätigt. Eine neu zu 
gründende Fachbank hätte die treuhänderi- 
sche Bürgschaft für diese Obligationen, die 
Verwaltung der Lombardgeschäfte zu über— 
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nehmen und alles sonst Erforderliche zu 
handhaben. 

Es gilt aber vor allem auch, das wirt- 
schaftliche Vertrauen wieder herzustellen in 
der Zusammenarbeit der verschiedenen Stel- 
len. Der Handschlag auf Treu und Glauben 
muß wieder besiegeln, mehr als der best- 
ausgeklügelte Vertrag dies zu fixieren vermag. 
Als größtes und vornehmstes Gebot gilt 
jedoch eine allseitige, große Opferfreudigkeit, 
Bescheidenheit und Sparsamkeit. Es ist nicht 
angängig, daß in einer Zeit größter Not und 
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chronischer Dividendenlosigkeit des Kapitals 
auf der einen Seite ungewöhnlich hohe Sum- 
men für Gehälter und Spesen ausgeworfen 
werden, die auf der anderen Seite zu den 
Erträgnissen der Firmen in schreiendem 
Widerspruch stehen. 


Die Möglichkeit, uns durch gemeinschaft- 
liches Handeln, durch Bildung der Produk- 
tions- und Arbeitsgemeinschaft wirtschaftlich 
zu retten, ist gegeben, 


Es gilt zu handeln! 


Kraftbedarf von Papiermaschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Gol bs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 


(Fortsetzung zu 


Für die im zweiten Naßfilz auftretenden 
Spannungen kann von den gleichen Zahlen 
ausgegangen werden wie bei der ersten Naß- 
presse. Die Wirkung der im Bau gleichen 
Filzspann vorrichtung wird fast genau die 
gleiche sein und kann auch so zugrunde 
gelegt werden, nachdem der Umspannungs- 
winkel der Spannwalze im zweiten Nah filz 
fast der gleiche ist wie vorher. Die spezifi- 
sche Drehzahl kann für die zweite Naßpresse 
bei 214% Nacheilung ermittelt werden und 
somit dann für jede der sieben Naßfilzleit- 
walzen von wieder 220 mm Durchmesser, 
50 mm Durchmesser der Zapfen und etwa 
280 kg Gewicht die entsprechenden Kraft- 
konstanten für jede einzelne Leitwalze: 
Naßfilzleitwalze Nr. 1 (112) 

Umspannungswinkel x S 104° 
NR = 1,5760X490 = 772 kg 


R = V2. FB (272K 280% cos 1359) 


Ma — 990 , O5 5 — 124 cmkg 
u 100 — 215 
Naßfilzleitwalze Nr. 2 . (113) 
Umspannungswinkel x — 104° 


MI = 1,41xX75,75 — 107 kg. 
Naßfilzleitwalze Nr. 3 (114) 

Umspannungswinkel x — 51° 
NR = 0, 8610 4400 = 442 kg 


R = V 442-280. (24442 280 cos 171°) 
— 719,5 kg 


Nr. 7, S. 180.) 


Ma = 0,125X7195 90 cmkg 

Mj; = 1,41 & 00 — 127 kg. 

Naßäilzleitwalze Nr. 4 (115) 
Umspannungswinkel « — 175° 

NR = 1,9981 X490 — 980 kg 

R= Vy 980:+-280°—(2x980xX 280% cos 60°) 

— 8745 kg 

Ma = 0,125X874 — 109,25 emkg 

Naßfilzleitwalze Nr. 5 (116) 
Umspannungswinkel & — 135° 

Npr = 1,8478 4400 = 907 kg 

R — V 907:-+280°+(2X907x280X cos 112°) 

— 1044, 5 kg 

Ma = 0,125X1044,5 — 130,5 cmkg 

Mi = 1, 41 & 130,5 — 184 kg. 

Naßfilzleitwalze Nr. 6 (117) 
Umspannungswinkel & — 17° 

NE = 0,2956 4490 — 145 kg 

R — V 145?+280°4(2X145%X 280X cos 1720) 

Ma = 0,125X424 — 53 emkg 

Mj = 1,41xX53 — 75 kg. 

Naßfilzleitwalze Nr. 7 (118) 
Umspannungswinkel & — 172° 

NR = 1,9951 K 400 — 978 kg 


— 814 kg 
M, = 0,125X814 — 101,75 cmkg 
M; = 1,41 & 101,75 — 144 kg. 

Die achte im zweiten Naßfilz liegende 
Leitwalze hat nur 195 mm Durchmesser und 
wiegt nur 250 kg. Für diese sind bei æ 
— 13°: 

Naßfilzleitwalze Nr. 8 (119) 
Umspannungswinkel & — 13° 
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Nx = 0, 22644 400 — 111 kg 

R = Y111?-H250°+(2X111x250xX cos 160°) 
— 356,5 kg 

Ma = 0, 125 356,5 — 45 emkg 


— 21 
Mj Tr L 7 kg. 
XT 


Im übrigen liegen hier bezüglich der Naß- 
presse selbst die Verhältnisse nicht anders 
als bei der ersten NaßBpresse; höchstens wäre 
nur zu prüfen, welchen Einfluß die sich hier 
ändernde Spannungsdifferenz zwischen ein- 
laufendem und ablaufendem Filzzug auf die 
gesamte Kraftkonstante der zweiten Naß- 
presse hat. Für die einzelnen Naßfilzleit- 
walzen wurde errechnet: 
nach (112) bis (119) zusammen Mj — 1038 kg. 

Dafür kommt an der unteren Walze ein 
Drehmoment in Frage: 


Ma = Mj. | = 1038x. 007 


100 — 21, 
= 1840 cmkg (120) 
entsprechend einer Spannungsdifferenz als 
ein Teil der Umfangskraft an der unteren 
Preßwalze: è 


Zu — Zu = Mj = 1840 


Für den in die zweite Naßpresse einlau- 
fenden Filzzug hat man demnach Z) = œ~ 
525 kg, für den ablaufenden Z, = 455 kg 
Spannung zu rechnen. 

Für die Kraftkonstante des Reibungs- 
widerstandes zwischen Schaberblatt und 
oberer Naßpreßwalze gilt bei nach (97) un- 
verändertem Drehmoment: 


Mj 2: Ma . Ni — 285X - 


— 147 kg (122). 

Nach (121) wirken für den gleichen Um— 

spannungswinkel wie bei (99) entlastend auf 

die Zapfen der oberen Naßpreßwalze der sich 

veränderten Einlaufspannung entsprechend 

die aus dem Filzzug resultierenden Reaktio- 
nen von hier: 

Ne =: 0, 2956525 — 155 kg (123), 
so daß sich also die resultierende Gesamt- 
beanspruchung für die Zapfen der oberen 
Walze ergibt mit: 

fo = Go + Ps — NR = 4600-100 — 155 

— 4545 kg (124). 
Für den Widerstand der Zapfenreibung 
gilt dann ein Drehmoment: 


100 — 27 
60 2 


d 
Mı Er R, N 2 4545 40,044 2 
= 1635 cmkg (125) 
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entsprechend einer en 
M; = Ma4. ni = 1635% | 1 


ne 

— 847 kg (126). 

Für den Auflagedruck in der Berührungs- 

linie beider Walzen gilt dann hier nach (103) 
und Figur 24 entsprechend (124): 


R = 42,75 ou 43 mm — 4300 kg und 
(127). 


4514 Z 
p = 11,3 kg / em 
Damit bestimmt sich das Drehmoment 
der Mantelreibung zwischen oberer und 
unterer Preßwalze zu: 


Ma = R . f = 4300040, 02 — 86 cmkg (128) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
00 — 21, 

— 48 kg (120). 


Für die untere Naßpreßwalze beträgt das 
Gewicht wieder G, = etwa 4700 kg. Der 
Auflagedruck in der Berührungslinie ist nach 
(127) bekannt. Ferner erfahren die Zapfen 
der unteren Walze auch hier eine weitere Be- 
lastung durch die aus der hier 16“ betragen- 
den Umspannung resultierenden Reaktionen 
der Einlauf- und Ablaufspannung des Nah- 
filzes. Diese wirken mit nur 14° Abweichung 
von der Senkrechten, können also demnach 
ohne weiteres auch als senkrecht wirkend an- 
genommen und der Einfachheit wegen zum 
Gewicht der unteren Walze addiert werden. 


Zo Lu 
2 


NR = 0,2783 . 0,2783 X 490 


== 136 kg (130). 


Die resultierende Gesamtbeanspruchung 
der oberen Zapfen wirkt mit R — 4300 kg. 
unter 9° Abweichung zur Senkrechten. Dem- 
nach wird: 


R, = V4836°+4300°+(2x4836x4300Xcos171") 


= œ 9100 kg (131). 
Dann beträgt das Zapfenreibungsmoment: 
d 
Ma - Riepe 2 9100 X0,04 X zu 

— 3640 emkg (132) 
und die dem entsprechende F 

Ä — 2% 

Mj; = Ma. ni — „ 
= 2060 kg (133). 


Für die gesamte zweite Naßpresse ein— 
schließlich aller im Filz liegenden und durch 
inn bewegten Nahfilzleitwalzen ergibt sich 
dann: 
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1. Zweite Naßpresse: 


a) nach (122) 147 kg 
b) „ (126) 847 „ 
c) „ (120) 48 „ 
d) „ (133) 2060 „ 
3102 kg 

2. 8 Naßfilzleitwalzen nach (112) 
bis (119) .. 1038 „ 


insgesamt Mj — 4140 kg (134) 
als Kraftkonstante für die untere Naßpreß- 
walze zum Antrieb der vollständigen zwei- 
ten Naßpresse mit Filzführung. | 

Der schon gelegentlich des Abschlusses 
der Rechnung für die erste Naßpresse er- 
wähnte und viel gebräuchliche Erfahrungs- 
satz besagt (unter der Voraussetzung nor- 
maler Liniendrucke), daß — wenn von der 
zweiten bzw. dritten Naßpresse mit 100 % 
als Nennzahl bezüglich ihres Kraftbedarfes 
ausgegangen wird — dann die erste Naß- 
presse 120% und die Gautschpresse 150 % 
desselben erfordern sollen. Es wurde schon 
kurz erwähnt, daß dieses damit gekennzeich- 
nete Verhältnis zwischen Gautschpresse und 
erster Naßpresse ungefähr stimmt (bei 
normalen Liniendrucken). Berücksichtigt man 
ferner, daß der normale Liniendruck für eine 
zweite Naßpresse durchschnittlich bei 25 bis 
30 kg / em liegt, dann dürfte diese Regel auch 
hier wieder ungefähr das Richtige treffen, 
und wenn sonst nichts weiter diesbezüglich 
bekannt ist, unter normalen Verhältnissen 
schon einen gewissen Anhalt gewähren. 

Im vorliegenden Fall allerdings verschie- 
ben sich diese Verhältnisse ganz außerordent- 
lich, weil eben in allen Pressen nur unter 
dem Eigengewicht der oberen Walzen ge- 
preßt wird. 

Bei Betrachtung der dritten Naßpresse, 
ihrer Bauart und Anordnung nach eine so- 
genannte Steigefilz- oder Wendepresse, ist 
von vornherein zu beachten, daß die Verhält- 
nisse bei ihr insofern anders liegen, als in 
ihr im allgemeinen noch stärker gepreßt wird 
als in der ersten und zweiten Naßpresse; 
ferner aber auch, daß das Gewebe des Steige- 
filzes gewöhnlich dichter und fester ist als 
das der Legefilze, und daß dementsprechend 
auch mit einer stärkeren Spannung im Filz 
selbst gerechnet werden muß. 

Hat die Filzspannung vorher 1,25 kg,em 
betragen, so wird sie nun mit etwa 1,5 kg/ em 
angenommen werden müssen. 

Bei Betrachtung der Anordnung der Filz- 
spannvorrichtung im vorliegenden Fall er- 
gibt sich aber schon bei nur oberflächlicher 
Beurteilung ihrer Wirkung, daß bei gleicher 
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wie früher angenommener normaler Hand- 
kraft am Handrad hier nur eine Spannung 
im Steigefilz zu erreichen sein wird, welche 
nur ungefähr die Hälfte der früher errechne- 
ten betragen kann. | 
Die konstruktive Durchbildung der vor- 
handenen Filzspannvorrichtung läßt erkennen, 
daß wohl durch den Kettentrieb zwischen 
der hochliegend angebrachten Spannspindel 
und dem tiefer angeordneten Handrad eine 
Uebersetzung im Verhältnis der Zähnezahlen 
der Kettenräder eintritt und den nach (72) 
errechneten Spindeldruck verstärkt: 


Z, 20 

Qı 7 Q = 15 =- 1050 kg 

Der damit erreichte geringe Vorteil ver- 
schwindet aber sofort, weil dieser Spindel- 
druck sich auf zwei gleichzeitig bewegte 
Spannwalzen zu verteilen hat. Man erkennt 
also schon, daß hier unter normalen Voraus- 
setzungen die für den Steigefilz erforder- 
lichen Spannungen nicht erreicht werden 
können. Sie müssen aber trotzdem zustande 
kommen und werden es auch, z. B. schon 
dann, wenn sich der bedienende Arbeiter an 
das ziemlich hoch liegende Handrad mit 
einem Teil seines Körpergewichtes hängt und 
dadurch auf dasselbe eine Umiangskrait 
auszuüben vermag, welche den geänderten. 
Verhältnissen wie auch der erforderlichen 
stärkeren Spannung entspricht. Man sieht, 
daß hier diese ganze Angelegenheit ziemlich 
unkontrollierbar ist und deshalb soll auch 
einfach mit einer Filzspannung von 1,5 kg,cm 
— die ungefähr der tatsächlich erforderlichen 
entsprechen dürfte — gerechnet werden: 

Z 300K 1,5 :: 585 kg . (136). 

Die spezifische Drehzahl kann für die 
dritte Naßpresse bei 1% Nacheilung ermittelt 
werden und somit dann für jede der vorhan- 
denen 8 Naßfilzleitwalzen von wieder 220 mm 
Durchmesser, 50 mm Durchmesser der Zap- 
fen und je etwa 280 kg Gewicht die 
entsprechenden Kraftkonstanten: 
Naßfilzleitwalze Nr. 1 

Umspannungswinkel z 

Npr 1,0934585 — 1170 kg 


R — V1170°-+280?+(2%X 1170X 280 X cos! 64°) 
. 1440 kg 


.. (135). 


(437) 
_. 1830 


5 
Ma — 1440X0,05X, = 180 cmkg 


Mj = 180 a — 258 kg 
22 * r 
Naßfilzleitwalze Nr. 2 (138) 
Umspannungswinkel x = 143° 
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— ae 


Ng = 1,8966 4585 — 1105 kg 

R = NR + G = 1105-280 1385 kg 

Ma = 0, 1251385 — 173 emkg 

Naßfilzleitwalze Nr. 3 (139) 
Umspannungswinkel & = 62° 

Ng = 1,0301 X585 — 603 kg 


R = V 603°-1280?—(2x 603 x 280 X cos 75°) 
— 595,5 kg 
Ma — 0,125 595,5 = 74,5 cmkg 


Mj — 74,5X1,43 = 107 kg. 
Naßfilzleitwalze Nr. 4 (140) 
-Umspannungswinkel & — 152° 
Ny = 1,9406 4585 — 1135 kg 
R= VII352=f 280. (21135 K 280 X cos 60") 
— 1020 kg 
Ma = 0,125X1020 — 127,5 cmkg 
Mj = 127,5x1,43 — - 182 kg 
Naßfilzleitwalze Nr. 5 . (141) 
Umspannungswinkel æ — 104° 
Nx = 1,5760 4585 — 920 kg 
R = V 920?-+280°+(2Xx 920x280 X cos 135°) 
— 1135 kg 
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Ma = 0,125X1135 — 142 cmkg 

Mj = 142X1,43 — 203 kg. 

Napp filzleitwalze Nr. 6 (142) 
Umspannungswinkel x = 95° 

NR = 1,4746X585 863 kg 


R = V 863?+280:—(2x 863xX280X cos 37°) 
— 660,5 kg 
Ma — 0,125X.660,5 — 8255 emkg 
Mj = 82,5 1,43 — 118 kg. 
Naßfilzleitwalze Nr. 7 (143) 
Umspannungswinkel a — 91° 


R = \V835°+280:—(2X 835 X 280 X cos 60°) 
— 736,5 kg 
M4 = 0, 125 736,5 — 92 cmkg 


j = 921,43 — 132 kg. 

Naßfilzleitwalze Nr. 8 . . (144) 
Umspannungswinkel x — 177° 
NR = 1,9993X585 — 1170 kg | 
R = \V 1170?:-+280?—(2X 1170X 280 X cos15°) 
— 902 kg 

Ma = 0,125X902 — 112,75 cmkg 
MI = 112,75X1,43 — 161 kg. 


(Fortsetzung folgt.) 


Wellige Ränder des? Papiers. 


I. 

Eine Veröffentlichung in Nr. 1/1926 Ihrer 
Zeitschrift unter dem Titel „Die Ursachen 
der welligen Ränder im Papier“ gibt mir 
Veranlassung, mich zu dem Thema zu 
äußern. Der Verfasser schildert wohl die 
Ursache der welligen Ränder treffend, jedoch 
meiner Ansicht nach zu einseitig, indem er 
sagt: „Wellige Ränder gibt es nur an be- 
stimmten Seiten, und zwar nur an den Quer- 
schnittsseiten“. Wie Verfasser richtig be- 
merkt, tritt allerdings bei zu dichtem Gefüge 
des Papiers, wenn dasselbe der Feuchtigkeit 
ausgesetzt wird, die Wellenbildung meistens 
an der Querschnittsseite auf, daß das jedoch 


immer so sein soll, dem kann ich nicht bei- 


stimmen. 

Sehr oft treten wellige Ränder an den 
Längskanten der Papierbahn auf. Hier ist 
das Uebel aber nicht auf die Faserlagerung 
oder die Beschaffenheit der Fasern zurück- 
zuführen, sondern auf eine ungenügende An- 
lagerung von Fasern der Menge nach. Es 
ist dies eine altbekannte Erscheinung, die 
manchem Papiermacher schon viel Kopfzer- 
brechen gemacht hat. Ungenügende Stauung 
vor der letzten Schaumlatte, zu starkes 
Schütteln der Siebpartie usw. sind einige der 
Ursachen der dünnen Kanten. Auch Ver- 
beulungen des Siebes, hervorgerufen durch 


zu starkes Aufliegen des Deckelwagens und 
der Deckelriemen, können die Bildung von 
dünnen Kanten veranlassen. In der Gautsche 
und den Pressen wird der dünnere Teil der 
Papierbahn mehr ausgewalzt als die benach- 
barten Teile, die Papierbahn wird dort 
länger und läßt im fertigen Zustand mehr 
oder weniger dicht aufeinander folgende, 
quer über die betreffende Stelle liegende 
Stauchungen erkennen. Wenn auch der 
Fehler auf der Trockenpartie zu einem 
Teil ausgeglichen wird, so verschwindet 
das Uebel doch nie mehr vollkommen. Ist 
der Fehler nur von geringerem Umfang, 
so fällt die dünne Kante beim Beschneiden 
ab. Hat er jedoch größere Dimensionen an- 
genommen, so wird dieser grobe Fabrika- 
tionsfehler im fertigen Papier hervortreten. 
An ungeglättetem Papier tritt er mehr her- 
vor als an gefeuchtetem und geglättetem 
Papier. Das Satinieren gleicht ja bis zu einem: 
gewissen Grad diesen Fehler aus, wenn er 
nicht so groß ist, daß das Papier ohne 
Faltenbildung nicht durch den Kalander 
geführt werden kann. Die Falten abzubrem- 
sen, gelingt nicht immer, und nur bei Pa- 
pieren, die starkem Zug gewachsen sind. 
Ich möchte dies nur zur Vervollkommnung 
oben zitierten Artikels angeführt haben. 
8. 
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II. 


In dem Artikel über wellige Ränder im 
Papier in Nr. 1 des Wochenblattes fordert 
Herr Grützky am Schluß seiner Ausführun- 
gen die Fachgenossen zu einer Aussprache 
auf. Dieser Wunsch ist ganz berechtigt, da 
das Thema noch lange nicht erschöpft ist. 
Wellige Ränder im Papier hat es immer ge- 
geben und wird es auch geben, solange die 
Formatwagen an den Papiermaschinen nicht 
geändert werden. Ich habe bereits 25 Papier- 
maschinen modernster und gewöhnlicher 
Bauart unter meiner Aufsicht gehabt und fast 
überall die gleichen Fehler gefunden. 

Wer den Stoffauflauf auf das Sieb nach 
Verlassen der letzten Schaumlatte beobachtet, 
wird finden, daß der verdünnte Stoff sofort 
auf die Deckelriemen zuläuft, weil die 
Schaumlatten nicht ganz bis an die Deckel- 
riemen heranreichen. Bei sehr dünnen Pa- 
pieren auf Selbstabnahmemaschinen erreicht 
der Stoff die Deckelriemen gar nicht, sondern 


liegt schon früher auf dem Sieb fest. Die. 


Folge des seitlichen Stoffablaufes sind dünne 
änder und ein öfteres Klebenbleiben der 
Papierbahn an den Pressen, bei Selbstab- 
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nahmemaschinen am Zylinder. Die Ursache 
welliger Ränder im Papier ist nicht immer 
in der Ansaugung feuchter Luft und in un- 
gleicher Flächenausdehnung zu suchen, son- 
dern liegt meistens in einem ungleichen Stoff- 
auflauf an den Rändern der Bahn, dazu 
kommen noch die stärkere Erhitzung der 
Trockenzylinder an den Rändern und die 
stärkere Spannung älterer Trockenfilze an 
den Rändern, die das Papier an den Rändern 
schneller austrocknen lassen. Papiere, die 
unbedingt flach liegen müssen, z. B. Zeichen- 
papiere, beschneidet man auf der Papier- 
maschine so breit, als der wellige Rand 
reicht, um unangenehmen Reklamationen zu 
entgehen. Herr Grützky hat mit seinen Aus- 
führungen über das Quellungs- und Schrump- 
fungsvermögen der Faserstoffe ganz recht, 
diese verstärken aber nur die Wellenbildung 
des schon auf dem Sieb verdorbenen Papiers. 

Feuchte Ränder im Papier sind noch viel 
unangenehmer als wellige, trockene Ränder. 
Längere Zeit in trockener Luft lagernde 
maschinenbreite Rollen mit feuchten Rändern 
lassen sich auf dem Querschneider ohne viel 
Ausschußabfall überhaupt nicht verarbeiten. 

Arbter. 


Technische Lehr- und Handbücher für Papier-, Pappen- und 
Papierstofferzeuger und Maschinenkonstrukteure. 


Die Entwicklung unserer Gewerbe zu in- 
dustrieller Ausübung ist noch ziemlich jungen 
Datums. Es ist deshalb verständlich, daß 
unsere Fachliteratur bisher noch einen ver- 
hältnismäßig bescheidenen Umfang aufweist. 

Den breitesten Raum nehmen wohl die 
Veröffentlichungen der Fachpresse ein. Vieles 
überaus wertvolle Wissen findet durch sie 
den Weg in die Praxis. Trotz wirtschaft- 
licher Schwierigkeiten sind nach dem Kriege 
mancherlei wichtige Fachbücher erschienen, 
welche aber nur Teilgebiete, ja oft nur Aus- 
schnitte aus solchen, den zugrunde liegenden 
Forschungsergebnissen entsprechend, aus- 
führlich behandeln. 

Ein zusammenhängendes Werk des ge- 
samten Fachwissens seiner Zeit zu schaffen, 
gelang aber nach Herrn Geh. Reg.-Rat Dr.- 
Ing. Carl Hofmann vor nunmehr 53 Jahren 
keinem Autor mehr. Auch das groß ange- 
legte Werk unseres 1921 verstorbenen lang- 
jährigen, verdienten technischen Schriftleiters 
Professor Ernst Kirchner konnte keine Voll- 
endung finden und die erschienenen Teile 
litten in ihrem Aufbau in der stückweisen 
Veröffentlichung als Beilage des Wochen— 
blatts. 


Das Fehlen eines modernen Handbuchs 
veranlaßte unseren Verlag, schon vor Jahren 
sich zu bemühen, die Herausgabe eines sol- 
chen zu bewerkstelligen. 

Ein solches Buch, ein Spiegelbild des 
gesamten Fachwissens bis zum heutigen 
Tage darstellend, zu schaffen, setzt die Ge- 
winnung eines Autors von ganz besonderen 
Qualitäten voraus. Hierfür konnte nur einer 
in Frage kommen: Herr Geh. Baurat 
Prof. Friedr. Müller, der Inhaber des 
Lehrstuhls für Papierfabrikation an der Tech- 
nischen Hochschule Darmstadt, bekanntlich 
dem einzigen an den deutschen Hochschulen. 
Aus dem Maschinenbau hervorgegangen und 
vor seiner Berufung an die Technische Hoch- 
schule langjährig Direktor der Papierfabrik 
Cröllwitz, verbindet er in glücklichster Weise 
praktische Erfahrung mit wissenschaftlicher 
Erkenntnis, ähnlich unserem bekannten vor- 
erwähnten Mitarbeiter Professor Kirchner. 

Unserem unermüdlichen Drängen ist es 
endlich gelungen, Herrn Geh. Rat Prof. Mül- 
ler zur Niederlegung seines überaus reichen 
Schatzes an Erfahrungen in Form eines Wer— 
kes mit dem Titel „Papierfabrikation 
undderen Maschinen“ zu bestimmen. 
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Es erscheint überflüssig, dem Autor, einer in 
Fachkreisen durch seine Lehr- und Gutachter- 
tätigkeit weit über Deutschlands Grenzen 
hinaus wohlbekannten und hochgeschätzten 
Persönlichkeit, ein Zeugnis auszustellen. Wir 
sind glücklich, im Interesse des Faches, heute 
das Manuskript des ersten Bandes seines 
Werkes in Händen zu haben und mit dem 
Abdruck beginnen zu können. 

Was Herr Geheimrat Prof. Müller unserm 
Fache mit diesem Werk gibt, vermögen vor- 
erst nur die voll und ganz zu verstehen, 


denen er an der Technischen Hochschule 


oder in der Praxis Lehrmeister war. 

Von seinen Schülern zählen heute viele 
zu den bekannten Namen der Fachwelt. 

Dieses Werk wird jedem unentbehrlich 
sein, der auf modernes Fachwissen Wert 
legen muß, sei er Fabrikationsleiter oder 
Konstrukteur. Er wird, soweit er geistig 
regsam und bildungsfähig ist, den Besitz 
dieses Standardwerkes als eine selbstver- 
ständliche Ehrenpflicht betrachten. 

Verfahren und Arbeitsweisen werden in 
diesem Buch geschildert und durch Abbil- 
dungen erläutert, wie sie noch nie publiziert 
worden sind und werden konnten, weil 
solches Material überhaupt nur einem Manne 
vom Rufe des Herrn Geheimrat Müller zu- 
gänglich ist. 

Was das Buch aber ganz besonders für 
den praktischen Gebrauch wertvoll macht, 
ist, daß überall dort, wo Zalılen und Resul- 
tate gegeben werden, es sich um lebenswarnie 
Werte handelt, welche mit riesigem Fleiß aus 
der Praxis zusammengetragen, sorgfältigster 
Prüfung standgehalten haben, denn mit ihnen 
kann jeder ohne Mißtrauen rechnen. 

Wir sind überzeugt, daß das Buch sich 
im Fluge die Sympathien aller in Frage kom— 
menden Fachkreise erobern wird, denn etwas 
Gleichartiges war noch nicht da und wird 
sobald auch nicht wieder geschaffen werden. 

Ki. 

Das Werk wird in zwei Ganzleinenbänden 
mit vielen Abbildungen in Din-Format (219 
20 em) auf holzfrei Naturkunstdruckpapier 
von 90 g/qm gedruckt erscheinen. 


Die Bände sind einzeln lieferbar. Der 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis / 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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erste erscheint in etwa 3 Monaten und wird 
zum Preise von A 30 geliefert. 
Er enthält die Roh- und Halbstoffe sowie 
das Ganzzeug. 
Unterteilt ist er in: 
Allgemeines. 

1. Abschnitt. Die Rohstoffe und deren Um- 
wandlung in Halbstofie. 

2. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung des Hadernhalbstoffes. 

3. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtun- 
gen zur Herstellung von Halbstoffen aus 
Stroh. A. Papierstoff aus Stroh mitteis 
Kalkkochung für gelbes Strohpapier und 
Strohpappen. B. Einrichtungen zur Her- 
stellung von Strohzellstoff. C. Die Her- 
stellung von Zellstoffen nach dem De- 
Vains-Verfahren. 

4. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von FHalbstoff aus 
Esparto aus Alfa. ' 

5. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Halbstoffen aus 
Holz. A. Der weiße Holzschliff. B. Das 
Engesche Schleifverfahren. C. Herstel- 
lung von Holzschliff nach dem Quetsch- 
verfahren. D. Der braune Holzschliff. 
E. IIolzzellstoff, Natron- oder Sulfat- 
Holzzellstoff, Sulfit-Holzzellstoff. 

6. Abschnitt. Die Herstellung von Halb- 
stoffen aus seltener benützten Rohstoffen, 
wie Manila, Jute, Schilf, Adansonia, Torf. 

7. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Halbstoff aus Alt- 
papier. 

8. Abschnitt. 


Die Herstellung des Ganz- 
zeuges. | 


Um möglichst weiten Fachkreisen die Be- 
schaffung dieses Rüstzeuges für ihren Exi- 
sienzkampf zu ermöglichen, rufen wir zur 
Subskription des I. Bandes zum Vorzugs- 
preise von / 25 auf, Weniger gut situierten 
Subskribenten gestatten wir die Zahlung in 
5 Monatsraten a % 5. Der nächsten Nummer 
des „Wochenblatts für Papierfabrikation“ 
werden wir einen entsprechenden Aufruf mit 
Bestellkarte beifügen. Wir nehmen aber auch 
jetzt schon Vorbestellungen entgegen. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Die Leykam-Josefsthal Aktiengesellschaft, Wien. 


Die Leykam-Josefsthal Aktiengesellschaft 
für Papier- und Druckindustrie in Wien über- 
reicht ihren Freunden eine außerordentlich 
geschmackvoll ausgestattete Denkschrift aus 
Anlaß des Ausbaues der Kraftanlagen in 
ihrem Werke Gratwein. Die verschiedenen 
darin zur Anwendung gekommenen Papier- 
sorten sind durchweg Erzeugnisse des Kon- 
zerns und geben ein anschauliches Bild der 
vorzüglichen und sehr verschiedenen Quali- 
tätspapiere der Werke. Die drucktechnische 
Aufmachung ist erstklassig. Neben vielen 
durchweg vorzüglichen Bildern der neuen 
Kraftanlagen schmücken das Buch eine Ge- 
samtansicht des Gratweiner Werks und die 
bestens getroffenen Bilder der beiden groß- 
zügigen Organisatoren des Konzerns, Direk- 
tor Ludwig Neurath, Wien, Präsident des 


Verwaltungsrats, und Hofrat Wilhelm Hart- 


mann, Berlin, Vizepräsident des Verwal- 
tungsrats. 

Unter den Mitgliedern des Verwaltungs- 
rats finden wir die bekanntesten Namen der 
Leiter deutscher und österreichischer Groß- 
banken und führender Großindustrieller. Die 
Leiter der Konzernwerke sind die Direktoren 
Dr.-Ing. Walter Schmeil, Friedrich Schilde, 
Viktor Föderl und Dr. Julius Taußki. 

In den beiden folgenden Kapiteln bringt 
das Buch eine Beschreibung des hochinter- 
essanten Ausbaues der Kraftanlagen nach den 
modernsten Grundsätzen wirtschaftlichster 
Betriebsführung. In einer Reihe von Bildern 
sehen wir, in wie vorbildlicher Weise der 
Ausbau der Wasserkraft der Mur vor sich 
ging und was für bedeutende Hoch- und 
Tiefbauten dazu erforderlich waren. Die 
dadurch erreichte Steigerung der Leistung 
der Wasserkraft ist ganz gewaltig und be- 
läuft sich von 736 auf 5000 KW. Gleichzeitig 
wurde eine neue Dampfkraftanlage mit 2500 
KW geschaffen, welche leicht auf 5000 KW 
ausgebaut werden kann. Auch die Möglich- 
keit gegenseitiger Netzbelieferung mit der 
Steirischen Wasserkraft- und Elektrizitäts- 
Aktiengesellschaft ist vorgesehen. 

Das St. Pöltener Werk der Firma J. M. 
Voith lieferte zu dem Neubau 2 Kaplan- 
Turbinen von je 37 cbm/sek. Schluckvermö- 
gen. Die mit den Turbinen gekuppelten 
Generatoren sind Fabrikat der Allgemeinen 
Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin. Die Gegen- 
druckanzapfturbine von 2500 KW lieferte 
ebenfalls die A. E. G. Der erforderliche 
Dampf wird in 3 Hochleistungssteilrohr- 
„Hanomag“ Dampfkesseln von je 400 qm 


Heizfläche und je 150 qm Ueberhitzer- und 
300 qm Ekonomiserheizfläche mit 30 Atm. 
Betriebsdruck erzeugt. Der erforderliche Ka- 
min von 80,5 m Höhe und 4 m lichter Weite 
oben ist der größte Oesterreichs. 

Ein weiteres Kapitel bringt interessante 
Einzelheiten über die elektrischen Vertei- 
lungsanlagen. Demnach, besorgen 8 Trans- 
formatorenstationen die Umformung des 
Stromes von 5000 auf 380 Volt. Die 
österreichischen Brown-Boveri-Werke schufen 
hier eine den modernsten Anforderungen 
der Technik in jeder Hinsicht entsprechende 
Anlage. Die umfangreiche Schaltanlage der 
Dampfzentrale wurde von den österreichi- 
schen Siemens - Schuckert- Werken in gleich- 
falls vorbildlicher Weise geliefert. Fast 
3000 m 5000-Volt- Kabel, 4660 m 1000-Volt- 
Kabel und 665 m Telephonkabel fanden 
Verwendung. | 

Das folgende Kapitel des Buches zeigt 
den infolge der Wasserwerksbauten verlegten 
Holzplatz mit seinen gigantischen Entlade- 
kränen, welche von der Firma Waager, 
Biro Aktiengesellschaft, Wien, erbaut wur- 
den. Die dadurch mögliche Mechanisierung 


‘der Holzplatzarbeiten gestattet den Umschlag 


des gesamten Materials mit einem Minimum 
an Personal innerhalb einer Schicht. 

Aber nicht nur technisch steht mit diesen 
Neuanlagen der Konzern in der österreichi- 
schen Papierindustrie an der Spitze, auch auf 
sozialem Gebiet war er von jeher führend. 
Dies zeigen im folgenden Kapitel die Bilder 
der Wohnhauskolonien, der Rettungsstation 
und der Feuerwehr. Badeanstalt, Ledigen- 
heime, Sportplätze, Kindergarten, Altersver- 
sorgung, Fabrikgasthof usw. sind vorhanden, 
es fehlt nichts in der Reihe sozialer Maß- 
nahmen, welche der Mitarbeiterschait fleißi- 
ges und frohes Schaffen ermöglichen. 

Ein weiteres Kapitel ist der Entwicklung 
des Konzerns von 1828 an gewidmet und ver- 
sinnbildlicht so recht die Entwicklung der 
Papierindustrie Oesterreichs. Bilder der Kon- 
zernwerke: Papierfabrik Wampersdorf, Holz- 
schleiferei Olbersdorf, Papierfabrik Pitten, 
Buntpapierfabrik Breitenau, Holzstoff- und 
Pappenfabrik Spittal a. Drau, Holzstoffabrik 
Thörl-Maglern und Papierfabrik Heinrichs— 
thal schmücken diesen Teil des Buches. 
Ein Mehrfarbendruck zeigt das Gebäude der 
Zentraldirektion in Wien. 

Im Schlußkapitel wird die gegenwärtige 
Entwicklung des Konzerns besprochen. Der 
Ausgang des Krieges griff auch ihn hart an 
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und erforderte grundlegende Umstellungen. 
Er vermochte aber trotz alledem nicht den 
Rang und Ruf des Unternehmens zu gefähr- 
den. Die Anpassung an die neuen Verhält- 
nisse ist vollkommen gelungen, wohl zum 
guten Teil deshalb, weil der Konzern in der 
Lage ist, alle nur denkbaren Papiersorten 
aus eigenen Fabriken zu liefern. 

In der Leykam-Josefsthal A.-G. sehen wir 
österreichischen und deutschen Unternehmer- 
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geist in glücklicher Weise gepaart erfolg- 
reiche Aufbauarbeit in schwierigster Zeit 
leisten. 

Möge weiter ein glücklicher Stern über 
dem Unternehmen stehen und ihm frucht- 
bringendes Wirken schenken! 

Einige interessante Pläne, Grundriß und 
Schnitt der Wasserkraftanlage Gratwein dar- 
stellend, sind dem Buche noch beigegeben. 

Ki. 


7 Carl Hermann Fritzsche. 


Am 1. März 1926 starb in Utzenstorf 
(Schweiz) nach kurzem, schwerem Leiden Carl 
Hermann Fritzsche. 

Geboren am 2. April 1863 zu Chemnitz 
als fünfier Sohn des Kaufmanns Hermann 
Fritzsche, besuchte er daselbst die Real- 
schule und trat mit 15 Jahren eine dreijährige 
Lehrzeit in der Chemnitzer Papierfabrik zu 
Einsiedel an. 

Nach dem Besuch der staatlichen Lehr- 
anstalten (jetzt Gewerbe-Akademie) in Chem- 
nitz und Dresden übernahm C. H. Fritzsche 
die Stelle eines Werkführers bei den Bautze- 
ner Papierfabriken. 1883 wurde er Betriebs- 
leiter der Papierfabrik Franzensthal der Neu- 
siedler A.-G. in Wien und 1895 von der 
Feldmühle A.-G. in Cosel als technischer 
Direktor berufen. Aber das dortige Klima 
war der Gesundheit seiner Familie nicht zu- 
träglich. Er entschloß sich daher im Jahre 
1900, nach der Schweiz überzusiedeln und 
die Direktion der Papierfabrik Utzenstorf zu 
übernehmen. In diesem, erst im Anfang der 
90er Jahre des vergangenen Jahrhunderts 
gegründeten Unternehmen, das sich zur Zeit 


des Eintrittes von C. H. Fritzsche in einer 
recht schwierigen Lage befand, bot sich ihm 
ein weites und dankbares Feld zur Entfaltung 
seines vielseitigen Könnens. Energisch und 
zielbewußt hat er seine Aufgabe angepackt 
und mit unermüdlicher Schaffensfreude und 
Zähigkeit an der Entwicklung der Papier- 
fabrik Utzenstorf gearbeitet, die unter seiner 
fachkundigen Leitung auch bald in die vor- 
derste Linie der schweizerischen Papier- 
fabriken rückte. 

Seine Tätigkeit beschränkte sich aber nicht 
nur auf sein eigentliches Lebenswerk, viel- 
mehr nahm er auch stets regen Anteil an 
den Geschäften des Verbandes Schweizeri- 
scher Papier- und Papierstofi-Fabrikanten, zu 
dessen Vorstand er seit 1912 zählte, sowie 
an denjenigen der Verkaufstelle Schweizeri- 
scher Papierfabriken, welcher Organisation er 
seit ihrer Gründung im Jahr 1919 als Di- 
rektions- und Vorstandsmitglied angehörte. 
In diesen Eigenschaften hat er der schwei- 
zerischen Papierindustrie in selbstlosester 
Weise große Dienste geleistet, die ihm ein 
dankbares Andenken sichern werden. 

H. G. 


Postabonnement für das 2. Vierteljahr 1926. 


Wie schon in Nr. 7 bekannt gegeben, kann das Wochenblatt ab 1. April bei 
der Post für In- und Ausland nur noch für ein Vierteljahr bestellt werden, und 


zwar zum Bezugspreise von RM. 3.60. 
erfolgen. 


Die Bestellung hat vor dem 25. März zu 
Es ist auch gestattet, Bestellungen auf die letzten beiden Monate oder 


auf den letzten Monat im Vierteljahr allein gegen Bezahlung von rund % bezw. ½¼ 
des Vierteljahrsbezugspreises aufzugeben, also für den Monat Mai und Juni oder für 
den Monat Juni allein. Die Bestellungen für das 2. Vierteljahr bitten wir alsbald 
vorzunehmen. 
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Geschäjftsberichte. 


Robschützer Papierfabrik. 1925. 


Es hieße Eulen nach Athen tragen, wenn wir in 


das allgemeine Klagelied aller wirtschaftlich Inter- 
essierten einstimmen wollten, ganz abgesehen davon, 
daß wir berichten müssen, daß das Geschäftsjahr 
1925 nicht ungünstig gewesen ist. ' 

Unsere Bestrebungen, die Gestehungspreise den 
Weltmarktpreisen anzupassen, haben sich als richtig 
erwiesen dergestalt, daß wir bedeutende Mengen un- 
serer Produktion auf dem Weltmarkte zu erträglichen 
Preisen absetzen konnten. Der Verlustvortrag aus 
dem verflossenen Geschäftsjahr konnte ausgemerzt 
und außerdem noch ein angemessener Gewinn aus- 
gewiesen werden; jedoch zwingt uns die Zweifelhaf- 
tigkeit verschiedener Forderungen, der Generalver- 
sammlung vorzuschlagen, von einer Dividenden-Aus- 
schüttung abzusehen, wenngleich wir hoffen, daß wir 
ohne erhebliche Verluste aus den dubiosen Forde- 
rungen herauskommen werden. 

Qualität und Menge unserer Erzeugung konnten 
auch im vergangenen Geschäftsjahr gehoben werden. 

Im neuen Geschäftsjahr haben wir fast aus- 
schließlich nur für den Export gearbeitet, da die 
Inlandkaufkraft absolut gelähmt war, abgesehen da- 
von, daß uns nicht alle, die von uns Papier zu haben 
wünschten, als gut genug erschienen, auch welches 
zu erhalten. 

Das Geschäftsjahr 1925 hat einen Gewinn von 
R.-M. 59 982 ergeben; davon ab: Verlustvortrag aus 
1924 R.-M. 29 575, statutengemäße Abschreibungen 
R.-M. 9830, so daß ein Nettogewinn von R.-M. 20 576 
verbleibt, der zur Verfügung der Generalversamm- 
lung steht. Wir würden vorschlagen, diesen als Ge- 
winnvortrag auf 1926 zu benutzen. 


Vereinigte Strohstoff-Fabriken in Dresden. 1925. 

Am 1. November 1925 jährte sich der Gründungs- 
tag unserer Gesellschaft zum vierzigsten Male. Der 
Umstand, daß die früher für eine Beamtenversorgung 
angesammelten Mittel durch die Inflation verloren ge- 
gangen sind, hat uns veranlaßt, im Berichtsjahr von 
neuem einen Grundstock hierfür zu Lasten des 
Gehalte-Kontos zu schaffen. 

Im allgemeinen nahm das Berichtsjahr einen 
glatten Verlauf. Während der ersten zehn Monate 
arbeiteten die einzelnen Werke voll und vollzog sich 
der Absatz der Erzeugnisse lebhaft. Die beiden 
letzten Monate jedoch hatten stark unter der allze- 
meinen Wirtschaftskrisis zu leiden. Als deren Folge 
mußte, zumal im Dezember, stark eingeschränkt ge- 
arbeitet werden. Trotzdem hat die gesamte Jahres- 
erzeugung die Vorkriegshöhe erreicht. 

Die Strohbestände beliefen sich zum Jahresschluß 
auf etwa 40% des Bestandes am 31. Dezember 1913. 

Der Zugang auf Anlagekonto umfaßt in der Haupt- 
sache Ankäufe von Grundstücken zur Abrundung der 
einzelnen Werksgelände sowie eine Erweiterung der 
Gleisanlagen. | 

Auf dem Gewinn- und Verlustkonto verbleiben 
nach Absetzung der erforderlichen Beträge für Ab- 
nutzung, notwendige Rückstellungen sowie der 
satzungsgemäßen und vertraglichen Tantiemen und 
Vergütungen R.-M. 267 844 zur Verfügung der Ge- 
neral versammlung. Wir schlagen vor, hiervon zur 
Verteilung zu bringen: R.-M. 240 000 als 15% Divi- 
dende, R.-M. 27 844 auf neue Rechnung vorzutragen. 

Eine Vorausbeurteilung des Verlaufs des neuen 
Geschäftsjahres verbietet sich durch die noch anhal- 
tende Unsicherheit im Wirtschaftsleben von selbst. 


Die Thode'sche Papierfabrik A.-G. in Hainsberg 
bemerkt in einem Dresdner Prospekt, sie sei in 
1924/25 voll und auch in den ersten Monaten des 
neuen Geschäftsjahres gut beschäftigt gewesen. Seit 
Oktober mache sich auch in der Papierindustrie die 
schwierige allgemeine Lage geltend; ein zufrieden- 
stellender Abschluß werde trotzdem erhofft. 

Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau vor- 
mals Gebr. Woge in Alfeld (Leine). Der Aufsichts- 
rat hat beschlossen, der auf den 21. April einzuberu— 
fenden Generalversammlung vorzuschlagen, den nach 
den üblichen Abschreibungen in Höhe von rund 
1 132 000 verbleibenden Reingewinn von rund 
1 17000 nach Abzug der Ueberweisung an den 
gesetzlichen Reservefonds und des satzungsgemäßen 
Gewinnanteils der Vorzugsaktien auf neue Rechnung 
vorzutragen. Eine Dividende auf die Stammaktien 
kommt also nicht zur Verteilung. 

Die Bremer Papier- und Wellpappenfabrik A.-G. 
schlägt 6% (i. V. 0) Dividende aus einem Reingewinn 
von R.-M. 51 442 (1050) vor. 

Vereenigde Koninkiyke Papleriabrieken der Firma 
van Gelder Zonen, Amsterdam (Fabrik in Apeldoorn). 
Die Produktion der Fabriken dieser Firma im Jahre 
1925 konnte wieder vergrößert werden, während das 
ganze Jahr hindurch eine befriedigende Nachfrage 
nach den Erzeugnissen der Firma bestand. Es konnte 
eine Dividende von 15 % (Vorjahr 9%) auf die ge- 
wöhnlichen Aktien und 7,8% (6,6%) auf die Vorzugs- 
aktien ausgeschüttet werden. Im Jahre 1925 wurde 
für Vergrößerungen und Verbesserungen mehr als 
fl. 900 000 ausgegeben. Auch in dem neubegonnenen 
Geschäftsjahr ist die Nachfrage nach den meisten 
Artikeln weiter gut. Ein nicht unwesentlicher Teil 
der Produktion 1926 ist schon verkauft, 


Generalversammlungen. 

Vereinigte Strohstoff-Fabriken in Dresden, am 
Montag, den 29. März 1926, mittags 12 Uhr, im 
Sitzungszimmer „E“ der Kaufmannschaft, Ostra— 
allee 9, in Dresden, Eingang Malergäßchen. 

Robschützer Papierfabrik, Robschütz l. Sa. Außer- 
ordentliche Generalversammlung am Montag, den 
29. März 1926, nachmittags 2 Uhr, in Werdau, Ge— 
schäftslokal der Firma Adolph Krügelstein. Auf der 
Tagesordnung steht die Vorlage und Beschlußfassung 
über die Reichsmarkeröffnungsbilanz. — Ordentliche: 
Generalversammlung am Montag, den 29. März 1926, 
nachmittags 3 Uhr, in Werdau, Geschäftslokal der 
Firma Adolph Krügelstein. 

Gebrüder Rauch A.-G., Heilbronn a. N. . Am 
29. März findet die ordentliche Generalversammlung 
statt mit der Tagesordnung: Bilanz auf 31. Dezember 
1925, Neuwahl dreier Aufsichtsratsmitglieder. 

Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A.-G., 
Mainz-Kostheim. Die Gesellschaft beruft auf 1. April 
eine außerordentliche Generalversammlung mit der 
Tagesordnung: Erhöhung des Kapitals um 480 000 Al 
Vorzugsaktien auf 1 500 000 &. 

Holzstoff- und Lederpappenfabriken vormals Gebr. 
Fünfstück, Aktiengesellschaft in Zoblitz, Post Lodenau, 
O.-L., am Freitag, den 9. April 1926, im Büro des 
Herrn Rechtsanwalts und Notars Paech in Rothen— 
burg, Lausitz. 

Heldenauer Papierfabrik Aktiengesellschaft, am 
Mittwoch, den 14. April 1926, nachmittags 4 Uhr, im 
Sitzungszimmer der Commerz- und Privat-Bank Ak- 
tiengesellschaft Filiale Dresden, Dresden-A., Waisen- 
hausstraße 21, 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Neue Pappenfabrik. Die Firma Hugo 
Hünnebeck in Essen hat vor kurzem eine neue Pap- 
penfabrik in Altenessen mit 2 Pappenmaschinen mit 
einer Tagesleistung von 3000 kg in Betrieb genom- 
men. Fabriziert werden: Grau-, Buchbinder-, Leder-, 
Dichtungs-, Wickel- und Schuhpappen. Die ma- 
schinelle Einrichtung, wie Kollergang. Holländer— 
garnituren und Pappenmaschinen wurden von der 
Chemnitzer Maschinenfabrik G. m. b.H. 
in Chemnitz, der Trockenkanal von der Firma 
Benno Schilde A.-G., Hersfeld, die 
hydraulische Presse von der Firma M. Häusser, 
Neustadt-H dt., und die Holländer aus Eisen- 
beton von der Firma L. Mattern, Neustadt- 
H dt., geliefert. Der Antrieb erfolgt durch eine 
Lanz-Heißdampf-Lokomobile von 120 PS. — 

Neue Holzschleiferei. 
Kinzel in Bruck a. d. Mur, Steiermark., errichtet eine 
540-PS-Holzschleiferei. 

Oberschlesische Cellulosefabrik A.-G., Czulow. 
Post Tychy, Poln.-O.-S. Wir erhalten von der Firma 
folgende Mitteilungen: Unsere Anlage belieferte voll- 
ständig die unserer Verwaltung nahestehenden Pa— 
pierfabriken mit Zellulose. Infolge der allgemeinen 
Wirtschaftskrise ist die hierzu gehörige Papierfabrik 
in Klucze, die große Erweiterungsbauten durchgeführt 
hat, in Zahlungsschwierigkeiten geraten, die uns inso— 
fern mit betreffen, als wir große Beträge für ge— 
lieferte Zellulose ausstehen haben. Um nun 
glatte Abwicklung der Angelegenheit ohne Schädi- 
gung unserer Gläubiger zu ermöglichen, haben wir 
Geschäftsaufsicht beantragt und unser gemeinsames 
Warschauer Büro mit der Kluczer Papierfabrik auf- 
gehoben. Unsere Verwaltung befindet sich nunmehr 
ausschließlich in Czulow, Poln.-O.-S. Bei einiger— 
mähen günstiger Abwicklung der Kluczer Verhältnisse 
kann die Aufhebung der Geschäftsaufsicht baldigst 
beantragt werden. Aber auch bei ungünstiger AD- 
wicklung des Kluczer Engagements haben unsere 
Gläubiger bei Durchführung der Aufsicht keine Ver- 
luste zu erwarten. Die Zellulosefabrik ist bei guten 
Absatzverhältnissen in vollem Betriebe und auch die 
voriges Jahr in Betrieb gesetzte Papierfabrik ist bei 
auskömmlichen Preisen vollbeschäftigt. — (Die Firma 
erzeugt täglich 30000 kg hochbleichfähige Sulfit- 
zellulose und 5000 kg Packseiden und dünne Pack- 
papiere.) 

Schadenfeuer In der Nacht vom 14./15. 
Mürz brannte nach Zeitungsnachrichten das massive 
Fabrikgebäude der Freiberger Pappeniabrik Oskar 
Wollner in Muldental bis auf die Grundmauern nieder. 
Der beträchtliche Schaden ist durch Versicherung 
gedeckt. Dem Feuer fiel das gesamte Fertiglager, 
bedeutendes Rohmaterial und die Betriebseinrichtung 
zum Opfer. Das angrenzende Wohngebäude konnte 
gerettet werden. 


Goldene Hochzeit. Der Begründer der 


Firma Carl Jagenberk. Papierfabrik, Düsseldorf-Reis- 


holz, Herr Carl Jagenberg in Düsseldorf, Harold- 
straße 23, beging am 19. d. M. mit seiner Gemahlin 
Berta geb. Rabeneck das Fest der goldenen Hochzeit. 
Unsere herzlichsten Glückwünsche! 


Handelsregister-Eintragungen. 

Pölser Cellulose- und Papierfabrik, Gesellschaft 
m. b. H. in Pöls. Steiermark. Gelöscht: Der bis- 
herige Geschäftsführer Willi Andreas Burgo. 
Zum Geschäftsführer bestellt: Ing. Albert Küng 
in Pöls. 


Die Firma Franz 


eine 


Am 7. Dezember 1925 verschied im 55. Lebens- 

jahr Prof. Dr. G. Klingenberg, Mitglied der Di— 
rektion der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in 
Berlin, der jahrelang die Leitung auf dem Gebiete der 
Erzeugung und Verteilung der elektrischen Energie 
gehabt hat. Nach seinen Plänen und unter seiner 
Leitung sind eine ganze Anzahl großer Elektrizitäts- 
werke gebaut worden, Die Allgemeine Elektrizitäts- 
Gesellschaft hat zum Gedächtnis an Georg Klingen- 
berg eine Schrift herausgegeben, in der sein Leben 
und Wirken treffend geschildert wird. 


25 jähriges Bestehen. Die im Jahre 1872 
gegründete Firma Gebr. Fünfstück in Zoblitz hei 
Lodenau, O.-L., mit ihren Zweigfabriken in Nieder- 
Neundorf. Penzig und Holzkirch konnte am 15. März 
auf ein 25jähriges Bestehen als Aktiengesellschaft 
zurückblicken, während welcher Zeit das Unterneh— 
men einen bedeutenden Aufschwung erfahren hat und 
heute zu den ersten der Holzstoff- und Pappenerzeu- 
gung zählt. 

Anläßlich dieses Tages wurden seitens der Firma 
R.-M. 10000 an die gesamte Belegschaft, abgestuft 
nach dem Dienstalter, verteilt und 20 Arbeiter und 
Arbeiterinnen für 25--44jährige Dienstzeit mit Di- 
plomen ausgezeichnet. Fast 15% der gesamten 
Belegschaft kann nun schon auf eine länger als 
25jährige Dienstzeit bei der Firma zurückblicken, ein 
gewiß erfreuliches Zeichen für die guten Beziehungen 
zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer. 

Die Arbeiterjubilare wurden im Kreise der Be- 
amten im festlich geschmückten Betriebsraume noch 
besonders gefeiert und bewirtet, wobei Herr Direktor 
Paırtzsch die Entstehung und Fortentwicklung der 
Werke schildert: und für jeden Festteilnehmer ein 
warmes Wort der Anerkennung und des Dankes fand. 
Arbeiter und Beamte gelobten ihrerseits auch wei- 
tere Treue, die ihnen und der Firma zum Segen 
gereichen wird. 


Erhöhung der Paplerpreise in der Slowakei. 

Dem „Prager Tagblatt“ zufolge haben die slo— 
wakischen Papierfabriken infolge der starken Steige- 
rung der Holzpreise eine Erhöhung der Papierpreise 
einschließlich der Packpapierpreise beschlossen. 


Beilagen-Hinweis. 

Wir machen unsere Leser auf die Lagerliste der 
Firma H. Butting, Metallwerke. Crossen (Oder), auf- 
merksam, die mit der Postauflage der heutigen Num- 
mer versandt wird. 


Ein Fußboden für Betrieb, Kontor, Ausstellungs- 
hallen und andere Räume muß unbedingt hygienisch 
vollkommen einwandfrei sein. XV lolith-Fubßhoden— 
oder Xylolith-Treppenstufenbelag, welcher den höch- 
sten Anforderungen entspricht, ist seit 35 Jahren in 
ersten Häusern., bei Behörden und Industrien einge- 
führt. Die Xylolith-Fußbodenplatten sind sowohl auf 
massivem Unterboden. wie Zementbeton, Ziegel- 
pflaster usw., als auch auf alten, ausgelaufenen Holz- 
fußböden aufzubringen. Die Vorteile sind: Höchste 
Lebensdauer, keine Unterhaltungs- und Reparatur- 
kosten mehr, feuer- und schwammsicher und leichte 
Reinhaltung. Der heutigen Ausgabe liegt ein Pro- 
spekt der Deutschen Xylolith-Platten- 


fabrik. Otto Sening & Co.. 6. m. b. H. 
Freital, bei. dessen Beachtung wir besonders 
empfehlen. 
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Sy Auslands-Rundschau. 


Schweden. 

Hauptversammlung der Zell- 
stoff- und Papier- Ingenieure. Die 
ordentliche Hauptversammlung der Zellstoff- 
und Papier- Ingenieure wurde am 26. und 
27. Februar in Stockholm abgehalten. Als 
Vorstand wurde gewählt: Oberingenieur 
Fr. Grevin (Vorsitzender), ferner die Di- 
rektoren Magnus Hanson und M. V. 
Halling, die Oberingenieure Birger 
Sundfelt und Axel Malmgren. Als 
Ersatzmänner wurden gewählt die Oberinge- 
nieure W. Hellgren und C. A. Eure- 
nius sowie Ingenieur G. A. Söderlund. 
Als Referent wurde gewählt Herr B. Smärt. 
Es wurden mehrere interessante Vorträge 
gehalten von den Herren: Professor 
Schmidt-Nielsen, Oslo: „Ueber La- 
boratorienversuche und die Arbeit junger 
Ingenieure in der Zellstoffindustrie“; Zivil- 
ingenieur B. Smärt: „Technische Neuigkei- 
ten im Jahre 1925“, Zivilingenieur S. Kö h- 
ler: „Untersuchungen über die Festigkeits- 
eigenschaften von Feinpapier“; Direktor B. 
Carlson: „Elektrische Gasreinigung und 
ihre Verwendung in der Zellstoffindustrie“; 
Zivilingenieur B. Thorbjörnson: „Sand- 
fang und Knotenfänger“. Sic. 


In Forsvik bei der Ängermanälven wird 
eine neue Holzschleiferei für eine 
Produktion von 20 000 tons jährlich geplant. 
Das Aktienkapital wird auf 2 Millionen schw. 
Kronen gesetzt. 

Bei Lilla Edet wird von den Erben der 
Papierfabrik C. E. Haeger eine neue Pa- 
pier fabrik geplant. 

Die Sulfatzellulosefabrik Husum wird 
für eine Jahresproduktion von 40 000 tons 
Sulfatzellulose ausgebaut. Die Neubauten 
sollen am 1. Januar 1927 fertig sein. Sic. 


Die Heranschaffung des Rohmaterials für 
die Sägewerks-, Zellstoff- und Holzstoffindu- 
strie geschieht beinahe ausnahmslos auf dem 
Wasserwege durch Flößen. Die Gesamtlänge 
aller schwedischen Flößwässer ist doppelt so 
groß als das Eisenbahnnetz (28000 km) des 
Landes. Die Instandhaltung der Flößwässer 
geschieht durch für jedes Flußgebiet gebildete 
Flößorganisationen. Welche Bedeutung die- 
ser. Transportweg hat, geht aus folgenden 
Zahlen hervor. Im Jahre 1924 wurden auf 
dem gesamten Flößwässersystem des Landes 
132160000 Stämme, im Jahre 1925 128 170000 
Stämme befördert. Für die drei meist benutz- 


ten Flüsse betragen die Mengen an Flößgut 
1194, 922 und 828 cbm pro Kilometer. Der 
mittlere Kubikinhalt des Flößgutes scheint 
sich mit jedem Jahr zu verringern. Es ist 
dies in Zusammenhang zu bringen mit dem 
in den letzten Jahren zunehmenden Anteil 
an Papierholz im Flößverkehr auf Kosten der 
gröberen, für die Sägewerksindustrie be- 
stimmten Dimensionen. Die Transportkosten 
durch das Flößen betrugen pro cbm Holz 
im Jahre 1924 K 2.16, 1923 K 2.15, 1922 
K 2.19, 1921 K 2.77. 

Außer obengenannten Mengen wurden 
aus norwegischem Gebiet auf dem Klarälo 
232187 cbm Papierholz schwedischen Ver- 
brauchern zugeflößt. Schd. 


Finnland. 


Neue Zellstoffabrik geplant. 
Direktor Raf. Haarla, der Chef der Haar- 
lan Paperitehdas O.-V. in Tammerfors, plant 
den Neubau einer Zellstoffabrik mit einer 
jährlichen Produktion von etwa 12000 tons. 
Die Fabrik, die zwei Kocher und eine Blei- 
cherei erhalten soll, dürfte in der Nähe der 
Station Lievestuore an der Eisenbahn- 
linie von Haapamäki nach Jyväskylä in Mittel- 
finnland angelegt werden. In ein bis zwei 
Monaten will Herr Haarla die endgültige 
Entscheidung treffen. Die Produktion der 
Fabrik wird zum größten Teil in der Haarla- 
schen Papierfabrik verarbeitet werden, der 
Rest soll ausgeführt ‚werden. 

Die landwirtschaftlichen Be- 
triebe der finnischen Holzindu- 
strien werden in gemeinsamer Arbeit aller 
interessierten Firmen in vorbildlicher Weise 
geführt, um die zeitweise recht schwierige 
Versorgung der Arbeiter in entlegene Ge- 
biete mit Lebensmitteln aus eigener Kraft 
leisten zu können. Die Vereinigung besitzt 
eigene Güter, die von Fachleuten geleitet 
werden. 

Rußland. 


Severoles hat beschlossen, in dem großen 
Sägewerkgebiet Archangelsk eine große 
Zellstoffabrik mit einer Jahresleistung 
von 82 000 Tonnen Zellstoff zu errichten. Es 
sollen die in den dortigen Sägewerken an- 
fallenden Abfälle sowie minderwertige Wald- 
bestände als Rohstoffe zur Verarbeitung 
herangezogen werden. Die Produktion ist für 
den Export bestimmt. Es dürfte sich allem 
Anschein nach um die Fabrikation von Sulfat- 
zellstoff handeln. Schd, 
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Kanada. 


Die Wayagamack Pulp and Pa- 
per Co. hat in Three Rivers, Que- 
beck die neu errichtete Fabrik zur Herstel- 
lung von Zeitungsdruckpapier in Betrieb ge- 
nommen. Die Gesellschaft hatte seinerzeit 
von der britischen Regierung ein Darlehen 
von £ 425 000 erhalten, wogegen ein großer 


Teil der Einrichtung von britischen Firmen 


geliefert wurde. Die Holzschleiferei ist mit 
8 Stetigen Schleifern ausgerüstet. Diese sind 
paarweise zu beiden Seiten von und in direk- 
ter Verbindung mit einem synchronen Motor 
von 2600 PS aufgestellt. Die Papiermaschi- 
nen haben eine Leistungsfähigkeit von 200 
tons pro Tag. Das Sieb ist 164 Zoll breit 
und 85 Fuß lang. Eine interessante Einrich- 
tung im Maschinenraum ist, daß der Boden 
in der Weise vertieft ist, daß die Kalander- 
Walzen unmittelbar auf die Lager eines gros- 
sen Walzenschleifers herabgelassen werden 
können. Eine Besonderheit der Maschinen 
ist, daß die Naßpressen dicht beisammen 
sind, was durch geschickte Anordnung der 
Filzleitwalzen, die großenteils im Unterge- 
schoß angebracht sind, erreicht wurde. Die 
Maschinen haben 40 Trockenzylinder von 72 
Zoll Durchmesser und werden elektrisch an- 
getrieben. 8. 
Mexiko. 


Papierfabriken von San Rafael 
in Mexiko. Das Kapital dieser Gesellschaft 
ist hauptsächlich in französischen Händen. 
Die Gesellschaft besteht seit dem Jahr 1804, 
sie ist durch den Zusammenschluß bestehen- 
der Unternehmungen und durch Erweiterun— 
gen entstanden. Die Gesellschaft besitzt die 
Papier- und Papierstoffabriken von San Ra- 
fael, Zavaleta, El Progreso und Belem und 
außerdem die Wälder von San Rafael und 
Apapasco. Die Gesellschaft ist also in bezug 
auf den wichtigsten Rohstoff, das Holz, unab- 
hängig. Es werden die verschiedensten Pa- 
piere bis zu den feinsten hergestellt. Das 
Kapital der Gesellschaft ist seit 1905 das 
gleiche, nämlich 7 Millionen Piaster, (1 mexi- 
kanischer Piaster — V Doll.) Dividende für 
1924 7 Piaster verteilt. 8. 


Japan. 

13 neue Papiermaschinen im Jahre 1925. 
Das verflossene Jahr zählt mit zu den flauen 
Geschäftsjahren und auch die Aussichten für 
die nächste Zukunft sind nicht gerade rosig. 
Der Wechselkurs des Ven bessert sich bestän- 
dig, was ja an und für sich sehr erfreulich 
ist, jedoch sind dadurch die Großhändler in 
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der Lage, im Auslande vielfach billiger ein- 
zukaufen. Die Papierfabrikanten waren da- 
durch gezwungen, ihre Verkaufspreise herab- 
zusetzen, und zwar fast durchweg für alle 
Sorten um etwa 1 Sen per engl. Pfund. Trotz 
dieses lustlosen Geschäftes kamen folgende 
Papiermaschinen in Betrieb: 
im März, eine Yankee-Maschine, 110 Zoll 
breit, Langsieb, in Maoka, 
„ März, eine Langsiebmaschine, 72 Zoll 
breit, in Fushiki, 
„Juli, drei Langsiebmaschinen, 74 Zoll 
breit, in Osaka, 
September, eine Yankee-Maschine, 74 Zoll 
breit, Langsieb, in Ochiai, 
„ September, eine Langsiebmaschine, 114 
Zoll breit, in Ochiai, 


57 


„ Oktober, eine Langsiebmaschine, 108 
Zoll breit, in Kokura, 
„ November, eine Langsiebmaschine, 142 


Zoll breit, in Tomakomai, 
„ November, zwei Langsiebmaschinen, 72 
Zoll breit, in Nakagawa, 


„ Dezember, eine Yankee-Maschine, 100 
Zoll breit, Langsieb, in Fushiki, 
„ Dezember, eine Langsiebmaschine, 134 


Zoll breit, Yankee, in Shingishu. 

Die Produktion dieser 13 Papiermaschi- 
nen schätzt man auf etwa 100 Mill. engl. 
Pfund jährlich; im Jahre 1925 betrug die 
ungefähre Gesamtproduktion von Papieren 
nach europäischer Art über 1000 Millionen 
Pfund. Die Produktionsmenge ist also im 
schnellen Ansteigen begriffen, trotz des flauen 
Geschäftsganges; aber das Bedürfnis ist vor- 
handen. Die Höchstgeschwindigkeit unter 
obigen Maschinen wird 1000 engl. Fuß per 
Minute sein. Weitere ähnliche Maschinen 
sind teils in Aufstellung begriffen, teils in 
Auftrag. 


Japans Papierrohstoff- und Papier-Einfuhr 
im November 1925. 

Im November wurden im Ganzen 
8 435 600 Kin Zellulose im Werte von 
1 013 348 Ven eingeführt, woran Deutschland 
mit 215 700 Kin im Werte von 25400 Ye 
beteiligt war. i 

Holzstoff wurden 139400 Kin im 
Werte von 2038 Yen eingeführt. 

Papier wurden eingeführt im ganzen 
5417390 Kin, im Werte von 1 103 805 Yen, 
woran Deutschland mit 537677 Kin, im 
Werte von 116 478 Ven beteiligt war. 

Auffallend hierbei ist die diesmalige ge- 
ringe Beteiligung Deutschlands an der Ein— 
fuhr, welche bei Rohstoff nur etwa ½ des 
gewöhnlichen Anteiles und bei Papier etwa 
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die Hälfte ist. Hoffentlich ist dies nur eine 
vorübergehende Erscheinung und Deutsch- 
land läßt sich nicht von dem so dringend be- 
dürftigen Auslandsmarkt verdrängen. 
R. 
Japans Produktion an Kunstseide. 


Japans Produktion an Kunstseide ist in 
der letzten Zeit sehr stark gestiegen; mit der 
Fabrikation wurde im Jahre 1918 begonne:;, 
in welchem Jahre etwa 50000 kg erzeugt 
wurden. Das Jahr 1924 ließ die Produktion 
bereits auf etwa 650 000 kg ansteigen, und im 
1. Halbjahr 1925 erreichte sie 550 000 kg. 
An der Produktion sind in der Hauptsache 
zwei Fabriken beteiligt, nämlich die Imperial 
Silk Company und die Asahi Silk Company. 
Beide Werke planen eine Erhöhung ihrer 
Produktion, das erste auf elwa 1800 kg und 
das letzte auf etwa 2000 kg pro Tag. Weiter- 
hin haben sich eine ganze Anzahl Textil- 
fabriken zur Aufnahme der Kunstseidefabri- 
kation entschlossen. Die meisten beabsichti- 
gen die Anwendung des Viskoseverfahrens, 
was einen erhöhten Verbrauch von gebleich- 
tem Sulfitzellstoff für diese Fabrikation 
bedeutet. | 

Allem Anschein nach decken die japani- 
schen Sulfitzellstoffabriken den Bedarf der 
Kunstseidefabriken des Landes nur in ganz 
geringem Umfang. Die europäischen Haupt- 
Produzenten von Kunstseidezellstoff können 
dagegen ein erhöhtes Interesse für ihr Pro- 
dukt von japanischer Seite feststellen. 8. 


Siam. 


Der größte Teil des siamesischen Papier- 
bedaris wird von Großbritannien, Japan, 
Deutschland und China gedeckt, klei- 
nere Mengen kommen von Singapore, Hong- 
kong, Oesterreich und anderen Ländern. Mit 
Ausnahme der großen europäischen Ge— 
schäfte liegt der Kleinhandel in Bangkok in 
den Händen der Chinesen. Die Einfuhr 
von unbedrucktem Papier stieg von 2500 t 
im Jahre 1923/24 auf 2550 t im Jahre 1924/ 
25, die von Papierwaren in gleicher Zeit 
von 520 t auf 523 t. 

In Siam gibt es nur eine Papier- 
fabrik, die in der Nähe von Bangkok ge- 
legen und etwas länger als zwei Jahre in Be- 
trieb ist. Diese ist Staatseigentum und 
hat eine Tagesproduktion von etwa 217 t. 
Das gebräuchlichste Rohmaterial besteht aus 
Papierabfällen, Lalang-Gras und Lumpen. 
Es werden verschiedene Papierarten herge- 
stellt, die durchweg für Feer und Marine 
und Unterrichtspresse verwendet werden. 
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Im Jahre 1924/25 hat Deutschland den 
bisherigen Hauptlieferanten von unbedruck- 
tem Papier, Japan, überflügelt. Der deutsche 
Anteil an der siamesischen Einfuhr stieg von 
10 pCt. der Gesamtmenge im Jahre 1923/24 
auf 21 pCt. im Jahre 1924/25, während die 
japanische Einfuhr im gleichen Zeitraum von 
26 pCt. auf 12 pCt. fiel. In der gleichen Zeit 
sank diejenige Großbritanniens von 26 pCt. 
auf 20 pCt. und der Anteil Dänemarks von 
9 pCt. auf 1 pCt. Diese Abnahme wurde zum 
Teil durch erhöhte Einfuhr aus Oesterreich 
ersetzt, die von 2 auf 15 pCt. stieg. 

Für die Einfuhr von Papierwaren steht 


Japan immer noch an erster Stelle, obwohl 


sein Anteil von 39 pCt. im Jahre 1923/24 
auf 29 pCt. im Jahre 1924/25 gefallen ist. An 
zweiter Stelle steht Großbritannien mit 22 
pCt. und an dritter Stelle China mit 12 pCt. 
Die Einfuhr aus Deutschland fiel von 9 pCt. 
auf 7 pCt. 

Es liegen keine Statistiken über die ver- 
schiedenen Arten von Papier vor, jedoch 
werden die üblichen Sorten verlangt, wie 
z. B.: Zeitungspapier in Bogen für den Ver- 
brauch der sechs Tageszeitungen, gewöhn- 
liches weißes Papier für Schulbücher und 
billige Monats- und Wochenschriften, Um- 
schlag- und Löschpapier, Schreib- und 
Schreibmaschinenpapier, Schreibunterlagen, 
Briefumschläge für Geschäfts- und Privatkor- 
respondenz und kleinere Mengen Papierbeu- 
tel, Strohkartons, Einwickelpapier, Schach- 
teln usw. 

Die hauptsächlichsten siamesischen Ex- 
portindustrien — Reis, Teakholz und Zinn 
— verwenden kein Packpapier. Tapeten wer- 
den in Siam fast gar nicht gebraucht. Als 
Einwickelpapier werden im allgemeinen alte 
Zeitungen verwendet, die hauptsächlich aus 
Hongkong eingeführt werden urd zum 
größten Teil aus den Vereinigten Staaten 
kommen. I.- u. H.-Ztg. 


Neu-Seeland. 

Aufforstungsversuche. Nach der 
Ansicht prominenter englischer Holzwirt- 
schaftler dürfte schon im nächsten Jahrzehnt 
die Weltproduktion an Weichhölzern dem 
Verbrauche nicht genügen, und es ist eine 
große Holznot zu erwarten. Deshalb unter— 
stützen die englischen Forstinstitute die Auf— 
forstungsversuche in den englischen Kolo— 
nien mit allen Mitteln. Speziell die Auffor— 
stungsversuche in Neu-Seeland werden stark 
gefördert, da sich durch das dortige Klima 
die Bäume dreimal so rasch entwickeln als 
in England. WO. 


— . —— — 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die. Leistungsfähigkeit der Holländer. 


In der Weihnachtsnummer Nr. 51 1925 
d. Bl. zweifelt Herr Walter die von mir bzw. 
2 Papierfabriken angegebenen Zahlen über 
Kraftverbrauch und Leistungsfähigkeit des 
neuen Wolff-Silesius-Holländers an. Nach- 
dem ich vor kurzem an 2 weiter in Betrieb 
gekommenen Silesius-Holländern mit elektri- 
schem Einzelantrieb längere Mahl- und Meß- 
versuche bei Herstellung verschiedener Sei- 
denpapiere anstellen konnte, nehme ich heute 
Veranlassung, die ausgesprochenen Zweifel 
durch die Betriebsergebnisse zu widerlegen. 


Es wurden Mahlversuche angestellt mit 
folgenden Papiersorten: 


1. 30 g/qm holzfrei Durchschlagseiden 
vollgeleimt aus la. gebleichter Zellulose, 


2. 23 g/qm Nitrierseiden ungeleimt aus 
Ia. gebleichter Zellulose, 


3. 23 g/qm Nitrierseiden ungeleimt aus 
langfaserigen, sehr stark mit Knoten durch- 
setzten Baumwollabfällen. 


In der beigefügten Zahlentafel sind die 
aus 4 Mahlungen festgestellten Mittelwerte 
für den Silesius-Holländer bei der Erzeugung 
von 30 g/qm holzfrei Durchschlagseiden zu- 
sammengestellt (Holländer Nr. V). Es stand 
mir ferner ausführliches Zahlenmaterial aus 
längeren eigenen Betriebsbeobachtungen 
über 4 andere Holländerbauarten sehr nam- 
hafter Maschinenfabriken für die gleiche Pa- 
piersorte von gleichem Charakter und 
Schinierigkeitsgrad sowie aus gleichartigem 
Halbstoff zur Verfügung. Die betreffenden 
Kraftbedarfszahlen (llolländer Nr. I bis III) 
sind durch elektrische Einzelmessungen fest- 
gestellt worden, mit Ausnahme des Hollän- 
ders IV, wofür ich die durch Dampfmaschi- 
nenindizierungen ermittelte Kraftangabe 
einer mir bekannten Papierfabrik verdanke. 
Der Wert stimmt indessen mit dem an Hand 
einer von mir neu entwickelten Theorie er- 
rechneten Kraftbedarf fast restlos überein, so 
daß auch hier eine in das Gewicht fallende 
Abweichung nicht vorhanden sein dürfte. Da 
2 Holländer mit je einem Kilowattzähler 
vorhanden waren, können auch Meßfehler 
nicht unterlaufen sein; denn es ergaben sich 
an beiden Maschinen praktisch gleiche Meß- 
resultate. Die Holländer waren mit Dreh- 
strommotoren von 42 und 45 PS Leistung 
ausgerüstet. Diese trieben über ein Zwi- 
schenvorgelege mit ziemlich großer Ueber— 


setzung auf die Holländerriemenscheiben. 
Der 42 PS-Motor erwies sich ungeachtet des 
Vorgelegeverlustes und trotzdem der betref- 
fende Holländer mit 10% höherer Umdreh- 
ungszahl als normal lief und deswegen etwa 
6 PS mehr Kraft für die Walzenrotation im 
Stoff erforderte, während der Periode der 
scharfen Kurzmahlung der.Zellulose als noch 
nicht voll belastet, was durch Abstoppen der 
Kilowattzählerumdrehungen und die Am- 
peremeteranzeige doppelt kontrolliert wurde. 

Ueber den eigentlichen Mahlkraftbedarf 
gegen das Messergrundwerk herrschen noch 
vielfach irrige Anschauungen. Er ist wesent- 
lich geringer, als man meist glaubt, und 
schwankt nach einer großen Reihe Betriebs- 
messungen, die ich an den verschiedensten 
Holländersystemen vornehmen konnte, für 
Holzschliff und Zellulose je nach Härte des 
Halbstoffes und Zahl der Grundwerksmesser 
zwischen 3—6 PS beim Schmierigmahlen, 
während diese Werte beim Kurzmahlen 
(rösch) bei 6—12 PS liegen, gerechnet auf 
je 1 m Grundwerkslänge. Freilich kann man 
die Walze auch schärfer während des Kurz- 
mahlens aufsetzen und sie unter Umständen 
mit ihrem vollen Gewicht auf das Grundwerk 
wirken lassen. Mit einer 4—5 t schweren 
Walze gelingt es auf diese Weise 50—60 PS 
durch Reibung von Metall auf Metall totzu- 
bremsen. Ein solches „Anschrauben“ ist je- 
doch als Energievergeudung zu verwerfen, 
da es völlig genügt, die Walze mit lichtdich- 
tem Schluß der Messerrücken aufeinander 
so abzulassen, daß ein glattes scharfes 
Durchschneiden der Fasern zwischen Wal- 
zen- und Grundwerksmesserkanten noch er- 
reicht wird. In dem zu starken Ablassen 
schwerer Walzen während der Kurzmahlpe- 
rioden liegt oft ein Hauptgrund für zu hohen 
Kraftverbrauch einer Holländeranlage. Und 
zwar geht dieser Fehler zu Lasten der Be- 
triebsführung, während der hohe Kraftver- 
brauch für die Rotation der Walze im Stoff 
auf das Schuldkonto falscher Konstruktion 
zu Setzen ist. Zur Behebung des diesbezüg- 
lichen Zweifels von Walter sei hier gesagt, 
daß ich unter „Kraftbedarf für die Rotation 
der Walze im Stoff“ in Reihe 8 der Tafel 
den Kraftverbrauch eingesetzt habe, der sich 
an der Riemenscheibe für den Betrieb des 
Holländers mit vom Grundwerk gehobener 
Walze im dicken Stoff ergibt, also für Stoff- 
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Zahlentafel über Leistungsfiähigkeit und Wirtschaftlichkeit verschiedener offener Troghoiländerbauarten bel 


Reihe 


5 
0 


* 


10. 


11. 


18. 


19. 
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Erzeugung von 28/30 g/am hoizirei Durchschlagseiden. 


Holländer Nr. 


Fabrikat 


Bauart 


Baujahr 


Gesamteintrag lufttrockner 
Stoff kg 


Abgewickelter Zylinder- 
mantel der Mahlwalze qm 
Platzbedarf des Holländers 
Länge Xx Breite über alles 
am 
Mittlerer Gesamtkraftbe- 
darf PS 
Mittlerer Kraftbedarf für 
Walzenrotation im Stoff PS 
Mittlerer Krafıbedarf für 
Mablen gegen das Grund- 


werk PS 
Reine Faserdichte des 
Eintrages m 


Stoffumlaufgeschwindigkeit 
im Seitenkanal im Mittel 
u = mj Min. 


Stoffproduktion kg / Stunde 


Stoffproduktion auf I um 


| 


‚Holländer mit 
flacher Schale 


Grundiläche u. Stunde kg ` 


Energieverbrauch PS-Std. 
pro 100 kg lufttr. Stoff 
Tägliche Stoffproduktion 
bei 25% Zeitzuschlag für 
Füllen,Leeren u. Pausen kg 
Zahl der benötigten Hol- 
länder für 6000 kg tägliche 
Stofiproduktion 
Raumbedarf der Anlage 
einschl. 100% Zuschlag 
für Bedienungsraum um 
Jährliche Energiekosten bei 
6000 kg Stoffproduktion tgl. 
5 3 Energiepreis pro PS- 
Stunde einschl. 15 % Zu- 


schlag für Füllen u. Leeren 4 


Gesamtanlagekosten für 


| 6000 kg tägliche Stoffpro- 
duktion. Garnitur in Bronze- 
bemesserung mit e 
kachelt. Eisenbetontrog Æ 100 000. — 


A 


GußBeiserner 
offener 


ohne Seiten- 
gefälle 


1896 


300 


0,8 


1,77 


64 


580 


310 


| 


B 


Offener 
Holländer 
mit 
Stofftreiber- 
schnecke 


1905 


500 


4.15 


1020 


250 


47 500.— 


72 000. — 


| 
| 


| 


h 


A 


Offener 


Holländer 


mit sehr 


1921 


375 


5,40 


1049 


215 


98 000.— 


81 000.— 


f 


C 


Offener Hol- 
länder mit 
ziemlich 


ohem Kropf | hohem Kropf 
Hund großem u. sehr hohem, 
Seitengefälle 


langem Trog 


1923 


600 


1780 


4 (3 ¼) 


220 


84 000.— 


68 000.— 
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P. J. Wolff. 
Düren 


Offener 
Holländer, 
Eauart 
Silesius 


1925 


4,06 


35 


1500 


154 


36 560 — 


54000.— 
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förderung + Walzenmesserreibung im Stoff 
-- Lagerreibung. 

Ich beabsichtige demnächst in diesem 
Blatte eine größere Studie über die Technik 
des wirtschaftlichen Mahlens im Holländer 
zu veröffentlichen und die heute kurz ge— 
streiften Umstände des in der Praxis oft sehr 
unterschiedlichen Mahlungskraftbedarfes da- 
rin eingehend zu erörtern. 


Der Silesius- Holländer brauchte z. B. bei 
richtiger Mahltaktik für die Erzeugung von 
holzfrei Durchschlagseiden während der 2½ 
Stunden dauernden Schmierigmahlperiode 
6,5 PS im Mittel gegen das Grundwerk, wäh- 
rend der folgenden 2 Stunden dauernden 
Kurzmahlperiode 9—10,5 PS, und es wurde 
hierbei ein ziemlich schmieriger, kurzer Fein- 
stoff von guter Durchsicht erreicht. 


Die Zahlentafel gibt in ihren Angaben 
über die 5 Holländertypen ein bezeichnendes 
Bild der durchschnittlichen Entwickelung 
des offenen Trogholländerbaues in den letz- 
ten 30 Jahren. Mit Ausnahme des Stofitrei- 
berholländers Nr. II, bei dem auch die Wirt- 
schaftlichkeit nennenswert gesteigert wurde, 
kann man die Entwicklung unter Betrachtung 
der Reihen 12 und 13 kurz zusammenfassend 
folgendermaßen charakterisieren: 


Steigerung der Leistungsfä- 
higkeit um 40—90%, bezogen 
auf die nötige Grundflächenein- 
heit bei gleichzeitiger Steige- 
rung der Kraftkosten um 25 bis 
50%, bezogen auf die gelieferte 
Stoffmengeneinheit. 


Demgegenüber weist der Sile- 
sius-Holländer eine Leistungs- 
steigerung von 130% und eine 
Verringerung der Kraftkosten 
um 45% auf. 


Möge die Durchsicht der Zahlentafel der 
Erkenntnis zum Durchbruch verhelfen, daß 
die Leistungsfähigkeit und Wirtschaftlichkeit 
eines Holländers nicht von der Größe des 
Eintrages abhängig ist, sondern von der 
Größe und wirksamen Anordnung seiner 
Mahlorgane genau wie diejenige eines 
Dampfkessels nicht durch die Menge des 
Wasserinhaltes, sondern durch die Größe 
der wirksam angeordneten Rost- und Heiz- 
fläche und einen guten Wasserumlauf bedingt 
und gesteigert wird! 

Die weiteren Meßversuche des Silesius- 
Holländers ergaben folgende Resultate: 

23 g/ am Nitrierseiden, röscher langer 
Stoff aus gebleichter Zellulose, Mahldauer 
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1 Std. 36 Minuten, Energieverbrauch etwa 
12 PS-Stunden pro 100 kg Stoff an der Ilol- 
länderwelle; 


23 g/qm Nitrierseiden wie vor aus Baum- 
wollabfällen. Mahldauer 7 Stunden, Kraft- 
verbrauch etwa 100 PS-Stunden pro 100 kg 
Stoff. 

Zu dem letzten Ergebnis ist zu sagen, 
daß die langfaserige Rohbaumwolle kaum als 
Viertelstoff bezeichnet werden konnte, so daß 
in erheblichem Maße die Halbzeugmahlung 
mit übernommen werden mußte. Auch war 
das Material so knotig, daß 3 Stunden lang 
durch Kratzen geputzt werden mußte. Das 
eigentliche Kurzmahlen war nach 4 Stunden 
beendet. Unter den obwaltenden Umständen 
muß auch dieses Ergebnis als schr günstig 
bezeichnet werden. 


Schließlich sei noch bemerkt, daß alle 
Kraftangaben der Tafel für 100 kg lufttrocke- 
nen Stoff an der Holländerwelle gemessen 
von Beginn bis Ende der Mahlung ohne 
Füll- und Leerzeiten gelten. Dieses ist die 
einzig einwandfreie Vergleichsbasis, um den 
wirtschaftlichen Gütegrad verschiedener Hol- 
länder festzustellen. Die Peteerschen Anga— 
ben für erzeugtes fertiges Papier schließen 
Kraftübertragungsverluste von Motoren, 
Transmissionen, Faserverluste auf dem Sieb, 
Maschinenausschuß, Füll-, Leerzeiten und 
Pausen mit ein, so daß durch die Verschie- 
denheit dieser Abgänge die Richtigkeit der 
Vergleiche in hohem Maße verwischt werden 
kann. Ich glaube im übrigen, daß die von 
Walter angegebenen Zahlen auch für fertiges 
Papier mit dem Silesius-Holländer erreicht 
werden können, wenn man nach normaler 
amerikanischer Anschauung auf gute Durch- 
sicht wenig Wert legt. Hierauf kommt es 
natürlich sehr an und es sei beiläufig be- 
merkt, daß z. B. ein kurz gemalılenes 18- 
grammiges Karbonseidenpapier mit bester 
Durchsicht, vollkommen lochfreier Geschlos- 
senheit und sehr schmierigem Charakter eine 
etwa 3fach so lange Malıldauer benötigt, als 
ein 30grammiges rösches Packseiden mit wil- 
der Durchsicht. Unter diesem Gesichtswin- 
kel betrachtet, glaube ich auch, daß das von 
Peieer erwähnte einseitigglatt Seiden nicht 
sehr hochwertig gewesen ist. Nachdem ein 
sehr wirtschaftlich mit dickstem Eintrag ar- 
beitender Kölliker-Holländer für 100 kg fer- 
tiges Papier bei 30 g holzfrei Durchschlae- 
seiden guter Qualität cinschließlich Motor- 
verlusten etwa 60 PS-Stunden braucht, kön- 
nen die amerikanischen flachen Troghollän- 
der mit dünnem Eintrag nicht nur 49 PS- 
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Stunden für eine gleich gute Qualität benö- 
tigt haben. 

Ich glaube mit den vorliegenden Mittei- 
lungen genügende Aufklärung gegeben zu 
haben, da die weitere Öffentliche Bekannt- 
gabe von Einzelheiten im Hinblick auf Pa- 
tentanmeldungen, welche die Verbesserung 
des Silesius-Holländers hinsichtlich Stoffum- 
lauf und Kraftersparnis zum Gegenstand ha- 


ben, nicht tunlich erscheint. Ernsthaften In- 
teressenten gebe ich jedoch hierüber auf 
Wunsch nähere Auskünfte, ebenso wie über 
einen neuen Großholländer, der das Problem 


des wirtschaftlichen Hochleistungsholländers 


ohne Stofftreiber von 600—800 kg Eintrag 
lösen dürfte. 
Heilbronn a. N., den 1. Februar 1926. 


(Sichererstr. 12) 
H. Mallickh. 


Baumwollstengel und Zacatongras als Rohstoffe für die 
Papierfabrikation. 


Im Jahre 1917 hatte man in Deutschland 
anderes zu tun, als sich um technische Neue- 
rungen auf dem Gebiete der amerikanischen 
Papierfabrikation zu kümmern. Es ist also 
sehr wahrscheinlich, daß die damaligen 
„epochemachenden“ Erfindungen diesseits 
des Atlantik gar nicht bekannt wurden. 

Die erste Neuheit war die Verwendung 
der Stengel von Baumwollstauden. „Merk- 
würdig“, sagten die Zeitungen, „daß wir 
nicht früher auf den Gedanken kamen, er ist 
doch so nalieliegend“. Dieses Material hatte 
Vorzüge über Vorzüge, und vor allen Dingen 
war es umsonst zu haben. Für die Baum- 
Wollpflanzer waren die Stengel eine Last, sie 
mußten früher für deren Abfuhr Geld aus- 
legen und waren nun herzlich froh, daß die 
Papierfabriken sich erboten, sie wegzu— 
schaffen. Die hochentwickelte, auf Baumwolle 


wie die sũdstaatlichen Baumwollgebiete ge- 
nannt werden, war so gut wie gesichert. 
Wo blieb aber Kalifornien, wo die Baum- 
wolle nicht gebaut wird, und das doch nicht 
leer ausgehen darf, wenn es irgend etwas 
Neues gibt, womit Reklame gemacht und 
Geld verdient werden kann? Nun, dort 
wächst das sogenannte Zacatongras, das 
nach Laboratoriumsversuchen ein prächtiges 
Papier gibt und das in jeder Hinsicht 
Esparto übertrifft. Der Weisheit letzter 
Schluß war also, die Baumwollstaaten und 
Kalifornien werden die Union mit Papier ver- 
sorgen. Nur schade, daß die Ergebnisse der 
Laboratoriumsarbeiten, so wertvoll letztere 
auch sind, doch nicht immer mit denen eines 
geschäftlichen Betriebs übereinstimmen. Es 
ist jedenfalls von Zacatongras und Cotton- 
stalks recht still geworden. Warten wir ab, 


gegründete Papierindustrie im cotton-belt, wie es mit Eukalyptus wird. A. V. 
Kartoffelfabrikate. 
Nicht vielen dürfte es bekannt sein, daß die kulör sowie als Abfallprodukt das Viehfutter Pülpe 


Kartoffel in ihrer Verarbeitung auf Stärke und deren 
Derivate einen wichtigen Rolıstoff für rund 50 andere 
Industriezweige abgibt. Eines der bedeutendsten 
Industrieunternehmen der Kartoffelverarbeitung ist 
die Norddeutsche Kartoffelmehlfabrik in Küstrin, 
welche in der Nachkriegszeit wiederholt von pro- 
minenten Persönlichkeiten zu Studienzwecken auf- 
gesucht wurde. 

Dieses Werk. welches durch Inflation und Leer- 
lauf zwar auch einen Teil seiner einstigen Kraft hat 


opfern müssen, ist durch den Umfang seiner Pro- 


duktion und durch die Güte seiner Fabrikate auf dem 
besten Wege. durch eigene Gesundung zu der Wieder— 
aufrichtung der deutschen Wirtschaft beizutragen. 
Das Unternehmen, 1871 am Zusammenfluß von Oder 
und Warthe errichtet, umfaßt auf einem Gelände von 
rund 200 000 am mit 6 km Bahngleis mehrere Einzel- 
fabriken, in denen Kartoffelstärke und -Mehl, Dextrin. 
Stärkezucker, Stärkesirup, Bier-, Rum- und Essig- 


hergestellt werden. An eigener Ablage mit massiver 
Kaimauer von 200 m Länge werden durch elektrisch 
betriebenen Kran aus ganzen Zügen von Kähnen 
Kohlen und Kartoffeln entladen. Auf dem Bahnwege 
rollen in der Hauptarbeitszeit täglich bis zu 125 
Wagen Kartoffeln in die Fabrik. Täglich werden in 
24 Stunden etwa 22000 Zentner Kartoffeln zu oben- 
genannten Fabrikaten verarbeitet, wofür 600 Leute 
und eine bedeutende Kraftanlage mit 2000 PS Lei- 
stung zur Verfügung stehen. 

Nicht unerwähnt mag bleiben. daß innerhalb des 
Werkes 3 Lokomotiven und eine Hochbahn dem 
beschleunigten Transport dienen. 

Indem dieses Werk die deutsche Kartoffel in 
großen Mengen zu Fabrikaten veredelt, von denen 
über ein Drittel der Gesamtproduktion bis in das 
fernste Ausland verfrachtet wird, hat es auch rühm- 
lichen Anteil an der Verbesserung unserer Handels- 
bilanz, 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 


für Papierfabrikation“ Jahrgang 1925 zum Preise von Mark 2.— 


342 


Wocnenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 12 1926 


Patent-Berichte. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 

von Papier, wobei dem Stofiwasser vor oder 

während der Ablagerung der Fasern auf dem 

Maschinensieb eine besondere Bewegung 
gegeben wird. 


Carl Bücking, Oberleschen, Schles. 
Klasse 55d, Gr. 22. D.R.P. 424 355. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren und 
Vorrichtung zur Herstellung von Papier, wobei dem 
Stoffwasser vor oder während der Ablagerung der 
Fasern auf dem Maschinensieb eine besondere Be- 
wegung gegeben wird, dadurch gekennzeichnet, daß 
in dem verdünnten Papierstoff vor oder während 
der Ablagerung auf dem Maschinensieb eine Mehr— 
zuhl von Wirbeln mit im wesentlichen senkrecht zur 
Strömungsebene des Papierstoffes stehenden Achsen 
erzeugt wird. i 


2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß für 
die Zuführung des verdünnten Papierstoffes in auf- 
steigender Richtung zum Stoffumlauf stehende Rohre 
mit bekannten Einrichtungen zur Erzeugung von Wir- 
beln, wie z. B. schräggestellten Leitflächen, Schnck- 
ken o. dgl., vorgesehen sind. l 


Trockenfilz für Papier- und Pappenmaschinen. 
Französisches Patent der Firma v. Asten 
& Co. in Eupen. 

Bei Trockenfilzen, die aus Asbest und 
anderen Textilfasern hergestellt werden, 
können die Vorzüge der Asbestfaser nicht 
genügend zur Geltung kommen. Nach der 
vorliegenden Erfindung bestehen alle Fäden. 
sowohl die Kette als der Schuß, aus Textil- 
fasern, welche dicht mit Asbest umsponnen 
sind. Bei Geweben, die aus solchen Fäden 
hergestellt sind, wird der Faden durch den 
Asbest vollständig isoliert und gegen Hitze 
geschützt. Ein weiterer Vorteil derartiger 
Gewebe ist, daß die Außenseite des ganzen 
Gewebes nur aus Asbest besteht. Es kommt 
also die aufsaugende und vor Fäulnis schüt- 
zende Eigenschaft des Asbests voll zur Gel- 
tung. Dieses neue Gewebe besitzt die 
Eigenschaft eines aus Textilfasern hergestell- 
ten, es bleibt immer weich und schmiegt 
sich leicht an die Leitwalzen an. S. 


Internationaler gewerblicher Rechtsschutz. 
(Nachrichtendienst des Verbandes Deutscher Patentanwälte.) 


Deutsches Reich. 


Laut Nachrichten aus bester Quelle werden die 
derzeitigen patentamtlichen Gebühren voraussichtlich 
bis zum 31. März 1926 in Geltung bleiben. 

Bekanntlich beträgt zurzeit die Gebühr für die 
Erneuerung eines Warenzeichens ein Vielfaches der 
Gebühr für die Anmeldung eines Warenzeichens. Ob- 
wohl es dem Zeicheninhaber an sich freisteht, sein 
Warenzeichen von neuem anzumelden, statt es zu 
erneuern, ist hiervon aus Gründen, deren Aufzählung 
zu weit führen würde, auf das dringendste gbzuraten. 
Man lasse sich also durch unerbetene Ratschläge 
Unberufener nicht beeinflussen, zumal diese nur den 
eigenen Vorteil im Auge haben. 

Die Liste der Patentanwälte ist von dem Reichs- 
patentamt in Berlin SW 61, Gitschiner Straße 97/103, 
kostenlos zu beziehen. 

Im Jahre 1925 betrugen die Einnahmen des 
Reichspatentamtes Á 13 306 810 und seine Ausgaben 
«A 4852399. Mithin hat das Reichspatentamt einen 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 


Üecberschuß von «A 8454 411 ergeben, d. h. rund 63,5 
v. H. seiner Einnahmen. 


Finnland. 

Am 1. Januar 1926 ist die einstige Handels- und 
Industriebehörde aufgelöst, und es sind alle Angele- 
genheiten, die Patente und Warenzeichen betreffen, 
einer neugebildeten Unterabteilung des Ministeriums 
für Handel und Industrie zugewiesen worden. Zu- 
gleich sind die amtlichen Gebühren erhöht worden. 

In Chile ist am 1. Januar 1926 cin neues Patent— 
und Markengesetz in Kraft getreten. 


Die neuen Vorschriften für die Lieferung von 
Papier an preußische Staatsbehörden vom 
10. 1. 1926. 

Wir haben von diesen Vorschriften (aus Nr. 7) 
Sonderdrucke anfertigen lassen, die wir zu 30 Pfen— 
nig pro Stück abgeben, 5 Stück für Á 1.20. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach {Riß). 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden A 6,50. 
Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für d'e vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstorfabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in Onntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3378. Feuerungsapparate, Haben 
sich bei Zwei-Flamntrohrkesseln bei intensivem Bce- 
triebe mechanische Feuerungsapparate bewährt? Als 
Brennmaterial gelangt Grieskohle (Steinkohle von 
etwa 6000 Kalorien Heizwert) zur Verwendung. L. 


Frage Nr. 3379. Kiebstoff für Papierrohre. 
Welcher Klebstoff hat sich in der Praxis am vorteil- 
haftesten bewährt zur rationellen Herstellung von 
steinhart gewickelten Papierröhren in allen Weiten? 

V. 

Frage Nr. 3380. Patent auf Egoutteur. Be- 
stelt das Patent auf Egoutteurwalzen zur Herstellung 
von imitierten Schöpfpapieren noch zu Recht, wer 
besitzt es? A. 

Frage Nr. 3381. Gleichmäßiges Papier- 
gewicht. Ist es möglich, auf dem Papiermaschinen— 
siebe Papier von gleichmäßigen Gewicht zu arbeiten 
bei schmierigem Stoff, wo man sehr wenig Wasser 
führen kann? Unser Einlaufkasten ist 2,05 m breit 
bei einer Arbeitsbreite bis 1,86 m. Der Kasten ist 
durch ein Brett in zwei Teile geteilt. Der Stoff 
muß unter diesem Brett durchlaufen. Das Wasser 
zieht sich nach den Rändern des Siebes, dadurch 
wird die Mitte der Papierbahn zu dick, wir bekommen 
keine gute Durchsicht und das Papiergewicht wird 
ungleich. Wir arbeiten Papiere von 50- 350. auch 
400 g/um. Das schlechteste Gewicht haben wir, 
wenn wir Altpapier verarbeiten, und bei 100 bis 
280 f/ um Papiergewicht. J. 


Frage Nr. 3382. Posltiv-Lichtpauspapler. 
Welche Mittel können außer einer starken Harz- 
leimung noch angewendet werden, um das Ein- 
dringen des Präparates in das Papier zu verhindern? 
Hat ein Fabrikationswasser von 21 deutschen Härte- 
graden ungünstigen Einfluß auf die Haltbarkeit des 
präparierten Papieres? Brauchbare Rezepte werden 
zu kaufen gesucht. P. 


Frage Nr. 3383. Weiches Kreppapier. Wird 
ein Kreppapier, das aus 80% Holzschliff und 20% 
Zellulose besteht, weicher und voluminöser, wenn der 
Rohstoff im Holländer auf 50-—-60° durch einströmen- 
den Dampf erwärmt wird, oder kann die Weiche und 
das Volumen des fertigen Papiers durch kaltes Ar- 
beiten und Verwendung einer weichen Zellulose 
genau so erzielt werden? H. 


Frage Nr. 3384. Wellige Pappen. Auf einer 
unserer Langsiebpappenmaschinen, auf der wir cin- 
fache und Duplexpappen erzeugen. werden die Pap- 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn H.-G., maxier, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


pen zeitweise wellig. Dieser Uebelstand tritt haupt— 
sächlich an den Rändern und in verstärktem Maße 
an der Antriebseite auf. Was sind die Ursachen? 
Sieblänge 15 m, 3 Pumpensauger, 2 Vorgautschen, 
ein kurzes Obersieb, durch die Gautsche geführt, 2 
Naßpressen, 5 Trockenzylinder, je 1400 mm Durch- 
messer, Feuchtglätte und vierwalziges Satinierwerk. 

E. 

Blaue Streifen im fertigen Negatlvpapier. 

Antwort auf Frage Nr. 3353 in Nr. 5. S. 135. 

J. Die blauen Streifen rühren möglicherweise 
von kleinen Körnchen der zum Nuancieren des Pa- 
piers verwendeten Farbe her. Bleiben unaufge!öste 
Körnchen von Ultramarin oder anderen Farbstoffen 
im Faserfilz zurück, so ist es nicht ausgeschlossen, 
daß sich diese, während das Negativpapier im Was- 
serbad behandelt wird, lösen und dann färben. 

Die Ursache der Bildung blauer Streifen ist viel- 
leicht auch in dem aus Eisensalzen bestehenden Prä- 
parat, mit dem das Negativpapier gestrichen wird, 
zu suchen. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 

II. Ein Negativpapier, welches nuch dem Pa— 
nieren durch die Emulsion bzw. der Abstreifvorrich- 
tung blaue Längsstreifen bekommt. enthält wahr- 
scheinlich unaufgeplatzte Stärkekörnchen. Sie haben 
Ihr Kartoffelmehl beim Auflösen und Aufkochen nicht 
restlos aufquellen lassen. Untersuchen Sie Ihr Roh- 
papier, indem Sie mit einem Pinsel eine 2—5prozen- 
tige Jodtinkturlösung auftragen. Die unaufgequollenen 
Körnchen schen Sie sodann als dunkle blaue Pünkt- 
chen liegen. Koller. 

III. Die blauen Pünktchen und Streifen brauchen 
nicht direkt von Eisen oder Eisenoxyd aus dem Roh- 
stoff herrühren, sie können auch von Kupferoxyd her- 
kommen. Ist der Stoff an und für sich metallfrei, so 
kann der Uebelstand von irgendeiner Walze (Leit- 
walze) herrühren, die eine feine. stecknadeldicke 
poröse Stelle hat, in der sich Grünspan, Kupferoxyd 
bildet. Die Walze gibt dann das Oxyd mit Unter- 
brechungen immer wieder an das Papier ab, manch- 
mal wird dieser Punkt verstrichen und hinterläßt 
einen Schweif. Auf dem Rohpapier selbst sind diese 
Markierungen mit blofem Aug: kaum zu sehen. Sehr 
zweckmäßig hat es sich erwiesen, daß man die Leit- 
walzen mit einer Glasur überzieht (Emaillieren). Eine 
Prüfung des Papiers mit Silberlösung wird jedes 
Metall an der Oberfläche wie im Papier anzeigen. 

Fachmann. 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 
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AufschließBung von Zuckerrohr. 
Antwort auf Frage Nr. 3359 in Nr. 6, S. 164. 
(Siche auch Nr. 10. S. 281. und Nr. 11. S. 314.) 

IV. Die Zuckerrohrabfälle (Bagasse) lassen sich 
hei Anwendung des kombinierten Aufschlusses mit 
Actznatron, Chlorierung und Nachbleiche mit gutem 
Erfolg zu gebleichtem Zellstoff verarbeiten. Sowohl 
Pomilio als auch Schacht haben das ver- 
suchsweise mit Anwendung ihrer Verfahren nachge- 
wiesen, 

Dieser kombinierte Zellstoffaufschluß mit Elektro— 
ıyse ist besonders für verkieselteèe Vegetabilien, die 
viel Mark enthalten und zu Zellulose verarbeitet, recht 
schleimige Stoffmassen ergeben, äußerst gut brauch- 
bar, da bei dem Aufschluß in zwei verschiedenen 
Arbeitsstufen stark kolloidbildende Vorgänge ver- 
mieden werden. 

Die Bagasse wird jetzt verfeuert und dabei 
liefert: 1 Ib Baxasse 2—3 lbs Dampf mit 216° F, 
(1 lb Steinkohle erzeugt 6-8 lbs Dampf mit 216° F). 

Die Bagasse, wie sie bei der Rohrzuckerfabrika- 
tion anfällt, enthält je nach den Witterungsverhält- 
nissen der vorangegangenen Ernte und der Ver- 
arbeitungszeit des Rohrzuckers ungefähr: 


Zucker 2,49% 2,45% 
Fasergehalt 49,61% 51,13% 
Wasser 47,63% 44,73% 


Diese Zahlen Haken, daß die Zellstofferzeugung 
aus dem Rohstoffe lohnt. 

Bezüglich der Bewertung des Rohstoffes mag als 
eine vorteilhafte wirtschaftliche Grundlage sowolıl 
für die Zuckerfabrik als auch für die Zellstoffabrik 
gelten, daß die Zellstoffabrik eine Tonne Steinkohle 
an die Zuckerfabrik kostenlos liefert und dafür zwei 
Tonnen Bagasse trocken gedacht kostenlos zurück- 
erhält. S. 

Rundsiebreinigung. 
Antwort auf Frage Nr. 3365 in Nr. 
(Siehe auch Nr. 11, S. 314.) 

IV. Am schnellsten. gründlichsten und schonend- 
sten für Ober- und Untersieb wird der Rundsieb- 
zylinder gereinigt, wenn er in Wasser bzw. Soda- 
lauge ausgekocht wird. Dazu muß der Zylinderkasten 
bis oben mit Lauge gefüllt, diese durch Zuleitung von 
Dampf zum Kochen gebracht und der Zylinder darin 
in rotierender Bewegung erhalten werden, Dabei 
lösen sich das Harz, der Gummi usw., mit denen die 
Maschen des Siebes verstopft sind. sowie der im 
Zylinderinnern abgesetzte Schlamm und können durch 
Ausspritzen mit Dampf beseitigt werden. 

Ist. wie es in kleinen Pappenfahriken der Fall 
ist. kein Dampf vorhanden, so bleibt nur das Reini- 
gen mittels Reisbürste und verdünnter heißer Salz- 
säurelösung mit gründlichem Nachspülen mit kaltem 
Wasser übrig. 

Das Reinigen stark verschmutzter Rundsiebe er- 


7. S. 191. 


fordert auf die ersterwähnte Art eine Zeit von etwa 


einer halben Stunde. auf die andere, die e 
Art, bis zu drei Stunden. 


H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 


V. Die beste und empfehlenswerteste Reinigung 
ist, die Rundsiebe mit Dampf gründlich auszublasen. 
Das gründliche Nachspülen darf aber nie vergessen 
werden. Das Mundstück des Dampfschlauches soll 
keine größere Oeffnung als 5 mm haben, sonst geht 
zuviel Dampf verloren und der Druck läßt nach. 
Wenn es sich um eine Rundsiebmaschine mit mehre— 
ren Rundsieben handelt, so kann man auch ein Rund- 
sieb während des Betriebes reinigen, indem man es 
leer mitlaufen läßt und gründlich auskocht, Man darf 
aber auch hier wieder das gute Nachspülen nicht 
vergessen. Bei älteren Siebkasten muß man beim 
Auskochen vorsichtig sein, sonst verbiegen sich die 
hölzernen Seitenwände. Um die Rundsiebe längere 
Zeit reinzuhalten, muß der Führer sein ganzes Augen- 
merk auf die Spritzrohre richten, daB diese immer 
rein sind. Ich habe dieses Verfahren als bestes 
gefunden. K. O., Werkführer. 


Verwertung von Fangstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3366 in Nr. 8, S. 224. 
(Siche auch Nr. 11, S. 314.) 

III. Die zweckmäßigste Verwendung von Fang- 
stoff ist immer die Aufarbeitung zu Papier und Pappe. 
Ist das nicht möglich, so käme vielleicht die Ver- 
wendung zu Isoliermaterial in Frage. 

Ing.-Chem. 


Blaugefärbte Schrenzpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3367 in Nr. 8, S. 224. 
(Siehe auch Nr. 11, S. 315.) 

IN. Besondere Einrichtungen zum Färben von 
Schrenzpappen sind nicht notwendig. Teerfarben sind 
Erdfarben vorzuziehen. Da bei Schrenzpappen nur 
Altpapier zur Verarbeitung kommt, ist es, um cine 
gleichmäßige Farbe zu bekommen. notwendig, das 
Material (hell und dunkel) im Kocher oder Koller— 
gang gleichmäßig zu mischen und dadurch schon einen 
gleichfarbigen Kollerstoff zu bekommen. Die Mehr— 
kosten der blaugefärbten Schrenzpappen richten sich 
ganz nach der Vorlage. Eine mittlere blaue Färbung 
mit 0,5% (auf 100 kg Pappe) Echtblau, Viktoriablau, 
Wasserblau oder Papierblau (in heißem Wasser auf- 
gelöst) sowie 5% schwefelsaure Tonerde und 1% 
Leim belaufen sich auf ungefähr & 5--6. 

Pappenfachmann. 


IV. Zur Erzielung intensiver Farbtöne verwen- 
det man heute fast ausschließlich Anilin- oder Teecr-: 
farben. Die in Frage kommenden Farben werden in 
heißem Wasser gelöst und dem Stoffbrei im Holländer 
oder Mischholländer zugesetzt. Bei vollen Tönen 
vergesse man nicht, auch bei ungeleimten Stoffen, 
den Stoff mit schwefelsaurer Tonerde schwach anzu— 
säuern. 

Um fortlaufend den gleichen Farbton zu erhalten, 


O. Kück. 


Maschinen-Siebe 


aller Art ln anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit 


liefern 


Foest & Loesche, jn. berat a sane, Rosslau atan, 


Qegr. 1869 


5 Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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ist es notwendig, die Holländer ganz gleichmäßig 
dick einzutragen. Ebenfalls müssen die Rohstoffe 
(Papierabfälle u. dgl.) stets möglichst gleich in der 
Farbe sein. Um Fäarbflecken vorzubeugen, muß man 
die Farbe durch ein feines Sieb oder durch ein Tuch 
in den Holländer gießen. 

Wie groß der Preisunterschied zwischen gefärb- 
ten und ungefärbten Stoffen ist, läßt sich nicht ohne 
weiteres sagen und ist abhängig von dem verlangten 
Farbton. Schicken Sie eine Farbvorlage an eine Far- 
benfabrik ein. Dieselbe wird Ihnen die nötigen Farben 
anbieten. Sie können sich dann die Kosten aus— 
rechnen. B—e. 


V. Blaue Schrenzpappe wird vorteilhaft aus 
blauen Papier- und Pappenabfällen und blauen 
Spinnsreihülsen, vermischt mit ebensolchen Kattun- 
hadern hergestellt. Wenn jedoch nur gewöhnliche 
Papier- und Pappenabfälle, die vermischt einen 
grauen Stoff ergeben, verwendet werden und dieser 
Stoff blau gefärbt werden soll, so ist er mit schwefel— 
saurer Tonerde anzusäuern und mit Methylviolett 
und Diamantgrün, beides billige Anilinfarben, zu 
färben. Sollte die Färbung dampi- und lichtecht oder 
säurebeständig verlangt werden, was bei minder- 
wertigen Pappen selten der Fall ist, so wären andere 
Farbstoffe zu verwenden. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Berechnung von Wasserzeichenwalzen. 

Antwort auf Frage Nr. 3368 in Nr. 8, S. 225. 
J. Die Berechnung von Wasserzeichenwalzen 
wird im allgemeinen so gehandhabt, daß, wie der 
Fragesteller richtig angibt, zunächst der Besteller 
die Walze ohne Abzug bezahlt, 
tisiert in der Weise, daß auf alle mit der Walze 
gefertigten Papiere 2 oder 3% vergütet werden, bis 
zur endgültigen Tilgung des für die Wasserzeichen- 
walze verauslagten Betrags. Bei der ersten Wal- 
zenvergütung geht die Walze in den Besitz der 
Papierfabrik über. Will der Besteller die Wasser- 
zeichenwalze als sein Eigentum bei der Fabrik liegen 
lassen, so muß er natürlich die Walze bezahlen und 
bekommt keine Vergütung. Diese Art ist nicht emp— 
fehlenswert. weil eine Walze selten auf andere Ma- 
schinen paßt, wenn der Besteller seine Walze einmal 

einer anderen Fabrik übergeben wollte. E. S: 


II. Die Verrechnung des Egoutteurs für be- 
stimmte Wasserzeichenpapiere wird verschieden ge- 
handhabt. Wenn der Auftraggeber den Egoutteur nicht 
liefert. sondern der Fabrikant, so amortisiert der Auf— 
traggeber die Kosten für die Beschaffung des Egout- 
teurs durch einen bestimmten Prozentsatz vom Fak- 
turenbetrage der Papierrechnung, wodurch natürlich 
schließlich das Eigentumsrecht auf den Besteller über- 
geht. Der umgekehrte Weg, daß der Besteller den 


durch Stirnräder, 


HOFFMANN-KOLLERGANG b. f. p. 


Sie wird dann amor 


Egoutteur liefert, ist natürlich auch gangbar, bringt 
aber dem Fabrikanten kaum einen Nutzen, da er ihn, 
wenn der Egoutteur mit dem bestimmten Wasser- 
zeichen durch Amortisation in seinen Besitz über- 
gegangen ist, doch nicht ohne weiteres für andere 
Zwecke verwenden kann. Ing.-Chem. O. Kück. 


III. Es ist durchaus Sache der Vereinbarung 
zwischen Papierfabrik und Papierbesteller, in wel- 
cher Weise eine Abgütung der Wasserzeichen-Vor- 
druckwalze erfolgt. Bei großen Posten trägt meines 
Wissens stets die Papierfabrik die Kosten, bei kleinen 
Aufträgen tritt prozentuale Abgeltung mit Uebergang 
der Walze in das Eigentum der Fabrik ein. Eine 
Ausnahme machen jedoch Aufträge in Banknoten- 
papieren, denn bei diesen verbleibt die Walze stets 
ganz dem Auftraggeber und wird nur fallweise der 
Fabrik amtlich gesiegelt übergeben. 

Ing. E. Belani, Villach. 


IV. Wenn der Auftraggeber von Wasserzeichen- 
papieren die erforderlichen Egoutteure oder, wenn cs 
sich um Schöpfpapiere handelt, Siebformen auf seine 
Kosten der Fabrik zur Verfügung stellt, bleiben diese 
naturgemäß sein Eigentum und darf sie der Fabri- 
kant nicht zur Anfertigung von für andere Firmen 
bestimmten Papieren verwenden. 

H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 


V. Es ist üblich, daß die Wasserzeichenwalzen 
(Egoutteure) vom Kunden bezahlt werden, falls die— 
ser ein besonderes Wasserzeichen für sein Papier 
wünscht. Will der Besteller Besitzer der Walze 
bleiben, so findet eine Rückvergütung in keiner 
Form statt. Die Egoutteure sind Eigentum des Kun- 
den, nachdem sie von ihm bezahlt und von der 
Fabrik keinerlei Abschreibungen vorgenommen sind. 
Die Abmachungen mit den Fabriken liegen gewöhn- 
lich so, daß von jeder Rechnung über mit dem Was- 
serzeichen geliefertes Papier 2% vom Wert abge- 
zogen werden, bis der Egoutteur bezahlt ist. Der 
Egoutteur ist dann in den Besitz der Papierfabrik 
übergegangen. Sollte vor Tilgung der Kaufsumme 
endgültig keine neue Bestellung auf das Papier er- 
folgen, so ist der Kunde verpflichtet, die Wasser- 
zeichenwalze gegen Rückvergütung der bereits amor- 
tisierten Summe an die Fabrik zu übernehmen. Ar. 


VI. Die Wasserzeichensiebwalze ist vom Be- 
steller mit der ersten Papierlieferung zu bezahlen. 
Will der Besteller Besitzer der Walze bleiben, so 
kann er das. Es findet dann eine Rückvergütung in 
keiner Form statt. Dagegen erfolgt eine Tilgung 
mit 3 v.H. des Rechnungsbetrages unter der Be- 
dingung, daß mit Beginn der Vergütung die Sieb- 
walze in den Besitz der betreffenden Firma übergeht. 

Ghl. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Von unserem .Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


Das Deutsche Warenzeichenrecht. Kommentar des 
Reichsgesetzes zum Schutz der Warenbezeich- 
nungen und der internationalen Verträge. Er- 
läutert von Kammergerichtsrat Dr. Pinzger 
und Patentanwalt Dr. Heinemann. 1926. 
504 Seiten. Verlag von Otto Liebmann, Berlin 
W 57. Preis 18 «A, eleg. geb. 20 A. 


Das Warenzeichenrecht ist für die gesamte Wirt- 
schaft von hervorragender Bedeutung. Es ist daher 
zu begrüßen, daB socben ein ausführlicher Kommen- 
tar erscheint, der bereits die neuen Haager 
Vereinbarungen und den deutsch-rus- 
sischen Vertrag berücksichtigt. Zudem ist 
dieser Kommentar zum Warenzeichengesetz von neu- 
artigen Gesichtspunkten aus bearbeitet worden. Die 
Verfasser haben das Gesetz auf breiter Grundlage des 
bürgerlichen und ProzeBrechts und im Rahmen des 
gesamten gewerblichen Rechtsschutzes, besonders 
des Wettbewerbsgesetzes, so dargestellt, daß die 
inneren Zusammenhänge überall hervortreten. Es 
wurde dabei auf eine scharfumrissene systematische 
Abgrenzung der gesetzlichen Tatbestände, der wissen- 
schaftlichen Entwicklung, der leitenden Grundgedan- 
ken und der Rechtsfolgen hieraus besonderer Wert 


gelegt. Auch zur Rechtsprechung des Reichsgerichts 
und Patentamtes ist überall kritisch Stellung ge- 
nommen. 


Der Weltmarkt 1913 und heute. Von Prof. Dr. H. 
Levy. Verlag von B. G. Teubner in Leipzig 
und Berlin 1926. Preis kart. 1 4.--.. 

Einen wirklich klaren Einblick in die verwickelte“ 
Lage der wirtschaftlichen Weltlage in Europa und 
Uebersee, die Möglichkeit, sich ein Bild von dem 
Konkurrenzkampf der wichtigsten Industrieländer auf 
dem Weltmarkt zu machen, gibt jedem Kaufmann 
und Volkswirt das soeben erschienene Buch „Der 
Weltmarkt 1913 und heute“ von Professor Dr. Her- 
mann Levy, das die Ursachen und die Trag- 
weite der Weltwirtschaftsnot aufzeigt. 

An Hand zahlreicher ganz neuer Berechnungen 
und Schätzungen des In- und Auslandes gibt es einen 
umfassenden Ueberblick über die Entwieklung des 
Weltmarktes in den letzten Jahren und über die 
gegenwärtigen Verhältnisse der internationalen Welt— 
wirtschaft, wobei durch Heranzichung der entspre- 
chenden Verhältnisse von 1913 ein wirklich mab- 
geblicher Vergleich mit der heutigen Zeit durchge- 
führt wird. 


„In welchen Fällen und wie hoch wird aufgewertet?“ 
Ein gemeinverständlicher Führer durch das 
neue Aufwertungsrecht. Bearbeitet in Verbin- 
dung mit der Reichszentrale für Heimatdienst 
von Rechtsanwalt Dr. Frıtz Koppe, Ber- 
lin. — Berlin 1925. Zentralverlag G.m.b.H. 
Preis A 1.—. 

Jedem, den die Aufwertungsfrage irgendwie un- 
mittelbar berührt, sei er Gläubiger oder Schuldner. 
wird das wohlfeile Büchlein cin unentbehrlicher Be- 
rater sein. In knapper. gedrängter Form, dennoch 
umfassend, übersichtlich gegliedert, in klarem, ein- 
fachem Deutsch führt es zuverlässig und für jeder- 
mann verständlich durch alle Möglichkeiten der ver- 
wickelten Aufwertungsgesetze. Zu jedem einzelnen 
Fall ist ein entsprechendes Beispiel angeführt. Di: 
Brauchbarkeit des Buches wird erhöht durch ein 


und den Anhang 
einer Unirech- 


eingehendes Stichwortverzeichnis 

eines Aufwertungskalenders sowie 

nungstabelle. 

Ueber die Art, Musik zu hören. 
Ochs. Im Werk-Verlag, Berlin 
A 1.60. 

Die kleine Schrift enthält Anregungen, die in 
Gestalt eines Vortrages einer Zuhörerschaft unter- 
breitet wurden, unter der sich kein einziger Musiker 
vom Fach befand. Aus diesem Grunde sind fachtech- 
nische Erörterungen nach Möglichkeit ausgeschaltet 
worden. So erleichtert die Schrift, die in bunter 
Folge viele Gebiete streift, das Eindringen in das 
Musikverständnis und zeigt den Weg, an der Musik 
wahren Genuß zu empfinden. 


Wasserechte Färbungen auf Seidenpapler. Muster- 
karte der I. G. Farbenindustrie Ak- 
tiengesellschaft, Farbenfabri- 
ken vorm Friedr. Bayer & Co., 
Leverkusen bei Köln a. Rhein. 

Die vorliegende geschmackvolle Musterkarte zeig 

60 Ausfärbungen auf Seidenpapier nach dem Tauch- 

verfahren. Zur wasserechten Fixierung der basischen 

Farbstoffe sind dem Papierstoff 5% Katanol zugesetzt 

werden. Es sind alle Farben von Gelb, Orange. 

Rot, Violett, Blau bis Grün vertreten, auch Praun 

und Schwarz. 


Von Siexfried 
1926. Preis 


MECHANISCHE 
ROSTOFEN 


KOCHERFÜLLUNG 
NACH „FRESK“ 


LURGI GESELLSCHAFT FUR 
CHEMIE uND HUTTENWESEN 
M.B.H. FRANKFURT A. MAIN. 
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Marktberichte. 


Aus der russischen Papierindustrie. 


Nach dem Ende Februar abgegebenen Bericht 
des Vorsitzenden der Papierindustrieversammlung 
Rußlands hat sich die Lage der russischen Papier- 
industrie durch die Abnahme der Papiereinfuhr und 
infolge der Spekulation der verbrauchenden Kreise 
in den letzten Monaten noch verschlechtert. In 
diesem Jahr wird die russische Papierindustrie 
254 000 Tonnen Papier und Pappe erzeugen, d. h. 
27% mehr als in dem letzten Vorkriegsjahr. Trotz 
dieser Steigerung von 200 000 auf 254000 Tonnen, 
dürfte es unmöglich sein, der wachsenden Nachfrage 


der inländischen Kreise auch nur einigermaßen gerecht 


zu werden. Schon in den Vorkriegsjahren war die 
Nachfrage das Doppelte der heimischen Produktion, 
also etwa 400 000 Tonnen, und schon damals mußten 
ansehnliche Mengen von Finnland bezogen werden. 
Der Verbrauch dieses Jahres wird auf mindestens 
420 000 Tonnen geschätzt. Ungünstig ist auch die 
Veränderung in der Nachfrage für die einzelnen Sor- 
ten. So erhöhte sich die Nachfrage für Rotations- 
druck- und gewöhnliches Druckpapier im Wirt- 
schaftsjahr 1924/25 um etwa 45%, während die 
anderen Sorten teils die gleiche, teils eine weit ge- 
ringere Nachfrage aufweisen als in den Vorkriegs- 
jahren. So zeigt der Verbrauch von Packpapier und 
Puppe gegenüber 1913 einen Rückgang von 50—60%. 
In diesem Jahre wird die Nachfrage für die einzelnen 
Sorten dem letzten Vorkriegsjahr gegenüber wie 
folgt kalkuliert: Zeitungsdruck- und gewöhnliches 
Druckpapier 70% mehr. Schreibpapier 50% mehr. 
Pack- und Umschlagpapier sowie Pappe 40—50 % 
weniger, Der Vorsitzende führte weiter aus, daß die 
Steigerung der Nachfrage für Druckpapier auf das 
Anwachsen des Bildungswesens bei der ärmeren rus- 
sischen Bevölkerung zurückzuführen sei. Weiterhin 
werden strenge Maßnahmen zur Verhinderung der 
Spekulation unter den verbrauchenden Kreisen in 
Aussicht gestellt. 


Zellstoff- und Papiermarkt in der Tschecho- 

l slowakei. 

Die Zellstoffwerke der Tschechoslowakei arbeiten 
zurzeit zu 100% ihrer Leistungsfähigkeit, da sie etwa 
80% ihrer Produktion nach dem Ausland absetzen 
können. Zu den Auslandabnehmern zählen in erster 
Linie die angrenzenden europäischen Staaten, dann 
aber auch überseeische Staaten. Von der 1926er 
Produktion ist bereits die Hälfte im voraus vergeben 
und für den Rest war es der heimischen Industrie 
daher leicht, Preiserhöhungen zu beanspruchen. Die 
Steigerungen in den Zellstoffnotierungen haben sich 
teilweise auch in Erhöhungen der Papiersorten aus- 
gewirkt. So ist Zellulosepackpapier um etwa 8% 
im Preise gesteigert worden. Die Papierindustrie der 
Tschechoslowakei ist im übrigen gleichfalls gut be— 
schäftigt. da auch hier ansehnliche Aufträge für 
Expert hereingenommen werden konnten. 


Balata- 


Treibriemen 
Transportbänder bestbewährte Qualitäten 


Von der ostpreußischen Zellstoffindustrie. 
Die Lage der ostpreußischen Zellstoffabriken war 
im Februar gegen den Vormonat nicht wesentlich ver— 
ändert. Das Auslandgeschäft ist im allgemeinen bes- 
ser als das Inlandgeschäft. Während im Januar die 


Zellstofiverladungen im Königsberger Hafen einen 
nur geringen Umfang hatten — es gingen nur ein- 
zelne Teilladungen nach London und Stettin — sind 


die seewärtigen Ausfuhren und Abladungen im Fe- 
bruar etwas umfangreicher geworden, und zwar 
wurden verschifft: 2150 t und eine weitere Voll- 
ladung nach Hamburg, 4 Ladungen von zusammen 
2312 t nach Bremen, 240 t und eine Teilladung nach 
Stettin und weitere Ladungen nach englischen, hol- 
ländischen und schwedischen Plätzen. (Fitr. Ztg.) 


Vom Papierholzmarkt. 


Der vorherrschenden Auffassung, daß der Papier— 
holzmarkt ein festes Gepräge zeige, der man beson- 
ders häufig in den Situationsberichten des Wald- 
besitzes begegnet, kann man nicht so ohne weiteres 
zustimmen. Wie die Verhältnisse heute liegen, läßt 
sich ein maßgebliches Urteil über die Lage über- 
haupt nicht fällen; noch weniger ist es möglich, die 
Richtung der zukünftigen Entwicklung mit Sicherheit 
vorauszusagen. Ueberblickt man die Gesamtlage und 
berücksichtigt dabei die mitunter sehr erheblichen 
Abweichungen innerhalb der einzelnen Verkaufsergeb- 
nisse, ferner die Vielzahl ergebnisloser Verkäufe, Zu- 
schlagsverweigerungen usw., dann bietet sich ein 
uneinheitliches, zerrissenes Bild. Dabei fällt am mei- 
sten auf, daß bei einzelnen Verkäufen, und besonders 
bei freihändigen, die Preise recht hoch liegen, wäh- 
rend an anderer Stelle wieder wegen unbefriedigen- 
der Gebote die Zuschläge verweigert werden, ferner 
der große Bewertungsunterschied innerhalb der ein- 
zelnen Verkaufsgegenden, der in Zeiten, in denen man 
den Markt tatsächlich als fest bezeichnen konnte, 
weit weniger ins Gewicht fiel. 

Im preußischen Verkaufsgebiet hat sich in den 
letzten Monaten die abflauende Tendenz deutlich aus- 
geprägt, wie aus nachstehenden Zahlen ersichtlich ist: 

Durchschnittspreise je rm ab Wald: 


Monat 1. Kl. 2. Kl. 1. 2. Kl. gem. 
Oktober 15.25 M 13.22 M 14.80 % 
November 14.41 „ 12.48 „ 16.— „ 
Dezember 13.68 „ 10.42 „ 10.50 „ 
Januar 13.32 „ 11.25 „ 10.— „ 
Februar 9.32 „ 8.78 „ 9.25 „ 


Im Gegensatz hierzu konnten sich im süddeut— 
schen Verkaufsgebiet die Durchschnittspreise im glei- 
chen Zeitraume teilweise knapp auf der alten Höhe 
halten, in einzelnen Verkaufsgebieten ist jedoch auch 
hier ein Rückgang zu verzeichnen. 

Während des Monats Februar sind im preußi- 
schen Verkaufsgebiet innerhalb der einzelnen Pro- 
vinzen folgende Preise erzielt worden (höchster und 
niedrigster Preis; in Klammern = Mittelpreis): Ost- 
preußen 5.70—9.55 % (7.80). Schlesien 5.72—11.40 A 


seit Jahrzehnten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, 


Treibrlemen jeder Art. 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Pernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 
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($.36), Hannover 5.40—8.10 % (7.20), Hessen-Nassau 
11--16.97 A (13.55), Westfalen 11.75 
Thüringen 13.76—15.27 «A (14.60), alles je rm ab 
Wald. Der größte Anteil der Februar-Verkäufe ent- 
fällt auf die Provinzen Ostpreußen und Schlesien. 

Das Geschäft mit der zweiten Hand war ohne 
groBe Bedeutung, da man sich über die Preise nicht 
einigen konnte. Der Zwischenhandel hat seine Be— 
stände teilweise noch zu einer Zeit erworben, in 
der man mit günstigeren Verkaufsmöglichkeiten rech- 
nete und auch dementsprechend einkaufte. Die Ent- 
wicklung der Verhältnisse hat die Erwartungen ge- 
täuscht und bei den wenig zusagenden Preisen, wie 
sie derzeit geboten werden, hält man mit der Abgabe 
solange als möglich zurück in der Hoffnung, später- 
hin doch noch günstiger verkaufen zu können, 

Das Ausland war mit Angeboten ständig am 
deutschen Markt vertreten, ohne daß dieses Angebot 
groBe Beachtung gefunden hätte. Verhältnismäbig 
preisgünstig wurde polnisches Holz angehoten, wo- 
gegen sich die Angebote der Tschechoslowakei nach 
wie vor auf ansehnlicher Höhe bewegten. K. 

Süddeutschland. Grundlegende Verände- 
rungen der Lage haben sich bisher nicht ergeben, 
Papierholz gilt im Gegenteil heute für den Wald— 
besitz als das bestverwertbare Sortiment, Trotzdem 
hört man namentlich in bayerischen Forstkreisen von 
einem allmählichen Nachlassen der Kauflust. Zwar 
kauften mitteldeutsche und sächsische Fabriken nach 
wie vor unentwegt, die einheimischen Verbraucher 
jedoch beschränkten sich auf den Erwerb bestimmter 
Posten, die sie auf Grund alter Beziehungen oder 
sonstwie gerade günstig kaufen können. Die Preis- 
bildung blieb vorerst allerdings noch unbeeinflußt. 
Beträchtlichere Umsätze fanden zuletzt namentlich 
in Mittelfranken und Schwaben statt. Auf 
öffentlichen Verkäufen in Eichstätt, Ansbach usw. 
Legen Ende Februar wurden rund 8000 Ster um 
durchschnittlich 120—130% der Grundpreise von 12, 
10 und 8 «A je Ster 1. 3. Kl. ohne Rinde bzw. von 
11. 9 und 7 / je Ster ebenso mit Rinde ab Wald 
abgesetzt, während ein Posten von 1000 Ster frei— 
händig 140% dieser Sätze erbrachte. In Schwaben 
ergab der freihändige Verkauf von rund 4300 Ster 
137.5% dieser 


einen Gesamtdurchschnittserlös von 
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Sätze, während sonstige Verkäufe hier 130%, in einem 
Falle auch 155.60% der Grundpreise erbrachten. Im 
übrigen Bayern wurden je nach Abfuhr verhältnissen? 
usw. ‘erlöst: in Oberbayern 120—125%, auch 
mal 140%, in Niederbayern 121%, in der 
Oberpfalz 135%. in Oberfranken haupt- 
sächlich 156 %. Auf einem standesherrschaftlichen 
Verkauf Uaterfrankens wurden rund 1200 
Ster mit Rinde mit durchschnittlich 13 «M je Ster 
ab Wald bezahlt. Vereinzelt kam es auch zu Zu- 
schlagsverweigzrungen wegen zu geringer Gebote. 
In Privatwaldungen nannte man den gegenwärtigen 
Preisstand zuletzt mit etwa 125% für das südliche 
und mit etwa 135—140% für das nördliche Bayern. 
Auch die württembergische Staatsforst— 
verwaltung war neuerdings etwas lebhafter als 
bisher am Verkaufsgeschäft beteiligt: für rund 3000 
Ster erlöste sie teils freihändig, teils schriftlich oder 
mündlich in der Hauptsache etwa 135—142% der 
Landesgrundpreise, vereinzelt aus besonderen Grün- 
den auch weniger. In den badischen Staats- und 
sonstigen Waldungen halten sich die Erlöse für 
Fichtenware im allgemeinen in dem Ralınıen von 
etwa 145—1600% der Grundpreise (Tanne bis 10 % 
geringer). Für den Zwischenhandel blieb das Ge- 
schäft unerfreulich; die Fabriken suchen hier die 
Preise nach wie vor zu drücken, es wird nichts ver- 
dient. Im Fränkischen konnten einzelne Partien aus 
Privathand um etwa 12—12.50 % je Ster ohne Rinde 
franko Station gekauft werden. Die Umsätze werden 
als nicht bedeutend bezeichnet. Vielfach ziehen 
namentlich die Privatwaldbesitzer den Verkauf von 
Papierholz als Brennholz wegen der hier vorteil- 
hafteren Erlösmöglichkeiten vor. (Holzmarkt.) 


Vom österreichischen Schleifholzmarkt. 

In den letzten Wochen ist das ausländische In- 
teresse für sämtliche Österreichische Holzsorten 
merklich abgeflaut, und es macht sich deshalb in den 
meisten Kategorien ein deutlicher Rückgang der Preise 
bemerkbar, da ja auch der inländische Markt seine 
Absatzfähigkeit nahezu vollkommen eingebüßt hat 
und in nennenswertem Umfange als Abnehmer nicht 
in Frage kommt. Auch die Rundholzpreise wurden 
teilweise mitgerissen, doch brachte die Abschwächung 


Solides bewährtes Fabrikat 
Sehr gute Wärmeleistung 
Keine Bruchgefahr 
Geringes Gewidt 


Lieferbar in jeder Länge bis 6 Meter 
sowie auch in geschweißten Heizschlangen. 


Neizschkauer Maschinenfabrik Franz Stark & Söhne, Neizschkau I. Sa. 


Deutschland. Oesterreich. 
Tschechoslowakei. AD 0 i T 7 0 i Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meißner & Hohmann d. m. b. H. Holzhandlung, 


—— Triplis i Thir. 
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Schläuche schmidt 4 Brösel 
En. Halle a. d. Saale. 


Ernst Holland, döriltz, Kamenzerstr. 3. :: Fernsprecher Nr. 2765 


Wirtschaftliche Verbesserungen an Kraltanlagen (Dampfmaschinen) 


Indicieren, Präzisionsregullerung von Ab- und Zwischendampf, 
Begutschten, Elastellen von Steuerungen aller Arten, Oel- und 
Brennstoffersparnisse, Abdampl- u. Zwischendampfver wertung. 
Reparaturen. Absolut dampfdichte, fast reibungslose Kolben- 
stangen-Dichtungen. Beste Referenzen! 


Holländerrollen, 
sowie Neu- und Umbau 
von Holländern 


Friedr. Albert, ‚Masch.-Fabrik 
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Mit unserem Apparat kann die Paß- 
fähigkeit eines Papiers schnell u. sicher 
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Unentbehrlich für die Drucpapier- 
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des Marktes nicht die so sehnsüchtig erwartete Ent- 
spannung am Rundholzmarkte, da nach wie vor 
Rundholz und Schleifholz in ungenügenden Mengen 
auf den Markt gelangen. Der früher festgestellte, in 
diesen Kategorien nur ganz geringe Rückgang der 
Preise bedeutet nicht etwa, daß die Nachfrage vom 
Angebot in größtem Maßstabe befriedigt werden kann, 
sondern zeigt die Zahlungsunfähigkeit und Armut der 
Verbraucher, welche die benötigte Rohware nicht 
mehr aus eigenen Mitteln erschwingen können, und 
auch den notwendigen Privat- oder Bankkredit nicht 
mehr erhalten. Am Schleifholzmarkte verhält sich die 
Situation anders, es dürfte sich hier nur um ein 
Manöver der für mehrere Monate eingedeckten Pa- 
pierfabriken handeln. 

Bei den letzten bundesforstlichen Versteigerungen 
wurden folgende Preise in Schilling franko Waggon 
verladen erzielt: In Kitzbühel für Fichten- und 
Tannenbrennholz schleiffähig Schill. 10.20 bis 10.70 
je rm; in Telfs Fichten-Blochholz von 20—34 cm 
stark, per cbm Schill. 33.50, für Fichtenschleifholz 
8—24 cm, je rm Schill. 25 und für Fichtenbrennholz 
nicht entrindet per rm Schill. 19. In Feldkirch 
erzielten Fichten- und Tannen-Blochholz von 20 bis 
34 cm Schill. 35 und eine etwas geringwertigere 
Qualität Schill, 32 je chm, ferner Fichtenschleifholz 
nur Schill. 16.40 je rm. Bei der Versteigerung in 
Imst erzielte Blochholz von 20—34 cm Schill. 28 
bis 28.50 je cbm und ein kleineres Quantum Fichten- 
schleifholz Schill. 25 je rm. Auf der Wiener Holz- 
börse wurde schon seit Wochen kein Schleifholz 
mehr umgesetzt, der St. Pöltener Markt notiert 
einen Durchschnittspreis von Schill. 23—25 je rm 
franko Aufladestation. Die österreichischen Papier- 
fabriken sind gut beschäftigt. nur in Rotationspapier 
besteht ein scharfer Wettbewerb mit der skandinavi- 
schen Industrie. Wo. 


Vom tschechoslowakischen Hadern- und 
Altpapiermarkt. 


Hadern. Unverändertem Bedarf an Pappe— 
hadern gegenüber ist der Absatz in anderen Sorten 
weiter unbefriedigend. Alte Stricke, neue Spagat- 
abfälle, alte Spagatabfälle wurden vom Ausland ge- 
sucht, doch fällt hievon ziemlich wenig in unserem 
Lande. Ferner waren bei halbwegs guten Preisen 
la. weiß Schnitt und la. weiße Baumwollhadern unter- 
zubringen. Alle minderen Baumwollsorten sind wci- 
ter vernachlässigt. 
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In Papierabfällen war das Geschäft etwas 


gebessert. jedoch bei weiter gedrückten Preisen und 
langen Zahlungsfristen. K. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 10, März 1926. 

Die Zufuhren an den drei Hauptplätzen Savannalı, 
Jacksonville und Pensacola betrugen vom 1. April 
bis 18. Februar in der Saison 1924/25 1050 341 Faß, 
in der Saison 1925/26 990 111 Faß, also Ausfall 60 230 
Faß. Die Vorräte an diesen 3 Plätzen betrugen am 
31. Dezember 1925 220 479 Faß, am 18. Februar 1925 
176 081 Faß, sind demnach um 44398 Faß kleiner 
geworden. Trotz dieser günstigen statistischen Lage 
des Artikels ist der Markt in Amerika gegen Erwar- 
ten weiter schwach, besonders für die ganz dunklen 
Qualitäten B und D, während die Qualitäten F/J nur 
etwas niedriger sind und die Qualitäten K und heller 
unverändert sind. 

Wenn auch bei dem seit Mitte Januar abschwä- 
chenden Markt sich der Konsum in Amerika und allen 
verbrauchenden Ländern darauf beschränkt haben 
wird, nur das Allernotwendigste zu kaufen und so 
größere Aufträge nicht in den Markt gekommen sein 
werden, so ist die Situation doch unverständlich und 
nur vielleicht damit zu erklären, daß die großen 
Händler den Markt künstlich unter Druck halten 
(begünstigt durch das Ausbleiben von Kaufaufträgen), 
um die Produzenten zu veranlassen, keine neuen 
Waldungen anzuschlagen, um so auch den Markt für 
die nächste Saison in der Hand behalten zu können. 
Hierbei möchte ich bemerken, daß nach den ameri— 
kanischen Gesetzen nur bis Ende März Bäume ange- 
schlagen werden dürfen. 

Wie sich der Markt weiter entwickeln wird, ist 
absolut nicht zu sagen. Die Vorräte scheinen überall 
auf dem Kontinent nur sehr knapp zu sein. 
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Verbandsexamen am Technikum Altenburg. 


Das Verbandsexamen für das Winter- 
semester 1926 fand am 20. d. M. im Techni- 
kum Altenburg statt. Den Vorsitz führte der 
Regierungsvertreter Herr Baurat Klautzsch, 
während der Unterzeichnete als Vertreter des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten teil- 
nahm. Von den 23 Absolventen waren 20 
Inländer und je einer Schweizer, Norweger 
und Tschechoslowake. Alle Herren hatten 
eine 2—9jährige Praxis in Papier-, Zellstoff- 
und Maschinenfabriken vor Eintritt in das 


Erfolg. 


Technikum > hinter. sich. Die vorgelegten 
Zeichnungen und das Ergebnis der Prüfungs- 
arbeiten erwiesen, daß nach der bewährten 
Lehrmethode des Technikums auch im ver- 
flossenen Halbjahr fleißig und erfolgreich 
gearbeitet worden war. Sämtliche 23 Prü- 
fungskandidaten legten die Prüfung mit Er- 
folg ab, und zwar 2 mit Auszeichnungen, 
einer mit sehr gutem, 3 mit gutem, 13 mit 
befriedigendem und 4 mit genügendem 
Robert Diamant. 
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Erweiterung des Seehäfenausnahmetarifs 52. 


Mit Gültigkeit vom 22. März 1926 sind 
auf Antrag der Papierindustrie auch für die 
Wagenladungsklassen B und C die 5 t- 
Frachtsätze in den Seehäfenausnahmetarif 52 
für Papier und Pappe aufgenommen worden, 


während bisher nur für die Wagenladungs- 
klasse A 5 t-Frachtsätze bestanden. Die ent- 
sprechenden Frachtreihen sind in dem Tarif- 
und Verkehrsanzeiger Nr. 27 vom 22. März 
1926 bekanntgegeben worden. v. W. 


Handelspolitik. 


| 1. Frankreich. 

Die französische Regierung hat einen Ge- 
setzentwurf zur Abänderung des jetzigen 
Zolltarifs in der französische Kammer einge- 
bracht, der. inzwischen an die Zollkommission 
der Kammer zur Prüfung überwiesen worden 
ist. Nach diesem Gesetzentwurf sollen 
sämtliche Zollsätze um 30% erhöht werden. 
Von dieser Erhöhung sollen ausgenommen 
sein außer Tabak (Pos. 109) die 
Pos. 461 Papier: 

mit Ausnahme von sogen. Phantasie- 
papier: 
Maschinenpapier im Gewicht von mehr 
als 30 g auf 1 qm für den Druck von 
Zeitungen und periodischen Veröffent- 
lichungen sowie für den Buchdruck; 
Sogenanntes Phantasiepapier mit weißem 
Ueberzug für den gleichen Zweck. 
Pos. 168 Zellstoffmasse (mechanische 
und chemische): 
Für die Herstellung von Papier der bei- 
den obengenannten Arten für die 
genannten Zwecke. 


2. Tschechoslowakei. 


Auszug aus der Liste der tschechischen 
Einfuhrbeschränkungen und Einfuhrbewilli- 
gungsgebühren nach dem Stande vom 10. De- 
zember 1925. | 

Abkürzungen und Zeichenerklärung: 

B — Einfuhrbewilligung erforderlich, 

A S nur Einfuhranmeldung erforderlich, 

F — einfuhrfrei. Nur angegeben, wenn die 
Ausfuhrfreiheit als Ausnahme erwähnt 
werden mußte. 

( . . v. H.) = Gebühren für die Erteilung der 
Bewilligung oder Anmeldung. 

(gbt) — gebührenfrei. Für die Erteilung der 

Bewilligung oder Anmeldung ist keine Ge- 
bühr zu entrichten. 


XXIX. Papier und Papierwaren. 
Tarif-Nr. 
aus 290 Buntpapier, auch lackiertes und weiß- 
gestrichenes Papier B (2 v.H. Bunt- 


papier, ½ v. H. anderes), ausgenom- 
men (F): 
Abziehbilder und Meta- (Duplex-) 
Papier zur Erzeugung von Abzieh- 
bildern. 
201 Pergamentpapier B (2 v. H.). 
292 Papier für photographische Zwecke prä- 
pariert B (½ v. H.). 
203 Andere chemische Papiere: 
Karbon- und Indigopapier B (14 v. H.). 
andere A (Isolationspapier gbf, andere 
v. H.). 


296 Papier, nicht besonders benanntes B 


(Isolationspapier gbf, andere 14 v. H.). 


3. Polen. 

Seitens der polnischen Regierung ist die 
Prüfung der von der deutschen Verhand- 
lungsdelegation überreichten Zollvorschläge 
beendet. Für die Ausarbeitung entsprechen- 
der polnischer Gegenvorschläge ist eine 
Pause in den Verhandlungen eingetreten. Die 
Wiederaufnahme der sachlichen Handelsver- 
tragsverhandlungen wird voraussichtlich 
Mitte April erfolgen. 


4. Schweden. 

Die deutsch - schwedischen Handelsver- 
tragsverhandlungen haben programmgemäß 
am 19. April in Berlin begonnen. Da die 
schwedischen Zolltarifwünsche voraussicht- 
lich der deutschen Regierung erst in der 
folgenden Woche übergeben werden, be- 
ziehen sich die augenblicklichen Ver- 
handlungen zunächst auf die allgemeinen 
Bestimmungen des FHandelsvertrags, wie 
Niederlassungsrecht, allgemeine Meistbegün- 
stigung usw. 


5. Honduras. 

Zwischen Deutschland und Honduras ist 
am 5. März ein Wirtschaftsabkommen auf 
der Grundlage der gegenseitigen unbe- 
schränkten Meistbegünstigung abgeschlossen 
worden. Das Abkommen bedarf noch der 
Ratifizierung durch die Parlamente. 

v. W. 
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Sitzungstafel. 3 

Der Verband Deutscher Druckpapier-Fabriken hält seine 52. ordentliche 
Gesellschafterversammiung am Dienstag, den 30. März 1926 vorm. 11'/, Uhr in 
Berlin, Hotel Excelsior, Königgrätzerstr. 112/113 ab. = 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Von Lassberg, Wärmewirtschaft. Dieses seinerzeit allseitig mit größtem 
Interesse aufgenommene Buch wird Herr von Lassberg demnächst in vollständig 
umgearbeiteter und stark erweiterter Form (292 Seiten) neu herausgeben. Das 
Buch soll in einem soliden Ganzleineneinband geliefert werden. Der Ladenpreis 
für dasselbe wird R.-M. 21.75 sein, der Verein ist in der Lage, seinen Mitgliederh 
das Buch zum Vorzugspreis von R.-M. 14.50 für das gebundene Exemplar zu be- 
schaffen. Interessenten werden gebeten, baldmöglichst eine Mitteilung an den Ge- 
schäftsführer des Vcreins, Herrn Dr. Opfermann, Charlottenburg 9, Linden-Allee 17, 
zu richten, wieviel Exemplare gewünscht werden. 

Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfermann. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 16. Nutzungsgebühren und Lagerplatzmieten. Höchstsätze für Lagerplatzmieten und Nutzungsgebüh— 


(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) ren für erforderlich gehalten. 
daß die 


Der Reichsverband der Deutschen Industrie hat Von besonderer Bedeutung ist jedoch, 
an die Deutsche Reichsbahn- Gesellschaft unter dem 
24. Februar die nachstehende Eingabe gerichtet, die 
wir wegen ihrer besonderen Bedeutung im Wortlaute 

wiedergeben. 

In den letzten Jahren sind dem Reichsverbande 
der Deutschen Industrie aus allen Teilen des Reichs 
und aus allen Industriezweigen sehr häufig Klagen 
über zu hohe Lagerplatzmieten und Nutzungsgebühren 
unterbreitet worden. Die Klagen richteten sich ins- 
besondere dagegen, dab die Reichsbahndienststellen 
bei den Gestattungsverträgen das Entgelt nicht nur 
nach den Leistungen der Eisenbahn, sondern auch 
nach dem Interesse des andern, d. h. nach dem ihm 
und der Gestattung erwachsenden Vorteil bemessen. 
Dieser Maßstab läßt eine sehr willkürliche Auslegung 
zu. Die Folge ist, daB die Gebühren in den einzelnen 
Reichsbahrt-Direktionsbezirken sehr verschieden und 
bit schr beträchtlich erhöht worden sind. 

Hinzu kommt, daß die Reichsbahndienststellen 
diese Gebühren vielfach einseitig von sich aus fest- 
setzten. ohne mit den Verkehrstreibenden vorher 
Fuhlung genommen zu haben. Nicht selten haben 
Reichsbahndienststellen sogar mit dem Verlangen auf 
Beseitigung der Anlage gedroht, falls der Verkehrs- 
treihende die Gebührenerhöhung nicht anerkennen 
wollte. 

Es liegt in den Verhältnissen begründet, 
Lazerplatzmieten und die Nutzungsgebühren im all- 
gemeinen von Fall zu Fall verschieden sein müssen, 
und daB ein gerechter und unzweideutiger Maßstab 
für die Gebührentestsetzung nicht immer leicht zu 
finden ist. Daher besteht schon lange der Wunsch, 
daß bestimmte Richtlinien, die die beiderseitigen 
Interessen auszugleichen ermöglichen, aufgestellt wer- 
den. Wir weisen insbesondere darauf hin, daß für 
die Beurteilung des Mietzinssatzes für Lagerplätze 
der jeweilige Zeitwert des Grund und Bodens zu 
berücksichtigen wäre, und daß von diesem Zeitwert? 
57% als Mietzins erhoben werden. analog den Be- 
stimmunzen, die für den Grund und Boden der Privat- 
anschlußzleis? gelten. Es ist nicht recht einzusehen, 
warum hier eine unterschiedliche Behandlung Platz 
greift. Ferner wird die Einführung einheitlicher 


daß die 


Lagerplatzmieten und Nutzungsgebühren nicht mehr von 


den Reichsbahndienststellen einseitig diktiert, sondern 


im Verhandlungswege mit den Verkehrstreibenden fest- 
gesetzt werden. Sofern auf dem Verhandlungswege eine 
Einigung nicht zu erreichen ist, sollte nach immer 
wieder bei uns vorgebrachten Wünschen ein Schieds- 
gerichtsverfahren Platz greifen. Das in Frage 
kommende Eigentum der Reichsbahn ist seinerzeit 
fast ausschließlich den ehemaligen Eigentümern ent- 


eignet worden, weil der Bahnbau im öffentlichen 
Interesse lag. Es konnte hierbei aber nicht die 
Absicht sein, den betreffenden Bahnverwaltungen 


Eigentum zur beliebigen Verwendung über die Be- 
dürfnisse der Bahn hinaus zur Verfügung zu stellen. 
Infolgedessen war es auch nicht mehr als recht und 
billig, daß sich die Verwaltungen früher lediglich mit 
einer Anerkennungsgebühr begnügt hatten. Ueber die 
Einzelheiten verweisen wir auf die beiliegende 
Materialzusammenstellung. Wenn heute die Reichs- 
bahn von diesem Grundsatz abweicht, so sollte es 
Aufgabe des Gesetzgebers sein, zu prüfen, ob nicht 
die Möglichkeit besteht, durch ein geregeltes Ver- 
fahren den auf das Entgegenkommen der Bahn An- 
gzwiesenen einen gewissen Schutz zu verleihen. 

Wir stellen uns zu mündlichen Verhandlungen 
jederzeit zur Verfügung. 

Wir glauben, durch diese Eingabe und die von 
uns aufgestellte beifolgende Materialzusammenstel- 
lung der Reichsbahn einen besonderen Dienst zu 
erweisen, da nach unserer Beobachtung die Mib- 
stimmung der Verkehrstreibenden gegenüber der 
Reichsbahn insbesondere auf diese an sich kleinlichen 
Dinge zurückzuführen ist. . 

Wir möchten nicht unterlassen, zu erwähnen, 
daß verschiedene Fälle, die in unserem Material zu- 
sammeng:stellt sind, sich durch Entgegenkommen der 
betreffenden Reichsbahndienststelle erledigt haben 
können. 


Nr. 17. Privatgüterwagen. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 
Einem Beschlusse unseres Sonderausschusses für 
Güterwagen folgend, sind wir bei der Deutschen 
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Reichsbahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, dafür ein- 
getreten, daB der Prozentsatz der Güterwagen, bei 
denen die Kunze-Knorr-Bremse einzubauen ist, nicht 
höher sein sollte als der Prozentsatz der reichs- 
bahneigenen Wagen, in die die Kunze-Knorr-Bremse 
ebenfalls einzubauen ist. Auf unsere Vorstellungen 
erteilte die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft. Haupt- 
verwaltung. unter dem 24. Februar — 30 D 1982 — 
den nachfolgenden Bescheid, den wir wegen Seiner 
besonderen Bedeutung für die Privatwagenbesitzer 
im Wortlaut wiedergeben: 

„Nach den bei der Deutschen Reichsbahn im 
Verein Deutscher Eisenbahnverwaltungen und im 
internationalen Verkehr geltenden Bestimmungen 
muß wenigstens die Hälfte aller von einem Einsteller 
bei einer Verwaltung eingestellten Privatgüterwagen 
mit Handspindelbremse versehen sein. Darüber hin- 
aus müssen u. a. alle Behälterwagen (Kesselwagen, 
Topfwagen usw.) Handspindelbremse besitzen. Zur 
Vermeidung von Schwierigkeiten im Betriebe müssen 
wir Wert darauf legen, daß möglichst jeder Güter- 
wagen, der Handbremse besitzt, auch mit der Druck- 
luftbremse ausgerüstet ist. Von diesem Grundsatz, 
der auch mit wenigen Ausnahmen (alte, bald zur 
Ausmusterung kommende Wagen) bei den Reichs— 
bahngüterwagen durchgeführt wird. sind wir schon 
zugunsten der Privatwageneinsteller erheblich abge- 
wichen; denn die vor dem 1. April 1910 eingestellten 
Privatgüterwagen einschließlich Behälterwagen erhal- 
ten nur Luftleitung und von den in der Zeit vom 
1. April 1910 bis zum 30. Juni 1922 eingestellten 
Kesselwagen brauchen nur 50 v. H. mit der Kunze- 


Knorr-Bremse ausgerüstet zu werden. Unter diesen 
Wagen befinden sich aber viele Wagen mit Hand- 
spindelbreinse, die schon in den Bauvorschriften aus 
dem Jahre 1906 für alle Kesselwagen gefordert wurde. 

Im übrigen bemerken wir, daB bereits 47 v. H. 
aller Reichsbahngüterwagen mit der Kunze-Knorr- 
Bremse ausgerüstet sind und eine Erhöhung der Zahl 
der Bremswagen auf mindestens 50 ». H. ange- 
strebt wird. : 

Wir bedauern, einer Acnderung der jetzt be- 
stehenden Vorschriften für die Ausrüstung neuer und 
vorhandener Privatgüterwagen mit Luftdruckbremse 
und Handspindelbremse oder LLuftleitung nicht näher- 
treten zu können.“ 

Nr. 18. Die russische Papierindustrie und das 

Privatkapital. 

Der Vorsitzende des Moskauer Papiertrust „Zen- 
trobumtrust“. Jakowlew, erklärte in einem Presse- 
interview, daB die vorgesehene Erweiterung der rus- 
sischen Papierindustrie für die Versorgung Rußlands 
nieht ausreiche, und daB daher ein größerer Papier- 
import aus dem Auslande in den nächsten Jahren 
nach wie vor notwendig sei. Von besonderem 
Interesse ist jedoch, daß der Vorsitzende des Mos- 
kauer Papiertrusts erklärte, daß es erwünscht sei, 
zwecks Ausbau der Papierindustrie auch Privatkapital 
heranzuziehen. Der „Zentrobumtrust“ sei allerdings 
bestrebt, das Privatkapital als Vermittler im Papier- 
handel auszuschalten, doch würde er eine Beteiligung 
des Privatkapitals an Aktiengesellschaften für den 
Bau von Papieriabriken begrüßen. 
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Bleiche, Vorbedingungen für dieselbe und Studien an einem 
Großbleichholländer. 


Bei der Bleiche von Zellstoff, vor allem 
Sulfitzellstoff, ist man in modernen Werken 
zu Holländern größerer Dimensionen über— 
gegangen. Neben der Kraftersparnis hat 
man sich dabei von dem Gedanken leiten 
lassen, ein gleichmäßigeres Endprodukt zu 
erhalten, denn durch Anwendung von Groß- 
bleichholländern ist man imstande, ganze 
Kocherleeren auf einmal gleichmäßig zu be- 
handeln. Außerdem sind da, wo man sich 
der Warmbleiche bedient, die Wärmeverluste 
nicht so fühlbar, wie wenn man denselben 
Prozeß in mehreren kleineren lHolländern 
vornimmt. 

Die erste Vorbedingung für die Erzie- 
lung eines guten und leicht vleichbaren Stof- 
fes ist neben den während des Kochpiozes- 
ses zu beachtenden Umständen (ziemlich 
weit heruntergekochte Faser unter gleich- 
zeitiger Schonung ihrer physikalischen 
Eigenschaften) eine im Kocher oder Ausbla— 
sebottich gründlich ausgewaschene Faser. 
In der weiteren Aufbereitung wird dann der 
Faser wiederholt Gelegenheit geboten, evt. 
anhaftende Laugenreste abzustoßen. Nichts- 
destoweniger ist es zu empfehlen, vor Zu- 
teilung in den Holländer den gepumpten 
Stoff eine Entwässerungsmaschine passieren 


Gautsche einer Auspressung zu 


die Faser in der 
unterwer— 
fen. An Stelle einer Entwässerungsmaschine 
dürfte heute ein Wolf-Zellenfilter weit bes- 
sere Dienste leisten. Man könnte sich ein 
solches Zellenfilter über den einzelnen 
Bleichholländern und zwar auf Schienen 
jahrbar, von einem Ort zum andern versetz- 
bar, aufgestellt denken. Vielleicht könnten 
auch eine oder zwei Mosebach‘sche Schnek- 
kenpressen, die Entwässerung bis zu 45 bis 
50 % Trockengehalt gestatten, gute Dienste 
tun. Der Kraftverbrauch hierfür ist ein 
ganz minimaler. Trotz alledem haben prak- 
tische Versuche gezeigt, daß nachträglich 
wiederholt mit der Hand aussequetschter 
und abwechselnd mit Wasser ausgewasche— 
ner Stoff gegenüber solchem, der lediglich 
die Entwässerungsmaschine passiert hat, 
immer noch einen um etwa 10% geringeren 
Chlorkalkaufwand beanspruchte. Im übrigen 
verhalten sich die Zellstoffe bei ihrer Ent— 
wässerung recht verschieden. Ein von Natur 
langer und röscher Stoff wird die Laugen- 
reste besser abgeben als ein weit herunter- 
gekochter oder gar überkochter, chemisch 
mehr angegriffener Zellstoff. Ein weiterer 
Umstand, der für die Bleichfähigkeit, bzw. 
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Erreichung der dauernden Weiße eines Stof- 
fes von großem Nachteil sein kann, ist das 
nachträgliche Verfärben der Fasern durch die 
an denselben oft unnötig lange Zeit anhaf— 
tende Ablauge. Eine möglichst rasche Tren- 
nung der ausgeblasenen Lauge vom Stoii 
ist daher unbedingt notwendig, will man 
nicht einen auf gute Bleichbarkeit gekochten 
Stoff im letzten Augenblick noch verderben. 
ln diesem Zusammenhang sei erwähnt, daß 
die erste Nachbehandlung des fertig gekoch- 
ten Stoffes im Kocher oder Ausblasebottich, 
der Waschprozeß, vorteilhaft mit warmem 
oder heißem Wasser zu geschehen hat. Bei 


Abb. 1. 


Behandlung mit kaltem Wasser können zu 
leicht durch die plötzliche Abschreckung 
Harz- und Fettausscheidungen auf die Faser 
eintreten, die den Waschprozeß dann ver- 
zögern. Diese feinen und feinsten Harz- 
Auf- und Zwischenlagerungen machen sich 
später beim Erwärmen im Bleichholländer 
unangenehm bemerkbar, indem sie in eine 
schmierige Form übergehen und beim Aus- 
waschen des Stoffes nach vollzogene 
Bleiche durch das kalte Waschwasser wiede— 
rum abgeschreckt und auf die Holländer- 
trogwände niedergeschlagen werden, von 
wo sie durch den umlaufenden Stoff abgeric- 
ben werden und dann den Stoff in Gestalt 
von mehr oder weniger großen schwarz- 
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grünen Klumpen, die an verbrauchtes kon— 
sistentes Fett erinnern, verunreinigen. 
Unter Beachtung eben genannter Vor- 
sichtsmaßregeln kann, wenn die Chlorkalk- 
lösung den Anforderungen entspricht, d. h. 
genügend klar ist und eine befriedigende 
Stärke hat (5° B2), nur ein reiner, dauernd 
weißer Stoff entstehen. Chlorkalklösungen, 
die aus einer Ware hergestellt sind, die beim 
Auflösen langsames Dekantier- und Klärver- 
mögen besitzt (eine besonders im Winter 
bei kaltem Fabrikationswasser in die Augen 
fallende Erscheinung), und die oft eine 


gewisse Trübe und Undurchsichtigkeit zei- 
gen, verursachen durch diese feinsten Kalk- 
schlammpartikelchen abnorm hohen Chlor- 
verbrauch beim Bleichen, wenn sie nicht 
überhaupt das Bleichen unmöglich machen, 
was in krassen Fällen eintreten kann. 


Die folgenden Ausführungen gründen 
sich nun auf Beobachtungen und Erfahrun- 
gen, die an einem Großbleichholländer beim 
Bleichen von Sulfitzellstoff gewonnen wor- 
den sind. Es handelt sich in diesen: Falle 
um einen offenen Holländer von etwa 100 
ebm Nettoinhalt mit 2 Trogkanälen und 
zeußerhalb des Holländers liegender Pro- 
peller- Pumpe (System A. S. Thunes Meka— 
niska Verkstad, Oslo) mit Saugrohr und 
Druckstutzen (Abb. 1). Der Holländer ist 
mit glasierten Platten ausgemauert und be- 
sitzt quer über beide Trogkanäle liegend 
Dampizuleitungsrohre, von denen wieder 
eine größere Anzahl kupferner Rohre von 
einer der Niveaudifferenz des Stoffes in den 
beiden Trogkanälen entsprechenden Länge 
ausgehen (teilweise sichtbar in Abb. 2). 
Die Bleicherei besitzt einen eigenen Dampf- 
speicher (Ruths), mit dessen Hlilfe in der 
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warınen Jahreszeit die Anwärmung von 
etwa 7500—8000 kg Stoff in der kurzen Zeit 
von etwa 20 Minuten auf etwa 38° Cels. 
erfolgt. Im Winter ist die doppelte Zeit 
hierfür notwendig (Entladung des Dampf- 
speichers von 2 Atm. an). Die kurze Zeit 
für die Erwärmung solch großer Stofimen- 
gen ist nur in Verbindung mit dem Dampf- 
speicher möglich, denn bei direkter Ent- 
nahnıe im Kesselhaus entstünden Spitzenbe- 
lastungen, denen auch der beste Kessel niclit 
gewachsen ist, zumal wenn in einer Zell- 
stoffabrik die gleichzeitige Dampfentnahme 
zum Ankcchen eines Kochers notwendig 
werden kann. Für das Auswaschen des Stoffes 
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nach vollendeter Bleiche sind keine Wasch- 
vorrichtungen (Waschtrommeln) am Hollän- 
der vorgesehen, sondern dieser Prozeß ge- 
schieht in einem besonderen Waschholländer. 
Auch hier dürfte an Stelle des letzteren ein 
Wolf-Zellenfilter sehr schätzbare Dienste 
leisten können, und man kann bereits so 
weit gehen, daran zu denken, daß man durch 
ein solches Zellenfilter die gesamte Naß- 
partie einer Zellstofftrockenmaschine erset- 
zen könnte; denn cs besteht die Möglichkeit 
den Faserfilz mit einem Trockengehalt (45 
bis 50%), wie ihn sonst nur eine Hoch- 
druckpresse zu erzielen vermag, auf die 
Ircckenpartie gelangen zu lassen. An dem 
betr. Großbleichholländer hat man aus 2 
Gründen die Waschvorrichtung weggelas— 
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sen. Zum ersten würde an einem solch gro- 
Ben Bleichholländer die hiefür nötige Appa- 
ratur zu große Dimensionen annehmen und 
dann hat man schon aus Reinlichkeitsgrün- 
den den Waschprozeß nicht iu den Hollän- 
der verlegen wollen, denn die Seitenwände 
der Waschtrommeln sind die Hauptträger 
der oben erwähnten Harzanhäufungen. 
Nach Inbetriebnahme der Anlage war es 
interessant, festzustellen, mit welcher höchst 
möglichen Konzentration der Holländer im 
Betrieb gehalten werden kann, ohne irgend- 
wie in toten Ecken Stoffablagerungen nicht 
durchgebleichten Stoffes zu verursachen. Es 
hat sich gezeigt, daß eine Stoffkon zentration 
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von 8% das Maximum des Zulässigen war, 
während mit 7,5 % anstandslos gearbeitet 
werden konnte. In obenstehendem Schaubild 
ist der Verlauf der Temperatur-, Kraftbe- 
darf- und Stoffgeschwindigkeitskurven sowie 
des Druckabfalls im Dampfspeicher vom 
Augenblick der Fertigfüllung des Holländers 
(zeitlich zusammenſallend mit dem Bea inn 
des Erwärmens) bis zur Fertigbleiche des 
Stoffes wiedergegeben. Eine ganze Anzahl 
Holländerfüllungen wurde auf genau die— 
selbe Weise verfolgt und die dabei erhalte- 
nen Daten deckten sich abgeschen von ge- 
ringen Abweichungen stets miteinander. Eine 
sämtliche Diagramme kennzeichnende Er— 
scheinung ist der Augenblick einer plötzli- 
chen Zunahme der Stoff geschwindigkeit und 
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proportional hierzu des Kraitverbrauchs, 
was aus dem Verlauf der Kurven deutlich 
hervorgeht. Diese eigenartige Erscheinung, 
für die man kaum eine Erklärung finden 
dürfte, bleibt in keinem Fall aus, tritt aber 
je nach vorhandenen Vorbedingungen, frü- 
her oder später ein. Sie tut, abgesehen von 
größerem Kraftverbrauch, eigentlich nichts 
zur Sache, könnte aber vielleicht durch den 
rascheren Stoffumlauf eine gründlichere Ent- 
lüftung zur Folge haben, was nacli Schwalbe 
und Wenzl nur vorteilhaft auf das Bleich- 
resultat einwirken kann. Vielleicht fällt der 
Augenblick der plötzlichen Aenderung ini 
Kurvenverlauf mit dem Zeitpunkt zusammen, 
an dem durch den langsam fortschreitenden 
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Bleichprozeß der chemische Angriff auf die 
Faser bzw. die Inkrusten so weit durchge- 
führt ist, daß sich dies im Stoff in Gestalt 
seines möglicherweise veränderten Beweg- 
lichkeits- oder Viskositätsgrades äußert und 
dieser gewissermaßen weniger träge Cha- 
rakter des Stoffes sich dem Fortbewegungs- 
organ, dem Propeller in der Pumpe, mitteilt. 

Ob nach dieser Richtung hin an anderen 
Stellen schon ähnliche Beobachtungen, z.B. 
an den bekannten Bellmer-Propeller-Hollän- 
dern gemacht worden sind, entzieht sich 
meiner Kenntnis und es wäre ein Weiterfor- 
schen recht interessant, vor allem, ob es eine 
allgemein auftretende Erscheinung ist, oder 
ob sie nur für diesen speziellen Fall gilt. 

S. 


— u en > SS ee rn —— 


Versuchsergebnisse von Sandfängern in der Zellstoffindustrie. 
Von Ingenieur A. Gerhards, Bad Warmbrunn. 


Ein guter Sandfang ist der beste Vor- 
sortierer, durch den man an Anschaffungs- 
kosten und Kraft sparen kann. Vorstehender 
Leitsatz stützt sich auf ausgedehnte Versuche, 
die ich in Zellstoffabriken an den verschie- 
densten Sandfängen vorgenommen habe. 


Fangbretter- 


Versuch 
Stellung N 


Sandfang 2 


| 1 63,50 
. ey 2 56,00 
| 3 41,75 
| 
22 | 
* 1. 
l 64,00 
2 2 32,50 
3 | 3,0 


Daß der Sandfang im allgemeinen keine 
wesentliche Beachtung findet oder nur in 
seltenen Fällen, veranlaßt mich, einige lehr- 
reiche Statistiken zu veröffentlichen. Betrach- 
tet seien hier 2 Sandfänge, davon einer mit 
geradem Stofflauf, Abb. 1, und einer mit 
zurückgeleitetem Stofflauf, Abb. 2. 


% Sand 
i. Mittel 


/ Sand 
i. Stoff 


g Sand 
i. L. 


g Knoten 
i./L. 


37.75 25.75 10.50 27.80 
37.50 18.50 17.00 45.35 41,52 
26,25 15.50 13.50 51.40 
22,13 
25.00 
32.20 30,75 
35.15 
49.00 15.00 22.50 45,95 
32,50 = 11,00 33,85 38,00 
39,50 — 13,50 34,20 


Die Angaben: g Rückstand i./L., g Stoff i./L., g Sand i./L. wurden wie folgt gewonnen: Nach 
14tägiger Arbeitszeit wurde der Stoffzufluß abgestellt und dann aus dem zwischen den Fangbrettern ver- 
bleibenden Stoffwassergemisch nach Aufrühren der abgesetzten Unreinheiten je 1 Liter genommen und der 
Stoff, Knoten und Sand darin festgestellt. Die Zahlen der Tabelle sind also Vergleichszahlen. 


Auf die Stellung der Fangbretter ist ganz 
besonders zu achten, denn wie die Tabellen 
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zeigen, ist die Absonderung des Sandes und 
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der Knoten abhängig von der Fangbretter- > 
stellung. 

Vergleicht man nun die Versuchsergeb- N= 
nisse (die Feststellungen wurden EN 


SH IIND 
u HEY 
alle 14 Tage gemacht), so sieht man, BG 


Sandfänge mit senkrecht stehenden Fang- | 


brettern die bestwirkenden sind. 9 Abb. 4. 


| ' g Stoff | g Asche % Asche % Asche 


Sandfang | Fangbretter-Stellung Stelle 
| i. I. i L iL. i. Mittel 
— a 83,00 57.25 00.00 | 
| | | | | | vb 88,50 | 60,65 75.30 71.18 
| 125.75 | 56,90 69,25 
o 2 78.30 48. 00 04.36 
Abb. 3 | | | | | b 80,15 41.20 51,43 53.11 
c 82.50 38.40 40.54 
— > a 72.00 | 28.80 40.00 
| | | | | | | b N6,10 42,30 45,00 40.11 
c 78,30 39,40 50,32 
47580 53.70 137.80 
b 60,00 36.00 00.00 
— c 76,25 49,00 64,00 74,76 
LITI TIl . es a oso 
è 96,50 39.59 40,90 
1 173.25 55.75 70.10 
a 78.25 50.70 72.45 
b 61.00 37.00 44.20 
Abb. 4 5 e 1418.50 21.10 43,50 54,92 
| | | d | 3730 18.40 49.32 
| e 80.00 38.00 47.50 
| í 77.75 50,32 72,50 
a 49,10 23.90 48,70 
| © b 71.00 43,40 61,15 
= c 36,35 20.40 56.10 53,91 
| | | d 50,75 23,33 40,00 


| e 48,00 22,50 46,91 
í 65,50 42,30 64,58 


SE . ————— —— ——— . — 
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Weitere Ergebnisse zeigt die vorstehende 600 mm, Breite 1500 min, Fangbretterhöhe 
Aufstellung, nämlich die Absonderung an 250 mm, Abstand derselben 300 mm und 
Sand und Knoten in Sandfängen nach Abb.3 nutzbare Sandfanghöhe 75 mm beim Aus- 
und 4, deren Rückstände an den mit Buch- lauf, bei einer Stoffgeschwindigkeit von 0,15 
staben gezeichneten Stellen entnommen bis 0,20 m/sek. und einer Verdünnung von 
wurden. | 1 : 300—400. 

Bei den Ergebnissen ist zu beachten, daß Die Leistungsfähigkeit eines Sandfanges 
die Versuche an Sandfängen mit ansteigendem war bei: 


15 . 0,075 = 0,1125 qm nutzbarer Sand- 


er Breite. Steffhöhe fangfläche, 
015 3600 . 24 — 15120 m Weg 
en in 24 Stunden, 
| — Leistung — 15120 . 0,1125 - 1700 cbm, 
Abb. 5. bei einer 350fachen Verdünnung = 
4860 kg Stoff. 


Boden ausgeführt wurden. (Zum Vergleich 
sei mitgeteilt, daß die Rückstände bei Sand- 
fängen mit horizontalen Boden um etwa 20% 
geringer waren.) Die Steigung beträgt etwa 
10 mm pro I m Sandfanglänge in der Rich- 

tung des Stofflaufes, wie Abb. 5 darstellt. 
Die Abmessungen waren: Sandfanghöhe 
— . —— 


Tori-Kusa-Papier. 
Von General-Superintendent Theod. Reifegerste, Tokyo, Japan. 


Dieses Papier ist im Grunde genommen man hiernach ebenfalls Rice Paper. D:e An- 
nicht als solches anzusprechen, weil es keine nahme, daß das Rice Paper seinen Namen 
Verfilzung von Fasern darstellt, sondern aus daher erhielt, daß man zur Herstellung Zell- 
dem Mark einer Strauchart, Fatsiapapy- stoff aus Reisstroh verwendete, ist irrig, weil 
rifera, geschnitten wird. Das Pro- die Bezeichnung Rice-Paper länger besteht 
dukt ist allerdings dem Papier nicht nur sehr als Zellstoff aus Reisstroh bekannt ist. 
ahnlich, sondern hat auch vielfach denselben Das Mark zur Herstellung des Tori-Kusa- 
Verwendungszweck; jedoch läßt sich das Papieres wird aus dem Gokaka-Strauch, wei- 
Mark als Papierrohstoff in dem bekannten cher in Formosa unkultiviert wächst und 
Sinne nicht verwenden. Besondere Bedeu- dort TorigusaGras oder auch Hanakusa- 
tung hat das Tori-Kusa-Papier dadurch er- Gras genannt wird, gewonnen; in Südchina, 

halten, daß es dem eigentlichen. Zigaret- wo der Strauch ebenfalls sehr gut gedeiht, 
tenp.apier im internationalen Handel den heißt er Tsuzeiboku und in Japan Kamiyat- 
Namen gab; denn allgemein kommt Zigaret- suda. In neuerer Zeit wird der Strauch auch 
tenpapier mit der englischen Bezeichnung künstlich gezogen; er wächst sehr schnell 
Rice-Paper (Reispapier) in den Handel. und schon vom dritten Jahre an kann man 


Faßt man die Ergebnisse zusammen, 80 
ergibt sich für den Fachmann ein wichtiges 
und interessantes Bild, welches zeigt, wie die 
Absonderung des Sandes und der Knoten 
bei den verschiedensten Fangbretterstellungen 
vor sich geht. I 


Nun ist zwar zwischen Tori-Kusa-Papier und ihn 5—6 Jahre nacheinander beschneiden.. 


Rice-Paper kein anderer Zusammenhang, als Im Winter wird der Stamm abgeschnitten 
daß Tori-Kusa-Papier in früheren Jahren von und das Mark mit einem geeigneten -Stößei 
den Chinesen und Formosanern zum Einhül- herausgestoßen. Dieses Mark ist der fertige 
len einer Tabakart zu Rauchzwecken benützt Rohstoff, welcher je nach Alter und Boden- 
wurde und dieses Papier das Aussehen hat, beschaffenheit verschieden ist, und zwar von 


als wäre es aus Reisbrei erzeugt. Tori-Kusa- reinweiß bis gelblich, hart oder weich, dicker 


Papier wurde von Südchina und Formosa oder dünner. Größere Formate kann mai 
nach England eingeführt, wo es infolge der nur aus dem weichen Material erhalten; das 
beschriebenen Aehnlichkeit mit Reis und dem größte Format ist etwa 5 Shaku (etwa 1½ m) 
gesehenen Verwendungszweck kurzerhand als lang und ungefähr 1,2 Shaku (etwa 0,36 m) 
„Rice-Paper“ getauft wurde Das spätere breit. Zur Herstellung dieses großen Blattes 
Papiererzeugnis aus Lumpen, welches man gehört eine langjährige Uebung und große 
ebenfalls zu Rauchzwecken benützte, nannte Geschicklichkeit, weil das Papier lediglich mit 


360 


Hilfe eines geeigneten Tisches und Messers 
aus dem Mark geschnitten wird. 

Das erhaltene Blatt wird vielfach als 
Briefpapier und zu Visitenkarten benutzt, aber 
häufig wird es auch bemalt und so als Bild 
oder Ansichtskarte verwendet; auch werden 
künstliche Blumen daraus verfertigt. Die ent- 
stehenden Abfälle werden zu Fäden geschnit- 
ten und zu Sargdekorationen benützt, welche 
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sehr gut bezahlt werden und nur für die 
besseren Stände erschwinglich sind. Da alle 
Atbeiten, welche mit der Herstellung von 
Tori-Kusa-Papier zusammenhängen, sich sehr 
gut für Heimarbeiten eignen, so wird in For- 
mosa die Pflanzung des Torigusa-Grases be- 
hördlicherseits sehr unterstützt, zumal das 
Mark auch noch viele andere Verwendungs- 
möglichkeiten hat. 


N ET En 


Papierlied. 


(Melodie: „Bemooster Bursche“.) 


bt 


. Was ist wohl im Leben gar wichtig allhier? 
Papier! 
Was schärft uns die Klingen zum Geistes- 
Papier! turnier? 
Von der Wiege zum Grabe, von der Firn 

bis zum Belt 

Und drüber hinaus in der ganzen Welt 
:/ Ist ganz unentbehrlich Papier! /: 


2. Geburtsschein und Taufschein gefertigt sind 
Aus Papier! 
A B C in der Fibel dann liest jedes Kind 
Auf Papier! 
Recht, Gesetz, Wissen, Kunst, Religion und 

Manier, 

Die Würde des Menschen, des Geistes Zier 
/ Erhält und verbreitet Papier! /: 

3. Das Zeugnis der Schule geschrieben wird 
Auf Papier, 


Zum Liebesbrief für den ersten Flirt 
Dient Papier, 
Und schlägst du feucht-fröhlich Skandal 
noch spat, 

Dann gibt's hinterher ein Strafmandat 
:/ Auf einem Bogen Papier! /: 

4.Und kommt dann einmal der Sturm und 
Zur Ruh, [der Drang 
Und schließt man die Augen zum letzten 
Dir zu: [Gang 
Dein letzter Wille im Testament, 
Er wird geehrt, manchem Enkel brennt 
:/ Die Trän’ des Gedenkens mit dir, 
Liest er manch vergilbtes Papier! /: 


Verfasser Dr. Albrecht Hülbrock, 
Frankfurt a. Main, Schwindstraße 4. 


(Aus „Organisation und Preisgestaltung auf dem 
deutschen Papiermarkt unter besonderer Berücksich- 
tigung der Gegenwart“.) 


Auslands-Rundschau. 


Schweden. 

Die Firma A.-B. Scharins Soner, Umea, plant 
die Errichtung einer großen neuen Zel- 
lulosefabrik für eine Jahresproduktion 
von 50 000 60 000 tons am Umefluß, un- 
mittelbar unterhalb von Umea. Kr. 


Frankreich. 


Nach einem Bericht des „Manchester 
Guardian“ soll die Kunstseidenpro- 
duktion in Frankreich im vergange- 
nen Jahre (1925) 6 500 000 kg erreicht und 
somit die Produktion von 1924 um 25% 
überstiegen haben. Es sei nicht unwahr- 
scheinlich, daß sich diese Mengen in 2—3 
Jahren verdoppeln, nachdem verschiedene 
neue Fabriken errichtet worden sind, wovon 
einige, vor allem die Kunstseidenfabrik Cour- 
tauld in Calais, durch ausländisches Kapital 
unterstützt worden sind. Die zurzeit be— 
stehenden Fabriken sollen für ½ Jahr mit 
Aufträgen versehen sein. Kr. 


Finnland. 


Vorschlag eines neuen Zolltarifs. 


Magister Verner Lindgren, der Leiter 
des statistischen Kontors bei der finnischen 
Oberzolldirektion, hat einen Vorschlag für 
einen neuen Zolltarif ausgearbeitet, über den 
er in der Papers- och Trävarutidskrift för 
Finland referiert. Von dem Aufsatz ist be- 
sonders der Abschnitt über die geplanten 
Exportzölle interessant. Der Verfasser schreibt 
darüber etwa folgendes:. . . In der letzten 
Zeit ist besonders von industrieller Seite 
dahin gewirkt worden, die Exportzölle zu 
erhöhen, weniger aus staatsfinanziellen Grün- 
den als vielmehr, um die einheimische Indu- 
strie gegen die Konkurrenz der ausländischen 
Aufkäufer zu schützen. So hat man neue 
oder erhöhte Zölle verlangt für Sägholz, 
Furnierholz, Fichtenholz für Holzschleife- 
reien und Zellstoffabriken, Aspenholz für die 
Zündholzindustrie, Lumpen für die Papier- 
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industrie. Die Holzschlifi- und Zellstoffindu- 
strie hat in neuerer Zeit beim Fichtenholz- 
kauf Konkurrenten nicht nur aus den benach- 

barten Ländern bekommen, sondern auch aus 
Mittel- und Südeuropa, ja sogar Amerika hat 
angefangen, als Käufer für Papierholz aufzu- 
treten. 


Solange jedoch die durch die ausländische 
Konkurrenz gesteigerte Nachfrage sich in 
normalen Grenzen hält und mit der Roh- 
warenproduktion bzw. dem Rohstoffzuwachs 
im richtigen Verhältnis steht, liegt kein Grund 
vor, von Staats wegen einzugreifen und eine 
Veredelungsindustrie zu begünstigen, weil 
leicht eine mangelhafte Ausnutzung vorhande- 
ner Rohstoffvorräte die Folge sein könnte. 
Eine Belastung durch einen Exportzoll kann 
deshalb für Waren, wie z. B. Lumpen, nicht 
in Frage kommen. 


Von ganz anderer und allgemeinerer Be- 
deutung ist der Export, der an den Kapital- 
reserven des Landes zehrt. Das ist nach Auf- 
fassung der Industrie der Fall mit gewissen 
Sorten Holzwaren. So hat man in letzter Zeit 
geltend gemacht, daß der Verbrauch an Pa- 
pier- und Zündholz-Holz nunmehr so groß 
geworden ist, daß er über den jährlichen 
Nachwuchs zu steigen droht. Der Verbrauch 
müsse also eingeschränkt werden und das 
könne nur durch einen merkbaren Zoll auf 
die Exportwaren erreicht werden. Eine Be- 
schneidung des Exportes dürfte jedoch kaum 
von größerer Bedeutung sein, dazu ist er 
schon zu klein geworden. Stark hemmende 
Exportzölle werden also in dem neuen Zoll- 
tarif nicht vorgeschlagen. Dagegen scheint 
ein Schutz der Exportindustrien ungefähr 
entsprechend dem (gegenüber den konkurrie- 
renden Ländern) hohen Zinsfuß angebracht. 
Ein solcher Schutz kommt für eine Reihe 
von Holzrohwaren in Frage, z. B. Stamm- 
holz, Papierholz, Aspen- und Birkenholz. 
Die Mehrkosten an Zirfsen gegenüber anderen 
Ländern lassen sich auf etwa 4% vom Pro- 
duktionswert berechnen. Da dieser Produk- 
tionswert nach den Industriestatistiken im 
Jahre 1924 pro cbm Holz etwa ausmachte: 
für Sägewaren etwa 170 finn. M., für Holz- 
schliff etwa 250 finn. M., für Zellstoff etwa 
300 finn. M., so soll der neue Exportzoll etwa 
betragen: für Stammholz etwa 7 finn. M., 
für Papierholz etwa 10—12 finn. M. Die 
vorgeschlagenen Zölle machen nach den 
Mittelexportwerten von 1924 in Prozenten 
etwa 7% für Papierholz, 5% für Stammholz 
aus, Ms. ` 


Großbritannien, 

Ein- und Ausfuhr von Papier im Jahre 1925. 

In Großbritannien wurden im Jahre 1925 
insgesamt 14 659 488 cwts (1 cwt — 50,8 kg) 
im Werte von 15 085 314 K Papier aller 
Art eingeführt gegen 14 047 774 cwts bzw. 
14424018 £ im Jahre 1924. Die Aus- 
fuhr betrug dagegen 5 005 854 cwts oder 
9832025 £ im Jahre 1925 und 4757 354 
cwts oder 9229550 £ im vorhergehenden 
Jahre. An Rohstoffen zur Papier- 
bereitung wurden 1925 1499684 tons 
im Werte von 11109452 £ nach Großbri- 
tannien gebracht gegen 1 492 988 tons oder 
11 563 477 £ ım Jahre 1924. B. 


| Kanada. 


In der Nähe von Kapuskasing, On- 
tario, wird in den nächsten Jahren eine große 
Zeitungsdruckpapierfabrik gebaut. Dieses 
neue Unternehmen umfaßt die Errichtung 
einer besonderen, 50 Meilen langen Eisen- 
bahn und einer Kraftstation von 50000 PS 
und soll 12—15 Millionen Doll. kosten. Die 
Unternehmer sind die Kimberliey- 
Clark Company in den Vereinigten 
Staaten. S. 


Ende Januar fand in Montreal die 
Jahresversammlung des kanadi- 
schen Papiermachervereins statt. 
Der seitherige Vorsitzende gab in seiner 
Rede eine Uebersicht über die Entwicklung 
der kanadischen Papierindustrie im verflosse- 
nen Jahr. Er hat die bestimmte Hoffnung, 
daß Kanada in diesem Jahr endgültig der 
größte Zeitungsdruckpapierproduzent werde. 
Dann erwähnte er den außerordentlichen 
Aufschwung der Zellstoffindustrie, die im 
Zusammenhang mit der Kunstseidefabrikation 
steht. Kanada liefert bereits die Hälfte von 
allem Zellstoff für die Kunstseidefabrikation. 
Ferner wird gegenwärtig die fabrikmäßige 
Herstellung von Kunstwolle aus Sulfitzellstoff 
ernsthaft in Erwägung gezogen. Es ist also 
damit zu rechnen, daß Zellstoff in Zukunft 
eine bedeutende Rolle als Rohmaterial für 
schöne und billige Gewebe spielen wird. 
Zur Frage der Erhaltung des Papierholzes in 
Kanada sagte er, daß er den Widerstand der 
Vereinigten Staaten nicht verstehen könne, 
da die Lage derjenigen, welche Papiererzeug- 
nisse herstellen, sehr schwierig werden 
würde, wenn nicht sofort die noch stehenden 
Wälder geschützt werden. In diesem Zusam- 
menhang erinnerte er daran, daß kanadisches 
Papier als Rohstoff für viele amerikanischen 
Fabrikanten in Frage komme. 
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Ein wichtiges Ereignis des Jahres war 
die Errichtung eines Lehrstuhls für indu- 
strielle und Cellulose-Chemie an der McGill 
Universität. 

Zum Schluß wurde noch der starken Ent- 
wicklung der kanadischen Papierindustrie 
Erwähnung getan. Die Papiererzeugung hat 
in den letzten Jahren um 58%, die Holz- 
masseerzeugung um 44 % zugenommen, der 
Verbrauch an Papierholz im gleichen Zeit- 
raum dagegen nur um 37%. Nach Angabe 
des Vorstands dürfte gegen Ende des Jalıres 
das in der Papierindustrie angelegte Kapital 
auf eine halbe Billion Doll. gestiegen sein, 
wobei allerdings zu beachten ist, daß nach 
amerikanischem Sprachgebrauch eine Billion 
gleich einer Milliarde ist. 

Aus den Abteilungsberichten entnehmen 
wir noch folgendes: 

Zeitungsdruckpapier. Diese In- 
dustrie konnte im vergangenen Jahr unter 
eünstigeren Bedingungen als im Vorjahr 
arbeiten, die Produktion in Kanada betrug 
1 522 200 tons. Zu Anfang des Jahres 1925 
betrug die Leistungsfähigkeit der kanadischen 
Fabriken 5130 tons und im Anfang dieses 
Jahres 5700 tons im Tag. Auch der Export 
nach den Vereinigten Staaten hat gegen das 
Vorjahr um 128 000 tons zugenommen. Ver- 
mehrte Lieferungen gingen außerdem nach 
England und Südamerika. Auch Australien 
ist durch den neuen Vertrag als Absatz- 
gebiet gewonnen worden. 


Die Produktion der Pappenfabri- 
ken (104 533 tons) ist nur wenig gegen- 
über dem Vorjahr gestiegen, während der 
Export (13 282 tons) etwas zurückgegan- 
gen ist. i l 

Im Bericht über Buch-und Schreib- 
papiere heißt es, daß das Geschäft sich 
nur wenig belebt habe. Die erzielten Preise 
seien zu nieder. 

Einen bemerkenswerten Aufschwung hat 
die Zellstoffindustrie genommen. 
Es wurden im Jahr 1925 nach den Ver- 
einigten Staaten 390 741 tons (Zunahme 12% ) 
und nach anderen Ländern 58907 tons 
Sulfitzellstoff ausgeführt. Die Marktlage wird 
im verflossenen Jahr als sehr günstig be- 
zeichnet und auch die Aussichten für das 
laufende Jahr lassen das Beste hoffen. 

Holzschliff. Die Lagervorräte wa- 
ren zu Anfang dieses Jahres viel kleiner als 
vor einem Jahr. Die Verladungen betrugen 
insgesamt 300 205 tons (253699 tons in 
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1924). Der Export nach den Vereinigten 
Staaten und Frankreich hat zugenommen. 


Die Geschäftslage für Kraftzellstoff 
war in der ersten Hälfte des Jahres weniger 
günstig, so daß die Fabriken ihre Produk- 
tion einschränken mußten. Die Nachfrage 
steigerte sich jedoch gegen Ende des Jahres 
und es wurden dann auch bessere Preise er- 
zielt. Die Ausfuhr (fast ausschließlich nach 
den Vereinigten Staaten) belief sich auf 
137 750 tons Sulfatzellstoff. Die kanadischen 
Fabriken hatten in den Vereinigten Staaten 
mit einer stärkeren Konkurrenz der europäi- 
schen Erzeuger zu kämpfen. | 8. 


Japan. 

In neuerer Zeit arbeitet man wieder eifrig 
daran, sich das nötige Harz für die 
Papierindustrie und auch Terpentinöl 
selbst herzustellen. Die Versuchsstation auf 
dem Akita-Forstamt produzierte zur Probe 
ungefähr 30 Kan Harz aus Schwarzkiefer, 
und es soll damit ein gutes Ergebnis erzielt 
worden sein. In Nordjapan bei Ataka hat 
man schon vor längerer Zeit. eine besondere 
Kiefersorte, die sogenannte Seeküste-Kiefer, 
angepflanzt, welche man aus Frankreich 
bezog, und die sich besonders gut für die 
Harzgewinnung eignen soll. f 

Die Sachalin A.-G., das größte Un— 
ternehmen auf der Insel Sachalin, hatte in 
dem zweiten Halbjahr einen Reingewinn von 
1 091 535 Ven, der Vortrag vom letzten Se- 
mester betrug 297 732 Yen, so daß 1 389 267 
Yen zur Verfügung standen. Es wurden 
933 000 Yen zur Verteilung einer Dividende 
von 12% verwendet und 317267 Yen vor- 
getragen, den Rest beanspruchte der gesetz- 
liche Reservefonds und Belohnungen. Die 
Verwaltung der noch sehr jungen Firma ist 
sehr rührig, und da in Sachalin, außer den 
ım Bau befindlichen Neuanlagen, für weitere 
Ausdehnung keine Gelegenheit ist, weil der 
Holzbestand für solche nicht ausreichen 
würde, so erhöhte die Gesellschaft ihr Ak- 
tienkapital durch Neuausgabe von Aktien um 
15 617 500 Ven, womit sie die Kiushu Pa- 
pierfabriks- A.-G. in Kiushu mit einem 
Aktienkapital von 10 Millionen Ven, die 
Chur Papierfabriks- A.-G. in Honto 
mit einem Aktienkapital von 5 Millionen Yen 
und de Nakanoshima Papier- 
fabriks- A.-G. mit einem Aktienkapital 
von 3 Millionen Ven erwarb. Hiermit 
wird das Aktienkapital der Sachalin A.G. 
33 617 500 Yen betragen. R. 


— . — 
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Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Sebnitz Aktiengesellschaft.e 1925. 

Im Berichtsiahre 1925 waren wir gut beschäftigt, 
aber im August setzte infolge der Ankündigung einer 
allgemeinen Preissenkung für den Oktober plötzlich 
eine Nachfragestockunk ein, die sich gegen Ende des 
Jahres zur fast vollständigen Lahmlegung des Ge- 
schäftes steigerte, als im Dezember die Regierung 
erklärte, der Preisabbau solle durch scharfe Maß- 
rekeln erzwungen werden. 

Kanada und die nordischen Länder sind im Au— 
gust durch erhebliche Preisermäßigungen der be- 
fürchteten. vermeintlich amtlich angekündigten Preis- 
unterbietung zu vorgekommen und haben fast das 
ganze Auslandsgeschäft für das Jahr 1926 an sich 
xerissen, während die deutsche Papierindustrie ohne 
Aufträge dasteht. 

Irgendwelche nennenswerte Senkung der Her- 
stellungskosten ist bis jetzt nicht eingetreten. Ohne 
sehr erhebliche Senkung der öffentlichen Lasten. 
Steuern, Frachten und Arbeitslöline ist sie auch nicht 
möglich., denn selbst in technisch sehr hochstehenden 
Fabriken, wozu auch die unsrige gehört, ist die 
Gewinnspanne fast lächerlich gering. 

Einschließlich des Gewinnvortrages von R.-M. 
6884 aus dem Vorjahre beträgt der zur Verfügung 
stehende Reingewinn R.-M. 337 375. Wir schlagen 
vor, eine Dividende von 14 v.H. = R.-M. 322 000 
zu verteilen und den Rest von R.-M. 15 375 auf neue 
Rechnung vorzutragen. f | 


Vereinigte Holzstofi- und Papierfabriken Akt.-Ges., 
Niederschlema. 1925. 

Das Geschäftsjahr 1925 war in den ersten sieben 
Monaten befriedigend. Im August setzte aber 
iur uns die allgemeine Geschäftsflaue ein, so dab 
wir teilweise den Betrieb einschränken mußten. Trotz- 
dem konnten wir die Gesamterzeugung gegenüber 
dem Vorjahre erhöhen. Die Wasserschleifereien haben 
im großen und ganzen normal gearbeitet. Die hohen 
öffentlichen Lasten wirken sich nach wie vor schr 
drückend aus. Ermäßigung der Umsatzsteuer kam 
in herabgesetzten Preisen zum Ausdruck. 

Im Leonhardtwerk haben wir eine Papiermaschine 
umgebaut und dafür einschließlich der erforderlichen 
Hilismaschinen und Gebäudeerweiterungen erhebliche 
Mittel aufgewendet. Auch im Stammwerk waren 
einige Investierungen erforderlich. 

Nach Abzug der Abschreibungen sowie nach Ab- 
setzung der vertragsmäßigen Gewinnanteile für den 
Aufsichtsrat und Vorstand verbleibt ein Reingewinn 
von R.-M. 277 528. dazu kommt der Vortrag aus dem 
Vorjahre mit R.-M. 11012 = zus. R.-M. 288 540, deren 
Verteilung wir im Einvernehmen mit dem Aufsichts- 
rat wie folgt vorschlagen: Zuweisung zur Haupt- 
rücklage R.-M. 35 000, Zuweisung zur Schuldnerrück- 
lage R.-M. 40 000. 5% Dividende R.-M. 200 000, Vor- 
trag auf neue Rechnung R.-M. 13 540. 


Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke 
Scholwin bei Stettin. 
Neuanlagen fertiggestellt, die voll beschäftigt sind. 
Die Produktion ist etwa um 60% gesteigert worden. 
Das Exportgeschäft. namentlich in Zellst sifen, wird 
als gut bezeichnet. Was die Dividende anbelangt. so 
dürite der Satz von 10% erreicht werden. - Auf An- 
irage bei der Firma wurde uns mitgeteilt. daß man 
noch nicht sagen könne, ob ein Satz von 10% er- 
reicht werde. Die Dividende dürfte aber jedenfalls 
höher sein als im letzten Jahre (i. V. 6%). 

Die Koholyt A.-G., Königsberger Zellstoffabriken. 
die hekanntlich seit Januar 1926 der englischen In- 


A.-G., 


auch. 


Die Gesellschaft hat erheblich: 


veresk-Paper-Gruppe gehört, schließt das am 30. Juni 
1925 zu Ende gegangene Geschäftsjahr mit R.-M. 
7.17 Mill. Bruttogewinn ab, dem R.-M. 3.90 Mill. 
Unkosten und R.-M. 535 466 Währungsverluste ge- 
genüberstehen. Abschreibungen auf Anlagen, Vorräte, 
Debitoren und Beteiligungen erfolgten mit einer 
Summe von R.-M. 1.77 Mill., davon laut Bilanz etwa 
R.-M. 000 000 auf Anlagen. Nach Rückstellungen ein— 
schließlich Aufwertungsverpflichtungen von k.-M. 
935 000 verbleibt ein Reingewinn von nur R.-M.' 
24 781 bei R.-M. 17,6 Mill. Kapital. In der Bilanz, die 
der öffentlichen Erläuterung durch einen Geschäfts- 
bericht entbehrt. sind die Anlagen trotz der Abschrei- 
bungen auf R.-M. 12,80 (10,50) Mill. gestiegen, haupt- 
sächlich durch Maschinenanschaffungen. Di: Vorräte 
sind auf R.-M. 11,30 (12,74) Mill, gesunken. Debitoren 
betragen R.-M. 9.62 (9,43) Mill., denen ein vorweg 
neugehildetes Delkredere von R.-M. 485 587 gegen- 
übersteht. Darlehen erscheinen mit R.-M. 5.16 (5.18) 
Mill. und Kreditoren R.-M. 7.27 (7,61) Mill, 


Muldentalwerke A.-G., Freiberg I. Sa. In dem 
Bericht über das Geschäftsjahr 1924/25 wird ausge- 
sprochen. daß das Gesamtergebnis der letzten Mo- 
nate die Gewißheit gebe, daß hei normaler Beschäf- 
tigung die Rentabilität des Unternehmens gesichert 
sein dürfte. Der Bericht stellt eine wesentliche Um— 
satzsteigerung im verflossenen Geschäftsjahr fest. 
Nach Abzug von 1.03 Millionen Betriebskosten und 
0,78 Millionen Handlungsunkosten ergibt sich ein 
Verlust von «A 98740, der aus dem Reservefonds“ 
(% 102431) gedeckt wird. Bei. einem Aktienkapital 
von 2 Mill. R.-M. beträgt die Bankschuld 2.29 Mill. 
R.-M.: die Gesamtverbindlichkeiten betragen rund 
3 Mill. R.-M.. welchen Vorräte. Debitoren. Effekten. 
Wechsel in Höhe von nur 1,45 Mill. gegenüberstehen. 


Wintersche Papierfabriken. Die Inhaber der Teil- 
schuldverschreibungen der 4 ½prozentigen zu 103% 
rückzahlbaren hypothekarisch gesicherten Anleihe der 
Winterschen Papierfabriken Aktiengesellschaft in Ham- 
burg. mit nom. 1 800 000 % vom Jahre 1903, auf- 
gewertet, jetzt nom. 164 774.25 Goldmark, werden zu 
einer am 9. April 1926. 10 Uhr vormittags, im Amts- 
gericht Buxtehude stattfindenden Versammlung einge— 
laden. Tagesordnung: Genehmigung der Uebernahme 
der persönlichen Schuld aus den Teilschuldverschrei- 
hungen durch den Erwerber der belasteten Grund- 
stücke, die Robert Weber A.-G., Drentwede, Bezirk 
Bremen. sowie Bestellung eines gemeinsamen Ver— 
treters im Konkurse der Winterschen Papierfabriken. 


Vereenigde Koninklyke Papierfabrieken der Firma 
Van Gelder Zonen, Amsterdam. Der Notiz über den 
Abschluß für das Jahr 1928 in Nr. 12, S. 333, tragen 
wir nach. daß der Bruttogewinn für 1925 fl. 3 968 479 
beträgt (i. V. 2 763 457). Hievon werden fl. 1 054 306 
für Abschreibungen verwendet, so daß ein Netto- 
gewinn von fl. 2885897 verbleibt (i. V. 1775 953). 
Davon werden fl. 288 580 = 10% der Reserve gut- 
geschrieben. Von dem Restbetrag erhalten die Vor- 
zugsaktien eine Dividende von 7,8%, die gewöhnlichen 
Aktien eine solche von 15%. — Der Bilanz per 
31. Dez. 1925 entnehmen wir: Aktiva. Gebäude, 
Maschinen, Wohnungen. Schiffe usw. fl. 8 002 000 
(8 142 700). Kasse und Effekt:n fl. 156 111 (217 069), 
Vorräte fl. 7 689 874 (6 187 252). Debitoren fl. 5 785 145 
(5 204 199). Passiva. Aktienkapital fl. 2 187 353 
(1 682 986). Reservefonds il. 1 530 246 (1 285 400). un- 
verteilter Gewinn fl. 23634. Gewinn fl. 2 885 897 
(1775 953). 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Papierfabrik Knoeckel, Schmidt & Co. in 
Schönthal (früher Philipp Knoeckel Söhne, gegründet 
1709) ist durch Kauf in den Besitz der benachbarten 
Feinpapierfabrik Hoffmann & Engelmann, Neustadt 
an der Haardt, übergegangen. 


Wiederinbetriebsetzung. Am 1. Mai 
d. J. soll die im Jahre 1924 stillgelegte Zagreber Pa- 
pierfabrik in Zagreb (Agram) in Jugoslavien mit einer 
vergrößerten Säckefabrik wieder in Betrieb kommen. 
Mit den Vorarbeiten für die Inbetriebsetzung und 
der technischen Leitung der Anlage ist der Betriebs- 
direktor der Vereinigten Papierfabriken Vevce, Gori- 
cane und Medvode, Herr Ing. Liebeherr, be- 
traut worden. Die Fabrik ist das erste Unternehmen 
in Jugoslavien, das einseitigglatte Papiere gleich zu 
Säcken verarbeiten wird. 


Die Firma Chr. Leibfarth in Metzingen hat ihrem 
Pappen- und Papierverarbeitungswerk dase!bst eine 
weitere Abteilung, in der ausschließlich Hart- 
papierspulen für Spinnereien, Webe- 
reien und verwandte Zweige angefertigt werden, 
angegliedert. Dieses neue Erzeugnis, dem lange, 
kostspielige Versuche vorausgingen, kommt ebenfalls 
unter der Marke „Vesuv“ in den Handel und ist von 
vielen Firmen, die solche Hartpapierspulen gehrau— 
chen, mit Genugtuung aufgenommen worden, Die 
Firma Chr. Leibfarth hat in diesem Fabrikat bereits 
größere Aufträge, auch vom Auslande. C. 


Akt.-Ges. für Papleriabrikation, Speele. In der 
Konkurssache dieser Gesellschaft hat der Gläubiger- 
ausschuß beschlossen, 15% Konkursdividende auf die 
nicht bevorrechtigten Forderungen am 15. April 1926 
zur Verteilung zu bringen. Wann eine weitere Ver- 
teilung stattfindet, läßt sich wegen schwebender An- 
gelegenheiten zurzeit nicht beurteilen, In der Masse 
dürften im ganzen einschließlich der Abschlagsvertei- 
lungen 60% liegen. 


Die „Kömag“ Fein- und Zigarettenpapieriabrik 
A.-G. in Köbeln bei Muskau, Oberlausitz, hat einen 
Vergleichsvorschlag dahingehend gemacht, daß sie an 
ihre an dem Geschäftsaufsichtsverfahren beteiligten 
Gläubiger mindestens 20% von deren Forderungen 
nach dem Stande vom 1. Febr. 1926 bezahlt. Der Rest 
der Forderungen wird erlassen. Sämtliche Gläubiger 
mit Forderungen bis 100 / werden voll beglichen. 
Von dem Amtsgericht Muskau ist zu diesem Vor- 
schlage ein Vergleichstermin auf den 27. März 1926, 
vormittags 10 Uhr, Zimmer Nr. 7, anberaumt. 


Die Aktionäre der Firma Kraft & Knust A.-G., 
Berlin N 31, Scheringstr. 2/7, haben den Vorschlag 
des Gläubigerausschusses, bis 50% ihres Aktien- 
kapitals den Gläubigern zur Verfügung zu stellen, 
zugestimmt. An die Gläubiger konnten bis jetzt statt 
der versprochenen 10% nur 5% ausgeschüttet wer- 
den, die denselben weiter zustehende Quote von 5% 
wird bis auf weiteres von dem Gläubigerausschuß 
verwaltet. 


In unserem neuen Adreßbuch der Papier-, Pap- 
pcn- und Papierstofiabriken Deutschlands und seiner 
Nachbarstaaten. XXI. Auflage 1925, fehlt bei der 
Schweiz die Firma W. Tschuck, Holzschleiferei 
und Pappenfabrik, Bottighofen a. Bodensee, 
Kt. Thurgau. Dieselbe stellt mit einer 150 cm breiten 
Maschine Lederpappen, Graupappen und Absatz- 
karton für Schuhfabrikation her. 


40jähriges Berufs jubiläum des Herrn 
Direktors Othmar Heigis, Kommerzialrat in Pilsen. 
Am 1. April 1926 sind 40 Jahre vergangen, seit sich 
Herr Direktor Heigis dem Papierfach zugewendet hat. 
Obwohl es seine Absicht war, Medizin zu studieren, 
trat er nach Absolvierung des Gymnasiums in Chem- 
nitz auf Veranlassung eines Oknles, welcher Inhaber 
einer Papierhandlung und Präsident des Verwaltungs- 
rates der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel war, 
am 1. April 1886 als Praktikant in diese Fabrik ein, 
um dort die Erzeugung des Papieres und der Stroh- 
zellulose zu erlernen. Nach beendeter Lehrzeit wid- 
mete er sich dem Studium der Chemie und wurde 
am 1, April 1891 Werkführer in der ehemals k. k. 
priv. Papierfabrik Schlöglmühl in Niederösterreich. 
wo er mehrere Jahre tätig war. Von Schlözlimühl 
aus wurde er Direktor bei der Firma Oswald Meyh 
in Zwickau — Oswald Meyh war bekanntlich der 
Erfinder des braunen Holschliffs —, dann technischer 
Leiter bei der Firma Mahla & Graeser in Remse, 
um alsdann mehrere Jahre als technischer Direktor und 
Vorstandsmitglied die Nossener Papierfabrik A.-G. 
zu leiten. Nach Aufgabe dieser Stellung war er cinige 
Jahre technischer Direktor in der Papier- und Zellu— 
losefabrik Letea in Rumänien, dann Direktor und 
Vorstand der Bölkauer Papierfabrik G. m. b. H. bei 
Danzig und trat am 1. April 1909 als Direktor bei 
der Firma P. Piette in Pilsen ein, welche Firma denn 
später von der Neusiedler Aktiengesellschaft für 
Papierfabrikation übernommen wurde. Herr Direktor 
Heigis erfreut sich besonders als Papierchemiker 
eines weitgehenden Rufes und wird als solcher häufig 
in wichtigen papiertechnischen Angelegenheiten als 
Ratgeber gesucht, Unter anderem fungiert der Ju- 
bilar als beeideter Sachverständiger für das Papier- 
und Zellulosefach beim Kreisgerichte in Pilsen und gilt 
allgemein als hervorragender Fachmann. Vor meh- 
reren Jahren wurde er bereits durch die Ernennung 
zum Kommerzialrate ausgezeichnet und sein jetziges 
40jähriges Berufsjubiläum begegnet allseitigem Inter- 
esse in allen Fach- und Bekanntenkreisen. B. 


25jähriges Dienstjubiläum. Herr Ge- 
neraldirektor Jerratsch kann am 1. April d. J. sein 
25jähriges Dienstjubiläum bei der Firma Leon- 
hardt Söhne in Crossen-Mulde begehen. 

Die Handelskammer Ravenshurg hat 
Herrn Fabrikdirektor a. Ð. Paul König in Ravens- 
burg, früher Vorstand der Papierfabrik Baienfurt, 
beigewählt. 


Unter Geschäftsaufsicht gekommen ist 
die Firma Georg Löbbecke, Papierfabrik in Ober- 
lahnstein. Zur Geschäftsaufsichtsperson wurde Inge— 
nieur und Kaufmann Julius Künch in Oberlann- 
stein bestellt. 

Konkurse. 

Ueber die Papierfabrik Oberursel G. m. b. H. in 
Oberursel bei Frankfurt a. Main, die sich seit einigen 
Wochen in Schwierigkeiten befindet, ist jetzt der 
Konkurs verhängt worden. Die Passiven betragen 
rund 1 Million, denen nur geringe Aktiven gegenüber— 
stehen. Man versucht die Sanierungsverhandlungen 
fortzusetzen. (Fftr. Ztg.) 

Tzschellner Holzstoff- und Pappenfabrik Robert 
Gloeckner in Tschelln, Schles. Zum Konkursverwalter 
wurd: Herr Kaufmann Grosch in Weißwasser, O. U., 
ernannt. Konkursforderungen sind bis 30. April an- 
zumelden. 
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Die Papierwarenindustrie auf der Leipziger Frühjahrsmesse. 
Von Friedrich Hut h. 


Die graphischen und die papierverarbeitenden 
Industrien sind auf der Leipziger Messe stets 
in großBartiger Weise vertreten. Die graphischen In- 
dustrien mit ihrer groBen Fülle mannigfacher Buch- 
druckereimaschinen darf ich hier wohl unberücksich- 
tigt lassen, da sie den Rahmen unseres Fachgebietes 
überschreiten. Der Fachmann, der sich auf der 
Messe über die Fortschritte auf seinem engeren Ge- 
biete unterrichten will, muß sowohl die Technische 
Messe wie auch einzelne Meßhäuser der inneren 
Stadt besuchen. Es erscheint dies umständlich, wir 
müssen jedoch billigerweise anerkennen, daß bereits 
eine gewisse Konzentration stattgefunden hat, welche 
die Uebersicht erleichtert. Die Papiermesse ist. wie 
in den Vorjahren, im „Großen Reiter“ und „Stenz— 
lers Hof“ untergebracht, die Kartonnagenmesse im 
„Leipziger Hof“, die Maschinenmesse des Buchxgewer- 
bes und der verwandten Industrien im Buchgewerbe— 
haus am Eilenburger Bahnhof und eine Sonderausstel— 
lung von Papierverarbeitungs- und Kartonnagen- 
maschinen in Halle 13 der Technischen Messe. Hier 
interessieren uns in besonderem Maße Maschinen 
zur Verarbeitung von Papier und Pappe, namentlich 
die in jüngster Zeit geschaffenen, automatisch und 
halbautomatisch arbeitenden Maschinen. Die Kon— 
strukteure sind bestrebt, ihre Maschinen immer mehr 
in dem Sinne zu vervollkommnen, daß die Bedienung 
wenig Arbeitskräfte erfordert, zugleich aber mannig- 
fache Funktionen in einer Maschine zu vereinigen, 
also Automaten von großer Vollkommenheit zu 
schaffen. Auf der Messe sind Maschinen zur Karton- 
nagenfabrikation, moderne Briefumschlag- und Papier— 
beutelmaschinen zu sehen, die einen geradezu 
erstaunlichen Grad der Vollkommenheit besitzen. Bei 
den modernen Papierbeutelmaschinen wird z. B. auf 
einer Seite der Maschine das sich von Jer Rolle 
abwickelnde Papierband eing:führt und auf der an- 
deren Seite gibt der Mechanismus die fertiren 
Papierbeutel, nicht nur richtig gefalzt und geklzbt, 
sondern auch mit der verlangten Druckschrift heraus, 
die auf Wunsch sogar zwei- oder dreifarbig ausge- 
führt wird. Ich möchte hier gleich einige der be- 
deutenden Firmen nennen, die Kuvert- und Papier- 
beutelmaschinen ausgestellt haben, es sind die 
Firmen: Fischer & Krecke G. m. b. H., Bielefeld 
(Papierbeutel- und Rollendruckmaschinenfabrik), Sand- 
ner & Freund, Leipzig-Schönefeld (Brie fumschlag— 
und Flachbeutelmaschinen), Windmöller & Hölscher 
G. m. b. H., Lengerich i. W. (Papiersackmaschinen). 


Wie im Vorjahre hat Karl Krause eine Reihe 
neuer Maschinen in seiner Spezialausstellung (Zwei- 
naundorferstraße) vorgeführt. Er zeigt Papier— 
schneide- und Perforiermaschinen, Prägemaschinen, 
Bronziermaschinen, Druck- und Stanzautomaten zur 
Herstellung von Faltschachteln und Zuschnitten für 
Massenverpackungen, Briefumschlag- und Papier- 
beutelmaschinen, Papiereckenverbindungsmaschinen, 
Heftmaschinen, Ballenpressen u, dgl. mehr. U. a. 
ist eine völlig neue und in allen Teilen wohldurch- 
dachte Patent-Schnellstanzmaschine unter der Be- 
zeichnung „Modell Y 40 P“ ausgestellt (siehe Nr. 9, 
S. 253). Eine andere neue und hervorragende Ma- 
schine von Karl Krause ist der Dreimesser-Schnell- 
schneider, der gleichfalls der zeitgemäßen Forderung 
nach einer automatisch arbeitenden Maschine Rech- 
nung trägt. Auf dem Gebiete der Stanz- und Präge- 
automaten für Pappstreifen leistet die Werkzeug- und 
Kartonnagen-Maschinenfabrik Albert Schmidt in Leip- 
zig Vorzügliches. Mit ihrer Maschine ES, die in 


verschiedenen Größen für alle Zieh- und Prägearbeiten 
gebaut ist, können z. B. Kappenschachteln sowie 
Vorstehrandschachteln von großer Vollkommenheit 
hergestellt werden. Zur Fabrikation von Papptellern 
dient ein neuer, zum Patent angemeldeter Pappteiler- 
Stanz- und Prägeautomat. 


Eine interessante Gruppe leistungsfähiger Ma- 
schinen zeigt wie im Vorjahre die Sächsische Car- 
tonnagenmaschinen A.-G., Dresden, so insbesondere 
Spezialmaschinen für die Herstellung von Versand- 
schachteln mit mannigfachen gesetzlich geschützten 
Einrichtungen. Ein neuer Druck- und Stanzautomat 
für Rotations-Gummidruck ist zum ein- oder mehr- 
farbigen Bedrucken von Schachtelzuschnitten be- 
stimmt sowie zum gleichzeitigen Rillen oder Ritzen, 
Prägen und Ausstanzen dieser Zuschnitte, Sehr be- 
achtenswert ist auch die Friktionspresse Nr. 26 dieser 
Firma; sie scheint sich infolge der Kugellagerung 
sowohl für Schlag- wie für Zieharbeiten. Mit Spezial- 
maschinen zur Herstellung von Kappenschachteln ist 
auch die Maschinenfabrik Laube erschienen. 

Für jede Werkstatt, wo man klebt, gummiert 
oder etikettiert, eignet sich eine unter der Bezeich- 
nung „Liliput“ von den Jagenberg-Werken A.-G., 
Düsseldorf, ausgestellte kleine Maschine, die nach 
dem Zweiwalzensystem arbeitet und für Hand- und 
Riemenbetrieb geeignet ist. Außerdem zeigten die 
Jagenberg-Werke Kartoneckenverbindungs-Maschinen 
für Papier- oder Leinenheftung, zum Teil mit der 
neuen automatischen Patent-Fingerschutzvorrichtung. 
Diese unterbricht die Abwärtsbewegung des Preß- 
tempels in dem Moment, in welchem der Finger der 
Arbeiterin zwischen Stößel und Amboß gerät, so daß 
eine Verletzung durch Quetschung der Finger ausge— 
schlossen wird. Endlich möchte ich noch auf die 
neue Jagenberg-Bogen- und Stücke-Anleimmaschine 
mit Geradeaustransport hinweisen; sie arbeitet mit 
Heiß- oder Kaltleim und ist für die Papierverarbei— 
tung und Kartonnagenfabrikation gleich gut geeignet. 
— Eine Reihe kleinerer, praktischer Maschinen, so 
Heitmaschinen, Loch- und Oesenmaschinen, Periorier- 
maschinen, Stanzen zur Herstellung von Faltschach- 
teln usw. hat die Firma C. L. Lasch & Co., Leipzig. 
ausgestellt. 

Mit Falz- und Heftmaschinen ist im Buchgewerbe- 
haus noch eine ganze Reihe von Firmen vertreten, 
so Gebr. Brehmer, Leipzig. C. E. Gaitzsch, Chemnitz, 
M. Vetter & Co. G. m. b. H., Leipzig-Go., A. Gut- 
berlet & Co., Leipzig-Mölkau, Kleim & Ungerer. Leip- 
zig-Leutzsch, Georg Spieß, Leipzig-Pl. 

Christian Mansfeld, Leipzig-Paunsdorf, ist mit 
einer Reihe von Buchbinderei- und Kartonnagen- 
maschinen vertreten. Die Hochleistungs-Schnell— 
schneidemaschine Duplex wird in fünf verschiedenen 
Größen in den Schnittlängen 101 bis 161 cm gebaut. 
Die außerordentliche Leistung beträgt 40 Schnitte 
in der Minute. Sie schneidet hohe Stöße Pappen 
ebenso leicht und schnell wie Papier. Eine Knie— 
hebel-Schnellprägepresse der Firma, für Kraftantrieb 
mit Reibungskupplung, mit zwei selbsttätig ein- und 
ausfahrenden, einzeln ein- und auskuppelbaren Ti- 
schen leistet 18—25 Prägungen in der Minute. Die 
Maschine ist zum Prägen von Luxuspapieren, Packun- 
gen aller Art in Massenauflagen für Stein- und Buch- 
druckereien und Kartonnagenfabriken geeignet. Fer- 
ner baut die Firma hervorragende Faltschaclıtel- 
Stanzmaschinen, Biegemaschinen, Pappenscheren, 
Ritz-, Rillen- und Nutmaschinen, Schlitzmaschinen 
u. dgl. mehr. 
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Im Buchgewerbehaus werden auch Bronzier— 
maschinen verschiedenen Systems gezeigt, zum peil 
in Verbindung mit recht sinnreichen Abstaub- und 
Bürstenreinigungsvorrichtungen. Emil Bartsch, Leip— 
zig-Gautzsch, zeigt seine Flachbronzier- und Abstaub- 
maschinen, die Firma Friedrich Heim & Co. G. m, b. 
H.. Offenbach, die. auch mit Gummier- und Lackier- 
maschinen vertreten ist, ihre Bronzier- und Talku- 
miermaschinen. F. Lämmerhirt, Brandis, Kohlbach 
& Co. G. m. b. H., Leipzig-Li., und Lontke & Co. 
G. in. b. H.,. Leipzig-Stö., zeigen Bronziermaschinen, 
die zuletzt genannte Firma auch Puderabstaubmaschi- 
nen. Kurt Mähnert, Leipzig-Li., ist mit einer Bronze- 
reinigungs- und Glättmäaschine erschienen. Auch auf 
diesem Gebiete wird jetzt genz Hrvorragendes gc- 
leistet. 

Die Verpackungsmittel-Messe im „Leipziger Hof“ 
bietet dem Kartonnagenfabrikanten wie auch dem 
Pappen- und Kartonnagenverbraucher so ziemlich 
alles, was sein Herz begehrt: Pappen und Kartons 
jeder Art, Bunt-, Kreppapiere und Metallfolien, Bon- 
bonieren und Faltschachteln. Etiketten, Hartpapier- 
dosen. Luxuskäartonnagen, Rollenappier, Plakate und 
noch viele andere schöne Dinge. Noch reicher ist 
die Auswahl der Papiermesse im „Großen Reiter‘ 
und in „Stentzlers Hof“. Besonders glänzend ist hier 
die Ausstellung der Kunstverlagsanstalten und der 
hervoragend ausgestatteten Briefkassetten. Aber auch 
sonst findet man in der Papiermesse alle irgendwie 
für den Papierwarenhändler in Betracht kommenden 
Erzeugnisse. 


Revisoren für Goldbilanzen in Deutschösterre'cn. 
lm Sinne des Goldbilanzengesetzes wurden auf 
gemeinsamen Vorschlag sämtlicher österreichischer 
Handelskammern die nachstehenden Herren als Revi- 
soren für das Papierfach bestellt: 
Papier- und Holzstoffin dustrie. 
Viktor Weit z ner, Direktor der Vorarlberger 
Papierfabrik Frastanz, Frastanz (für Papierin Justrie). 
Kommerzialrut Josef Kraus, Präsident des 
Verwaltungsrates der Deutschlandsberger Papierfabri- 
ken A.-G., Wien 1. Mählerstraße 13 (für Papier- 
industrie). 
Kommerzialrat Franz Traub, 
Ramingsteiner Papierfahriks-G. m. h. H., 
Strauchgasse 1 (für Papierindustrie). 
Georg Schaefer, Generalrepräsentamt der 
The Kellner Partington Paper Pulp Co. Ltd. in 
Manchester, Papierstoffabrik in Hallein (für Zellulosen— 
industrie). | 


Direktor Jer 
Wien l, 


Josef Neumayer., Direktor der Neusiedler 


Aktien- Gesellschaft für Papierindustrie. Wien VI., Ge- 


treidemarkt 1 (für Papierindustrie). 

Franz Nagher, Oberbuchhalter der Leykam— 
Josefsthal A.-G. für Papier- und Druckindustrie. 
Wien l.. Parkring 2 (für Papierindustrie). 

Jakob Habla cher, Inhaber der Firma J. 
Haßlach:r, Holzschleiferei, Feistritz bei Sachsenburg. 

Kommerzialrat Max Diamant, Direktor der 
Gräflich Henckel von Donnersmarckschen Papier- 
fabrik Frantschach A.-G., Frantschach, 

Kommerzialrat Franz Krieghammer. ge- 
schäftsführender Verwaltungsrat der Brüder Kranz 
Papierfabriken A.-G., Rechberg. 

Alired Schuppler, Inhaber der Firma F. 
Schuppler, Papierfabrik in Laakirchen, Oberösterreich. 


Am 10. März 1926 starb nach längerer, schwerer 

Krankheit im 48. Lebensjahr Herr Johann Theo- 
dor Bonn, Direktor der Papierfabrik Franzensthal 
der Neusiedler Aktiengesellschaft für Papierfabrika- 
tion. Allzu früh wurde der Verewigte einem arbeits- 
reichen Leben entrissen. In ihm betrauert die Ge- 
sellschaft einen treuen, hingebungsvollen Mitarbeiter 
von hervorragenden Charakter eigenschaften, die Be- 
amten- und Arbeiterschaft einen Vorgesetzten, der 
innen jederzeit ein warnifühlendes, wohlwollendes 
Verständnis entgegenbrachte. ein Vorbild rastloser 
Tätigkeit. In allen, die Herrn Direktor Bonn kannten, 
wird sein Andenken in unauslöschlicher Verehrung 
fortlehen. 

Ehrung. Bei der in der Papierindustrie wohl- 
bekannten Firma August Frenzel, Holzwarenfabrik 
und Sägewerk in Mittweida-Markersbach, Sächs. 
Erzgeb., erhielten 5 Angehörige dus Ehrenzei- 
chen für Treue in der Arbeit von der 
Handelskammer in Plauen, Vogtland, und zwar: 
Otto Sterzel, Hülsendreher in Maärkersbach (35 
Jahre in Arbeit). Ernst Schuster, Fabriktischler 
in Markersbach (27 Jahre), Emil Beuthner, Spund- 
dreher in Markersbach (27 Jahre), Ernst Hev- 
mann, Feuermann in Unterscheibe (27 Jahre), Paul 
Heymann. Spunddreher in Unterscheibe (28 Jahre). 


Kunstseide „Silvaseide“, Das neueste Kind der 
Leipziger Textilmesse, die Deutsche Kunstseideaus- 
stellung, hat sehr viel Beachtung gefunden, Der Be- 
such war fortgesetzt sehr gut: es war allerdings 
mehr Publikum als Fachwelt, das ist aber ganz im 
Sinne der Kunstseideindustrie, die sich ja erst populär 
machen will. Der Vorsitzende des Arbeitsausschusses 
ver Ausstellung. Kommerziesrat Mann, hat den 
Vorschlag gemacht, das Wort „Kunstseide“ durch 
„Silvaseide“ zu ersetzen. Es soll damit ange- 
deutet werden, daß es sich bei der deutschen Kunst- 
seide um kein Ersatzprodukt, sondern um einen 
neuen, den alten Textilrohstoffen ebenbürtigen Spinn- 
stoff handelt. 

Seehafenausnahmetarlie In den Seshafenaus- 
nahmetarif 52 für Papier und Pappe ist nachträglich 
Station Stadtsteinach aufgenommen worden. 
aulerdem in den Seehafenausnahmetarif 88 für Holz- 
Schliff die Station Hirschberg (Schlesien) West. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hösßle. 

Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh— 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen. 35 
Bildern. darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25, 
auf Kunstdruckpapier in Antikpergament gebunden 
G.-M. 7.50. Den Betrag bitten wir bei der Bestel- 
lung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu 
überweisen. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


Beilagen-Hinweis. 

Der Postauflage der heutigen Nummer liegt ein 
Prospekt der Firma Allgemeine Rohrleitung A.-G.. 
Düsseldorf, über „Komplette Kohrleitungsanlagen' bei. 

Wir empfehlen diesen Prospekt der Aufmerksam— 
keit unserer Leser. 


— — . en 


Nr. 13 1926 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


367 


Technische Lehr- und Handbücher für Papier-, Pappen- und 
Papierstofferzeuger und Maschinenkonstrukteure. 


Die Entwicklung unserer Gewerbe zu in- 
dustrieller Ausübung ist noch ziemlich jungen 
Datums. Es ist deshalb verständlich, daß 
unsere Fachliteratur bisher noch einen ver- 
hältnismäßig bescheidenen Umfang aufweist. 


Den breitesten Raum nehmen wohl die 
Veröffentlichungen der Fachpresse ein. Vieles 
überaus wertvolle Wissen findet durch sie 
den Weg in die Praxis. Trotz wirtschaft- 
licher Schwierigkeiten sind nach dem Kriege 
mancherlei wichtige Fachbücher erschienen, 
welche aber nur Teilgebiete, ja oft nur Aus- 
schnitte aus solchen, den zugrunde liegenden 
Forschungsergebnissen entsprechend, aus— 
führlich behandeln. 

Ein zusammenhängendes Werk des ge- 
samten Fachwissens seiner Zeit zu schaffen, 
gelang aber nach Herrn Geh. Reg.-Rat Dr.- 
Ing. Carl Hofmann vor nunmehr 53 Jahren 
keinem Autor mehr. Auch das groß ange- 
legte Werk unseres 1921 verstorbenen lang- 
jährigen, verdienten technischen Schriftleiters 
Professor Ernst Kirchner konnte keine Voll- 
endung finden und die erschienenen Teile 
litten in ihrem Aufbau in der stückweisen 
Veröffentlichung als Beilage des Wochen- 
blatts. 

Das Fehlen eines modernen Handbuchs 
veranlaßte unseren Verlag, schon vor Jahren 
sich zu bemühen, die Flerausgabe eines sol- 
chen zu bewerkstelligen. 

Ein solches Buch, ein Spiegelbild des 
gesamten Fachwissens bis zum heutigen 
Tage darstellend, zu schaffen, setzt die Ge— 
winnung eines Autors von ganz besonderen 


Qualitäten voraus. Hierfür konnte nur einer 


in Frage kommen: Herr Geh. Baurat 
Prof. Friedr. Müller, der Inhaber des 
Lehrstuhls für Papierfabrikation an der Tech— 
nischen Hochschule Darmstadt, bekanntlich 
dem einzigen an den deutschen Hochschulen. 
Aus dem Maschinenbau hervorgegangen und 
vor seiner Berufung an die Technische Hoch- 
schule langjährig Direktor der Papierfabrik 
Cröllwitz, verbindet er in glücklichster Weise 
praktische Erfahrung mit wissenschaftlicher 
Erkenntnis, ähnlich unserem bekannten vor- 
erwähnten Mitarbeiter Professor Kirchner. 


Unserem unermüdlichen Drängen ist es 
endlich gelungen, Herrn Geh. Rat Prof. Mül- 
ler zur Niederlegung seines überaus reichen 
Schatzes an Erfahrungen in Form eines Wer- 
kes mit dem Titel „Papierfabrikation 
undderen Maschinen“ zu bestimmen. 


Es erscheint überflüssig, dem Autor, einer in 
Fachkreisen durch seine Lehr- und Gutachter- 
tätigkeit weit über Deutschlands Grenzen 
hinaus wohlbekannten und hochgeschätzten 
Persönlichkeit, ein Zeugnis auszustellen. Wir 
sind glücklich, im Interesse des Faches, heute 
das Manuskript des ersten Bandes seines 
Werkes in Händen zu haben und mit dem 
Abdruck beginnen zu können. 

Was Herr Geheimrat Prof. Müller unserm 
Fache mit diesem Werk gibt, vermögen vor- 
erst nur die voll und ganz zu verstehen, 
denen er an der Technischen Hochschule 
oder in der Praxis Lehrmeister war. 

Von seinen Schülern zählen heute viele 
zu den bekannten Namen der Fachwelt. 

Dieses Werk wird jedem unentbehrlich 
sein, der auf modernes Fachwissen Wert 
legen muß, sei er Fabrikationsleiter oder 
Konstrukteur. Er wird, soweit er geistig 
regsam und bildungsfähig ist, den Besitz 
dieses Standardwerkes als eine selbstver- 
ständliche Ehrenpflicht betrachten. 

Verfahren und Arbeitsweisen werden in 
diesem Buch geschildert und durch Abbil— 
dungen erläutert, wie sie noch nie publiziert 
worden sind und werden konnten, weil 
solches Material überhaupt nur einem Manne 
vom Rufe des Herrn Geheimrat Müller zu- 
gänglich ist. 

Was das Buch aber ganz besonders für 
den praktischen Gebrauch wertvoll „macht, 
ist, daß überall dort, wo Zahlen und Resul- 
tate gegeben werden, es sich um lebenswarme 
Werte handelt, welche mit riesigem Fleiß aus 
der Praxis zusammengetragen, sorgfältigster 
Prüfung standgehalten haben, denn mit ihnen 
kann jeder ohne Mißtrauen rechnen. 

Wir sind überzeugt, daß das Buch sich 
im Fluge die Sympathien aller in Frage kom- 
menden Fachkreise erobern wird, denn etwas 
Gleichartiges war noch nicht da und wird 
sobald auch nicht wieder geschaffen werden. 

Ki. 


Das Werk wird in zwei Ganzleinenbänden 
mit vielen Abbildungen in Din-Format (21 
29 cm) auf holzfrei Naturkunstdruckpapier 
von 90 g/qm gedruckt erscheinen. 

Die Bände sind einzeln lieferbar. Der 
erste erscheint in etwa 3 Monaten und wird 
zum Preise von / 30 geliefert. 

Fr enthält die Roh- und Halbstoffe sowie 
das Ganzzeug. 

Unterteilt ist er in: 
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Allgemeines. 

1. Abschnitt. Die Rohstoffe und deren Um- 
wandlung in Halbstofte. 

2. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung des Hadernhalbstoffes. 

3. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtun- 
gen zur Herstellung von Halbstoffen aus 
Stroh. A. Papierstoff aus Stroh mitteis 
Kalkkochung für gelbes Strohpapier und 
Strohpappen. B. Einrichtungen zur Her- 
stellung von Strohzellstoff. C. Die Her- 
stellung von Zellstoffen nach dem De- 
Vains Verfahren. 

4. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von FHalbstoff aus 
Esparto aus Alfa. 

5. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von FHalbstoffen aus 
Holz. A. Der weiße Holzschliff. B. Das 
Engesche Schleifverfahren. C. Herstel- 
lung von Holzschliff nach dem Quetsch- 
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verfahren. D. Der braune Holzschliff. 
E. Holzzellstoff, Natron- oder Sulfat- 
Holzzellstoff, Sulfit-Holzzellstoff. 

6. Abschnitt. Die Herstellung von Halb- 
stoffen aus seltener benützten Rohstoffen, 
wie Manila, Jute, Schilf, Adansonia, Torf. 

7. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Halbstoff aus Alt- 
papier. 

8. Abschnitt. 
zeuges. 


Die Herstellung des Ganz- 


Um möglichst weiten Fachkreisen die Be- 
schaffung dieses Rüstzeuges für ihren Exi- 
stenzkampf zu ermöglichen, rufen wir zur 
Subskription des 1. Bandes zum Vorzugs- 
preise von A 25 auf. Weniger gut situierten 
Subskribenten gestatten wir die Zahlung in 
5 Monatsraten à 4 5. Bestellkarte liegt dieser 
Nummer bei. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 


Zeitschriftenschau. 


Einige wichtige Faktoren bei der Holz- 
schleiferei. Von Ingenieur Gösta M. Jo- 
hannson. Pappers- och Trävarutidskrift 
för Finland, Nr. 1, Januar 1926. 


Ueber die Ausbeute und den Kraftver- 
brauch herrschen in der Holzschleiferei-Indu- 
strie noch recht verschiedene Ansichten. Die 
einen behaupten, daß sie aus einem Raum- 
meter geschältem Holz 300 und mehr kg 
lufttrockenen Holzschliff erreichen, während 
andere nur 250 kg erhalten. Pro PS werden 
einmal 20, das andere Mal bloß 16 kg er- 
halten. Erklärlich sind diese Differenzen aus 
der Verschiedenheit des angewandten Holzes 
und des erzeugten Holzschliffs. Die genaue 
Messung der auch in einer kleinen Holz- 
schleiferei durchgesetzten Holzmengen und 
der Kraftverbrauche stößt naturgemäß auch 
auf Schwierigkeiten. 


Holz hat je nach seiner Dichte ein recht 
verschiedenes spezifisches Gewicht. 1 cbm 
trockenes Fichtenholz wiegt zwischen 275 
und 320 kg. Es ist also unwahrscheinlich, 
daß man aus einem Kubikmeter mehr als 
300 kg Holzschliff erhalten kann, denn ein, 
wenn auch kleiner Teil von den Bestandteilen 
des Holzes wird während des Schleifens 
durch Wasser herausgelöst, ein anderer Teil 
fällt als grobe Splitter ab, und schließlich 
wird ein dritter Teil so fein gemahlen, daf: 
er durch die feinsten Wiedergewinnungs- 
Apparate hindurchgeht. Die gewöhnliche 


Ausbeute dürfte unter 300 bei etwa 285 kg 
liegen. 

Wenn der Schleifer mit einer Wasser- 
turbine direkt gekuppelt ist, läßt sich der 
Kraftverbrauch nicht genau in PS aus- 
drücken, denn die von der Turbine ent- 
wickelte Kraft ist abhängig von der ständig 
wechselnden Wasserhöhe, der Schleifer- 
belastung, der Wellenreibung u. a. Genaue 
sichere Messungen lassen sich nur mit dem 
Pronyschen Zaum ausführen, was aber recht 
umständlich und zeitraubend ist. Wird der 
Schleifer von einem Elektromotor angetrie- 
ben, so läßt sich der Kraftverbrauch natürlich 
leicht mittels eines registrierenden Kilowatt— 
messers verfolgen. 


Durch zuverlässige Untersuchungen unter 
verschiedenen Verhältnissen haben sich fol- 
gende Faktoren als wichtig für das Resultat 
des Schleifens herausgestellt: 


Der Kraftverbrauch pro Tonne Holzschlifi 
steht im umgekehrten Verhältnis zu der in 
einer gewissen Zeit produzierten Gesamt- 
tonnenzahl. 

Der Kraftverbrauch vermindert sich 
mit steigender Umfangsgeschwindigkeit des 
Schleifers. Die Holzschliffqualität wird jedoch 
mit steigender Umfangsgeschwindigkeit in 
geringem Maße schlechter, indem der Stoff 
gröber und schwächer wird. 


Der Kraftverbrauch pro Tonne wird 
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kleiner, wenn der Druck des Holzes gegen 
den Stein erhöht wird. 

Der Holzdruck muß verringert werden, 
wenn die Steinumfangsgeschwindigkeit er- 
höht wird. 

Bei steigendem Kraftverbrauch pro Tonne 
Holzschliff steigert sich auch die Feinheit 
und Festigkeit der Masse. Das gilt jedoch 
nur innerhalb gewisser Grenzen. Ein Zzu 
hoher Kraftverbrauch ist ein Zeichen, daß 
das Holz zu feinem Holzmehl verschliffen 
wird, ein zu kleiner, daß zu viel grobe Masse 
anfällt. 

Die Schliffqualität hängt jedoch in der 
Hauptsache von der Natur des Steines und 
dessen Schärfung ab, weniger vom Holzdruck 
und am wenigsten von der Umfangsgeschwin- 
digkeit. 

Die Umfangsgeschwindigkeit und der 
llolzdruck sind also die Faktoren, durch die 
man den Schleifprozeß beeinflussen kann, 
ohne die Stoffqualität, die in der Hauptsache 
von der nur wenig variationsfähigen Natur 
des Steines abhängt, zu verändern. Die Um- 
fangsgeschwindigkeit kann man bei guten 
Steinen ohne Gefahr bis zu 18 m / sek. steigern. 
Em die beste Produktion zu erreichen, muß 
sie in einem bestimmten Verhältnis zum 
Holzdruck stehen. Für Holzschliff für Zei- 
tungspapier gilt folgende Tabelle: 

Umiangsgeschwindigkeit Holzdruck 
(m 2 Sek.) (kg pro cm?) 


16,5 0,8 
15,3 0,9 
14,3 1,0 
13,3 1,1 
12,5 1,2 
11,7 1,3 
11,2 1,4 
10,7 1,5 
10,2 1,6 


Aus dieser Tabelle läßt sich für jede 
Steindimension die entsprechende Holzdruck- 
kurve bei verschiedenen Umfangsgeschwin- 
digkeiten konstruieren. Meist wird in der 
Praxis das günstigste Verhältnis nicht ein- 
gehalten. Oft, weil die antreibende Turbine 
bzw. der Motor zu klein dimensioniert ist. 
Eine allgemeine Formel für den Kraftver- 
brauch eines Schleifers hat sich nicht finden 
lassen. Nachdem in neuerer Zeit durch 
Serienmessungen an elektrisch angetriebenen 
Schleifern der Friktionskoeffizient hat fest- 
gestellt werden können, kann man mit ge- 
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nügender Genauigkeit die Formel für den 
Pronyschen Zaum in Anwendung bringen: 
Ne 2 ̃ n (p P) 

wobei bedeutet: 

Ne — Kraftverbrauch in PS, 

r — Schleifsteindurchmesser, 

n — Umlaufzahl pro Minute, 

u. = Friktionskoeffizienten 0,215, 

P — Gesamtdruck des Holzes gegen den 

Stein. 

Diese Formel ergibt z. B. bei einer Stein- 
dimension von 54. 428“, einem Preßzylinder- 
durchmesser von 300 mm, 3 Pressen und 
3 Atm. Druck in den Preßzylindern und 240 
Umläufen pro Minute: 

N 6,28 x 0,68 x 240 (0,215 x 9180) 
n= 6Ù x< 75 


60 x75 


& 450 PS. 
Ms. 


Ueber Alfa. M. J. Cittanova. La Pa- 
peterie 48, Nr. 2, S. 77 (1926). 


Der Verfasser bespricht zunächst die 
Wachstumverhältnisse des Alfagrases oder 
Esparto in Nordafrika, Algier, Tunis und 
Tripolis. Er weist auf die großen Bestände 
an Rolıstoffen hin, die hier gleichsam mono- 
polartig der französischen und italieni- 
schen Papierindustrie zur Verfügung stehen. 
Schwierig für die Ausnützung dieser hoch- 
wertigen Rohstoffquelle seien die Transport- 
und Erntebedingungen. Die Anlage von Pa- 
pierfabriken an Ort und Stelle sei versucht 
worden, habe aber wenig erfolg versprechende 
Resultate gezeitigt. Es bleibe daher nur der 
Ausweg, den Rohstoff an die italienischen 
und französischen Fabriken zu schicken, die 
ihr ganzes Augenmerk auf die Auffindung 
geeigneter ÄAufschlußmethoden für Alfagras 
richten müßten. Mit Hilfe der Wasserkräfte 
und des durch elektrolytische Chloralkali- 
zersetzung erzeugten Chlors sei es vielleicht 
möglich, dem Problem näher zu kommen. 
Der unerschöpfliche Reichtum an verwert- 
barer Cellulose, der in den Alfafeldern Nord- 
afrikas liege, reiche vollkommen aus, um die 
500 000 tons Holzzellstoff, die Frankreich und 
Italien für 500 Millionen Franken jährlich im- 
portiere, selbst herzustellen, und diesen 
hohen Betrag dem Nationalvermögen zu er- 
halten. Auch für die Zwecke der Kunstseide- 
herstellung sei Alfazellstoff sehr wohl 
brauchbar, dem Holzzellstoff sogar über- 
legen. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Lederpappenfabrikation. 


Bei der verschiedenartigen Verwendung 
der Lederpappe ist es von großem Vorteil, 
wenn man sich nur für eine Spezialsorte ein- 
richtet, um ein erstklassiges Fabrikat herzu- 
stellen. Die gangbarste Sorte Lederpappe ist 
wohl die für Kartonnagen. Sie soll mög- 
lichst gleichmäßig goldgelb aussehen, griffig 
sein und ganz flachliegen. 


Um ein immer gleichmäßiges Fabrikat zu 
erhalten, ist es nötig, immer gleichmäßige 
Holzsorten zu verwenden oder immer die 
verschieden gewachsenen und die verschie- 
denartigen Hölzer gleichmäßig zu mischen. 
Von jedem Holz nimmt man einen bestimm- 
ten Teil, wie man es immer bekommen kann. 
Es ist nötig, daß der Meister oder Betriebs- 
leiter das Holz kennt. Hat man nur Fichte, 
so ist es von Vorteil, daß man etwas leimt, 
um einen guten Klang der Ware zu erhalten. 
Da jedoch die Farbe von Fichte etwas grau 
wird, ist es besser, wenn man stets etwas 
bayerische oder schlesische Kiefer, welche 
gelb ausschen muß und feinfaserig ist, an der 
Hand hat. Davon genügen meistens 10% 
und man erhält eine schöne gelbe Pappe, 
welche immer bevorzugt wird. 

lat man minderwertige llölzer, so muß 
man etwas mehr von der gelben Kiefer neh- 
men. Wird ziehfähige Pappe verlangt, muß 
man mehr Fichte nehmen und möglichst heiß 
schleifen. Soll die Pappe möglichst stark aus- 
fallen, so nimmt man mehr Kiefer, die auf 
Sandboden gewachsen ist; auch kann man 
sich bei dem Trocknen der Pappe etwas 
helfen, worauf ich später zurückkomme. 


Daraus ist zu ersehen, daß es unbedingt 
notwendig ist, daß das Holz beim Anfahren 
nicht alles untereinandergeworfen wird, und 
daß der Meister die verschiedenen Sorten 
kennt, um zu bestimmen, was für Holz ge- 
nommen wird. 


Nach meiner Erfahrung ist es nun gut, 
wenn das Holz vor dem Dämpfen in die 
richtige Länge geschnitten wird, auf jeden 
Fall so klein wie möglich, um gleichmäßig 
durchzudämpfen. Ich habe das Holz vor dem 
Dämpfen nie geputzt, sondern nachlier, da 
das bedeutend billiger ist. Nach dem Zer- 
kleinern kommt es in den Dämpfer. Ob der 
Dämpfer von Gußeisen, Kupfer, mit innerer 
Kupferverkleidung oder ausgemauert ist, ist 
gleich. Vor allem habe ich den Dämpfer 


immer schräg gelegt, und zwar 50—80 mm 
auf den Meter, damit sich das Kondenswasser 
auf einer kurzen Strecke sammelt und der 
Dampf überall durchziehen kann, denn das 
| lolz, das im Wasser liegt, bleibt heller und 
beeinflußt die Färbung der Pappe. Richtig 
wäre es nun, einen Kondenstopf am Dämp— 
fer anzubringen, damit das Wasser ständig 
abläuft. Aber bei dem unreinen Kondensat 
verstopfen sich die Töpfe und verharzen sehr 
leicht. Ich habe daher an der tiefsten Stelle 
des Dämpfers einen kräftigen Hahn mit un- 
gefähr 10—15 mm Durchgang angebracht, an 
den Hahn ein Stück Rohr geschraubt und 
dieses dorthin geführt, wo leicht zu kon- 
trollieren ist, ob Dampf oder Wasser heraus- 
läuft. Dann habe ich den Hahn nur so weit 
geöffnet, daß nur heißes Wasser austritt, 
damit kein Dampf verloren geht. Bei harz- 
reichen Hölzern habe ich das Kondensat in 
kaltem Wasser abgeschreckt, damit das Harz 
liegenbleibt und nicht mit fortgeht. 

Wenn nun der Dämpfer so hergerichtet, 
gefüllt und verschlossen ist, schließe ich den 
kleinen Hahn, da er sich sonst leicht ver- 
stopft, weil im Anfang viel Unreinigkeiten 
kommen, und öffne nur das Ablaldventil ganz, 
ebenso die Entlüftungsleitung. Dann wird 
das Dampfventil etwas aufgedreht. Sobald 
man merkt, dal das Ablaßventil warm wird, 
wird es geschlossen und der kleine Hahn 
geöffnet, denn nun sind die meisten Un- 
reinigkeiten heraus. Wenn nun heiße Luft 
aus der Entlüftungsleitung kommt, wird auch 
diese geschlossen. Dampfdruck steigt nun. 
Ich habe immer mit 313 Atm. gedämpft. 
Wenn dieser Druck erreicht ist, wird der 
kleine Ablaßhahn eingestellt; ebenso der 
Dampf. Es ist nun keine Wartung mehr 
nötig, nur der kleine Ilahn ist zu kontrollie- 
ren, daß er heiß ist, aber keinen Dampf 
entweichen läßt. 

Nebenbei bemerke ich, daß man an der 
Farbe des Kondensats ungefähr ersieht, wie 
weit der Dämpfungsprozeß erreicht ist. Bei 
einer schönen hellen Kartonnagenpappe habe 
ich immer 5½ Std. gedämpft, gerechnet von 
dem Zeitpunkt an, wo der Druck auf 313 Atm. 
war, bis zur Schließung des Dampfventiles. 
Dann habe ich den Dämpfer sich überlassen, 
damit der Dampf, welcher im Kocher ist, 
noch arbeitet — ungefähr 2 Stunden. Dann 
erst wird das Ablaßventil und Entlüftungs- 
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ventil geöffnet, um nach 1—2 Stunden Was- 
ser einzulassen. N 

Im Anfang soll man möglichst etwas ge- 
wärmtes Wasser nehmen oder das Wasser 
langsam zusetzen, damit der Kocher nicht zu 
schnell gekühlt wird, um das Mauerwerk und 
den Kocher zu schonen. Vorteilhaft ist, wenn 
der Kocher 3—5mal gefüllt wird, um die 
warme Luft besser herauszuschaffen. Dann 
aber soll das Wasser bis zur letzten Minute 
über dem Holz stehen, damit das Holz beim 
Entleeren und Verarbeiten möglichst er- 
weicht wird, da eine größere Erzeugung 
erreicht wird. Diese kann noch gesteigert 
werden, wenn während des Dämpfens etwas 
Petroleum zugeteilt wird, das geschieht vor- 
teilhaft, indem man zwischen zwei Flanschen 
der Dampfzuleitung einen Flansch einlegt, in 
welchen man zuvor ein Loch bohrt, und zwar 
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wird aus dem Kocher direkt in die Trommel 
geworfen, in welcher das Holz schonend 
gereinigt wird. Dadurch werden viel Arbeit 
und Löhne erspart und man erhält ein 
sauberes Fabrikat. Die Eisengießerei und 
Maschinenfabrik Bautzen stellt Bürsten- 
maschinen (System Zacharias) her, deren 
Anwendung das Holz wohl sehr schön rei- 
nigt, aber bedeutend teurer ist. Ebenso 
haben sich verschiedene andere Vorrichtun- 
gen bewährt. Von der Reinigungstrommel 
oder nachdem das Holz gereinigt ist, soll es 
möglichst gleich verschliffen oder wenigstens 
direkt zum Schleifer transportiert und ge- 
stapelt werden. Die Transportvorrichtungen 
werden allen örtlichen Lagen angepaßt. Es 
ist nicht gut, wenn das Holz weit geworfen 
werden muß, denn meistens wird das 
schwache Holz weiter geworfen, das stärkere 
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Fig. 1. Entrindungstrommel. 


soll die Oeffnung innen möglichst klein sein, 
damit das Petroleum ganz fein einströmt und 
mit dem Dampf fortgerissen wird. Die 
äußere Oefinung des durchbohrten Flansches 
verbindet man mit einer kleinen Pumpe, am 
besten einer Oelpumpe, wie man sie vielfach 
an Dampfmaschinen zum Schmieren der Zy- 
linder benutzt. 

Benötigt man Stoff für dunkle Pappen, so 
kocht man länger. Je länger man kocht, desto 
mehr Harz geht heraus. Das Holz wird 
weicher und schleift sich besser. Dadurch 
steigt die Produktion, aber die Pappe ist 
etwas weicher, doch für manche Zwecke bes— 
ser geeignet als die helle. 

Praktisch und von großem wirtschaft- 
lichen Vorteil ist es, das nasse Holz sofort 
zu reinigen, und zwar mittels Entrindungs- 
trommel, wie sie die Firma Walther Mühle, 
Kötzschenbroda b. Dresden, auf den Markt 
bringt. Bei dunklen Pappen kommt man 
meistens ohne Holzputzen aus. Das Holz 


hingegen bleibt nahe liegen und gewöhnlich 
wird es dann auch so sortiert. geschliffen. 
Es soll aber möglichst gemischt verschliffen 
werden. 

Zur Pappenfabrikation ist es notwendig, 
daß man wenigstens 2 Schleifapparate hat. 
Wenn man nur einen Schleifapparat hat, so 
muß man mit unregelmäßigem Stofizulauf in 
die Pappenmaschinen rechnen; denn sobald 
sich der Stoffauslauf vom Schleifer verstopft, 
was hauptsächlich schwerwiegend bei Warm- 
schleifen ist, entsteht eine Stockung im Stoff- 
zulauf. Dann auf einmal, wenn man mit dem 
Hliaken nachhilft, kommt wieder bedeutend 
mehr Stoff. Die Folge dieses unregelmäßigen 
Stoffzulaufs ist, daß die Pappenstärken nicht 
stimmen und die Stoffzusammensetzung nicht 
gleichmäßig ist. Angenommen einen Schleif- 
apparat mit 4 Pressen, davon wird eine 
gefüllt, eine Presse klemmt und 2 Pressen 
gehen mit schwachem, jungem, grünem Kie— 
fern- oder Fichtenholz oder zwei verschiede- 
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nen Sorten, so ist der Stoff meistenteils 
verschieden, so daß auf der Pappenmaschine 
keine gleichmäßige Pappe erzeugt werden 
kann. Die Folge davon sind verschiedene 
Größen, verschiedene Farben, verschiedene 
Qualität der Pappen, eine flachliegend, die 
andere wellig usw. Darum sollen immer 
zwei oder mehrere Schleifapparate arbeiten. 


Ich rate, möglichst warm zu schleifen. 
Bei hydraulischen Schleifern geht es meistens, 
wenn die Antriebskraft nicht zu rasch und 
zu oft wechselt. Bei Friktionsschleifern ist es 
nicht so einfach, hauptsächlich, wenn die 
Apparate ohne Regulator sind; denn, wenn 
eine Presse hängt, schleifen die anderen auch 
nicht, es ist kein Druck mehr auf dem Stein. 
Bei Gewichtsschleifern ist man auf die Zu- 
verlässigkeit des Arbeiters angewiesen; denn 
die Hauptsache ist, daß der Stein immer mög- 
lichst gleich belastet wird und seine Tem- 
peratur behält, sonst läßt die Leistung nach. 
Wie oft kommt es vor, wenn man den Stein 
geschärft hat, daß der den Apparat bedie- 
nende Arbeiter keine Lust hat, viel einzulegen, 
dann braucht er nur das Wasser etwas auf- 
drehen, damit der Stein kalt wird und dann 
wieder zu. Schon braucht er nicht mehr so 
viel Holz einzulegen und die Produktion ver- 
ringert sich. Der Auslauf des Stoffes beim 
Schleifer muß, wenn warm geschliffen wird, 
stets so sein, daß der Stein den Stoff heraus- 
treibt, damit die Späne mit herauskommen. 
Auch soll die Möglichkeit da sein, daß man 
den Schleifer von vorn und hinten mit einem 
langen Haken reinigen kann, denn sobald der 
Stoff durch irgendeinen Span oder zu dicken 
Stoff unter dem Stein gehemmt wird, fängt 
er an zu rauchen. Die Wasserzuführung muß 
hinten unter der untersten Presse angeordnet 
sein, und zwar muß das Wasser auf die ganze 
Breite des Steines laufen. Es empfichlt sich, 
ein Spritzrohr mit 3—5 mm großen Löchern, 
die 30—50 mm auseinander liegen, so anzu- 
ordnen, daß es gereinigt und mittels Ventils 
genau eingestellt werden kann. Das Hand- 
rad ist mit Skala zu verselien, damit die Ein- 
stellung leicht zu kontrollieren ist. Die Preß- 
kästen sollen auf der ganzen Steinbreite 
möglichst gut anliegen, damit kein Span ent- 
weichen kann, sondern nur der Stoff durch 
kann. Der Raum zwischen den Preßkasten 
muß möglichst frei gehalten werden; denn 
die Späne und der Stoff, welche sich dort 
aufhalten, sind vielmals die Ursache, daß der 
Stein raucht, auch können sie die Ursache 
sein, wenn der Stoff schäumt. Es ist von 
großem Vorteil, wenn man die Späne oft 
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unter Zuhilfenahme einer gewöhnlichen 
Feuerzange herausnimmt. Der Stein soll 
ungefähr 200—400 mm im Stoff waten. Eine 
Temperatur bis 50° C hält nach meiner Er- 
fahrung jeder Stein aus. Will man mit höherer 
Temperatur schleifen, so muß man es bei der 
Bestellung der Steine angeben. Ich habe bei 
Braunschliff mit Natursteinen bessere Er- 
fahrung gemacht als mit Kunststeinen, ob- 
wohl ein Kunststein nicht so leicht springt 
infolge seiner Armierung, aber was Qualität 
und Dauerhaftigkeit anbelangt, empfehle ich 
Natursteine. Auf jeden Fall darf man zum 
Heißschleifen nur allmählich übergehen, d.h. 
das Wasser langsam verringern, ebenso lang- 
sam beim Anhalten wieder aufmachen. Vor 
vielen Jahren sprangen mir während des Be- 
triebes ein paar Steine, und zwar jedesmal 
am Montag. Später kontrollierte ich die 
Steine möglichst jeden Sonntag und fand ein 
paarmal, daß einige gesprungen waren. Dar- 
aus schließe ich, daß die Steine beim Tem- 
peraturwechsel gesprungen waren, was sich 
aber erst bemerkbar machte, als die Touren- 
zahl der Steine sich änderte oder der 
Pressendruck wirkte. Wenn die Schleifer- 
rosetten gut an dem Stein anliegen und fest 
zusammengeschraubt sind, wird wenig Scha- 
den entstehen, wenn der Stein infolge 
Temperaturwechsel springt. Sitzen aber die 
Rosetten schlecht, so kann durch das Sprin- 
gen des Steines größerer Schaden entstehen. 


Jeder Fabrikant soll seine Schleifsteine 
möglichst 2—5 Jahre selber lagern, denn je 
länger sie lagern, desto fester und gleich- 
mäßiger in der Härte werden sie. Die Steine 
sollen trocken und zugfrei aufbewahrt wer- 
den, vor allem nicht auf feuchter Erde oder 
im Winter im Schnee liegen. Wenn ein 
Stück von einem Stein abspringt, so ist das 
manchmal darauf zurückzuführen, daß das 
Stück im Winter zerfroren ist. Jede Erschüt- 
terung und Prellung der Steine ist zu ver- 
meiden, daher größte Vorsicht beim Trans- 
port. Zeigen sich beim Warmschleifen auf 
der Schleiffläche des Steines Löcher oder 
lösen sich Schollen ab; so rührt das meisten- 
teils von zu heißem Schleifen her, oder es 
ist zu schnell von heiß zu kalt übergegangen 
worden. Ganz selten liegt es am Stein, 
welcher ja auch einmal eine Stelle haben 
kann, die schlecht ist, was man an der Ober- 
fläche nicht immer sieht. 

Nach meinen Erfahrungen ist mit einer 
Steingeschwindigkeit von etwa 900 m in der 
Minute der beste und meiste Stoff zu erzielen. 


Bei der Herstellung der Lederpappe bis 
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zum Versand fällt nun verschiedener Aus- 
schuß an, er soll aber 10 % nicht übersteigen 
und soll aufgeschlossen möglichst gleichmäs- 
sig fortwährend wieder zugesetzt werden. 
Auf keinen Fall darf der Ausschuß nur bei 
Tage zugesetzt werden, da man dadurch ein 
ungleichmäßiges Fabrikat erhält. Erfolgt die 
Zuteilung gleichmäßig, so wird man selten 
Maßdifferenzen der Pappe haben. Sie wird 
immer gleichmäßig flachliegend sein, auch der 
Glanz und die Härte werden sich gleich 
bleiben. Meistens findet man, daß der Aus- 
schuß im Holländer aufgeschlagen wird. Ich 
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2500 mm Länge, 700 mm Durchmesser. Er 
kann aus Holz oder Zement sein, Eisen ist 
zu vermeiden, weil es doch etwas vom Stoff 
angegriffen wird. Dieser Behälter wird fest 
montiert, in der Mitte liegt eine kräftige 
Welle, welche außen gut gelagert und auf 
einer Seite mit Fest- und Losschraube ver- 
sehen ist. Sie soll ungefähr 100 Umdrehun- 
gen machen. Auf der Welle sind ungefähr 
10—12 kräftige U- oder L-Eisen spiralförmig 
und in verschiedenen Längen angeordnet, 
welche den Stoff zerschlagen. Entgegen- 
gesetzt dem Antrieb hat der Behälter oben 


Fig. 1. 


habe mir in den letzten Jahren einen Zer- 
faserer gebaut und in der Nähe des Schleifers 
aufgestellt, damit der Arbeiter, welcher den 
Schleifer bedient, denselben mit bedienen 
kann, wenn er Zeit hat. Den Stoff führe ich 
unter den Splitterfänger, dadurch spare ich 
Bütte und Pumpe, meistens auch noch einen 
Arbeiter. Den Zerfaserer kann sich jeder 
Fabrikant selbst in der eigenen Reparatur- 
werkstätte bauen (siehe Fig. 2). 

Für eine tägliche Verarbeitung bis 1000 kg 
Ausschuß genügt ein runder Behälter von 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F e Müller N Sohn A.-G., makler, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


Papi 


Zeriaserer für Pappenablälle. 


eine Oeffnung von 250X500 mm, auf welche 
ein Auffüllkasten kommt. Eine Seite des Auf- 
füllkastens soll bis ziemlich an die Welle 
reichen, zum Schutz, daß man die Schlagarme 
nicht berühren kann; auch wird hier das 
Wasser zugeführt. Auf der entgegengesetzten 
Seite ist der Auslauf, und zwar macht man 
die Oeffnung 150 mm breit und 600 mm hoch 
von oben herunter. Diese Oefinung wird mit 
gelochtem Kupferblech verschraubt, die 
Löcher habe ich etwa 8 mm groß gemacht 
und möglichst viel angeordnet. Das gelochte 
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Blech ist nur 500 mm hoch, damit oben 
100 mm als Ueberlauf bleiben. Am Boden 
habe ich noch ein Waschventil angebracht. 


Die Arbeitsweise ist wie folgt: Sobald 
der Zerfaserer läuft, wird Wasser hinein- 
gelassen und dann Ausschuß hineingegeben. 
Die spiralförmig befestigten Schlagarme zer- 
kleinern den Ausschuß und der feine Stoff 
wird durch das gelochte Blech geschleudert. 
Nun reguliert man das Zulaufwasser und den 
Stoff trägt man in kurzen Zeitabständen ein. 
Der zeriaserte Stoff geht mit dem Schleifstoff 
durch die Sortierer, etwaige größere Stücke 
werden durch das Flügelrad des Sortierers 
vollends gelöst. 


Alle Rinnen und Behälter sind so anzu- 
ordnen, daß der Lauf des Stofies flott ist und 
er nirgends Zeit zum Ansetzen findet. Auch 
sollen die Behälter und Rinnen mindestens 
alle Jahre einmal gut gestrichen werden. Die 
Lochung der Sortierbleche richtet sich nach 
der Tourenzahl und dem System des Sortie- 
rers und nach der Feinheit des herzustellen- 
den Fabrikates; sie wird zwischen 2—3,5 mm 
schwanken. Beim Raftineur ist zu beachten, 
daß er richtig mahlt und nicht etwa nur 
Schaum erzeugend wirkt; das andere ist ja 
im ersten Teil beschrieben. 


Am vorteilhaftesten wäre es nun, den 
Stoff in eine Bütte laufen zu lassen und 
daraus zu arbeiten, um genaue Pappenstärken 
zu bekommen, da speziell bei Lederpappen 
viele Formate verlangt werden. Der Einfach— 
heit und wegen Platzmangels wird aber der 
Stoff meistens so verarbeitet, wie er konimt. 
Der Einlauf in die Pappenmaschinen soll bei 
l.ederpappen hinten unter dem Filz stattfin— 
den. Unter dem Einlauf muß der Stoff gut 
und gleichmäßig bewegt werden, entweder 
durch ein Rührwerk oder an dessen Stelle 
durch ein Spritzrohr, welches mit zwei Reilien 
Spritzlöcher versehen sein muß, die Löcher 
etwa 40—50 mm auseinander und 3—4 nim 


groß. Die eine Reihe muß senkrecht hoch- 
spritzen, die andere unter das Rundsieb, 


aber nicht zu nahe an dieses. Nach vorn zu 
soll die Rundung des Kastens 60—80 mm 
vom Rundsieb abstehen. Das macht man aın 
besten mit Zement, überhaupt sollte man 
jeden Zylinderkasten mit Zement 20—50 mm 
stark auskleiden. 

Zur Bespannung des Rundsiebes nimmt 
man am günstigsten Sieb Nr. 7080; denn 
feine Bespannung und gute, weiche Ahdicht— 
bänder sparen sehr viel Stoff. Es empfiehlt 
sich, daß man während des Betriebes die 


Rundsiebe ohne Störung der Fabrikation mit 
Dampf ausbläst. 

In Deutschland findet man meistens guh- 
eiserne Formatwalzen, welche gut brüniert 
werden müssen, damit sie keine blaue Flecke 
verursachen und die Pappe leicht und sauber 
abzunehmen geht. Ich empfehle folgende Be- 
handlung: Die gußeiserne Formatwalze muß 
gut gereinigt und mit Benzin gewaschen 
werden, dann wird die Brüniermasse mittels 
eines Schwammes oder leinenen Lappens 
dünn aufgetragen. Sind beim erstenmal noch 
Flecken vorhanden, welche die Masse nicht 
annehmen, so werden diese Stellen nochmals 
vereinigt und neu bestrichen. Sobald alles 
Letrocknet ist, wird noch ein- oder zweimal 
von der Masse aufgetragen. Wenn alles gut 
getrocknet ist, nimmt man Rinderfett und reibt 
die Walze ganz leicht damit ein. Mittels eines 
wollenen Lappens ist so lange nachzureiben, 
bis das Rinderfett eingezogen ist. Die Walze 
ist dann ganz glatt und braun. 


Brüniermasse erhält man in den meisten 
Drogerien. Ein einfaches Rezept ist: 1 Liter 
destilliertes Wasser, 25 g Quecksilbersubli- 
mat, 10 g Kupfervitriol, 30 g Eisenchlorid, 
20 g Salpetersäure, 10 g Alkohol (38% ). 
Man kann auch die Formatwalzen alle Monate 
mit Aluminiumbronze streichen, was aber 
nicht so gut hält. I landlederpappen sollen 
gut ausgepreßt werden und nicht unter 45% 
Trockengehalt haben, wenn sie in den Trok- 
kenkanal kommen, um eine flachliegende 
Pappe zu erzielen. 

l.ederpappen, welche gleichmäßig in der 
Farbe sein sollen, müssen in Trockenkanälen 
Letrocknet werden, oder mindestens dürfen 
sie nicht von der Sonne beschienen oder bei 
ungleicher Belichtung getrocknet werden. 
Das beste für Kartonpappe ist, die Pappen 
auf Trockenzylindern mit großen Durchmes— 
sern zu trocknen; aber es ist zu teuer. Wo 
lufttrockenhäuser verwendet werden, sollen 
die Häuser nicht zu nahe aneinander gebaut 
werden, möglichst hoch und nicht breit sein. 
Vorteilhaft ist es, un die Lufthäuser herum 
den Boden mit Kies zu bedecken, damit die 
Sonne wärmer vom Boden zurückstrahlt. Auf 
jeden Fall soll Gras vermieden werden, denn 
der Tau und die anhaltende Nässe des 
Grases läßt die Pappen schlechter trocknen. 
Die getrockneten und eventuell befeuchteten 
Pappen sollen einige Tage in möglichst hohe 
gerade Stöße gestapelt werden, damit sich 
die Pappe ausliegt. Bei Zylindertrocknung 
ist das Satinieren meist nicht nötig. Die 
Pappen für Kartonnagen werden so wenig 
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wie möglich satiniert, damit sie recht griffig 
und stark bleiben. Soll die Pappe zäh und 
weich sein und hat man Zylindertrocknung, 
so sollen die Zylinder klein sein oder man 
muß mit ganz wenig Dampfdruck trocknen; 
denn je heißer die Pappe getrocknet wird, 
desto voluminöser, also stärker und härter 
wird sie. Langsam und luftgetrocknete Pap- 
pen sind weicher und dünner. Lufttrockene 
Pappen kann man vorteilhaft härten, wenn 
man sie ein- oder zweimal durch ein lang- 
sam laufendes, mit Dampfheizung ausgerüste- 
tes Satinierwerk läßt. 


Zur Ausrüstung des Sortiersaales gehört 
auch eine kräftige Schneidmaschine, um 
eventuell die verlangten Formate schneiden 
zu können. 


Zum Schluß gebe ich noch eine Tabelle, 
aus der zu ersehen ist, wie schwer die Pap- 
pen bei der Abnahme von der Formatwalze 
sein müssen. Natürlich muß die Zusammen- 
stellung des Stoffes und der Auflauf etwas 


berücksichtigt werden; weiter gibt die Ta- 
belle an, wie stark die verschiedenen Sorten 


sein sollten nach dem Satinieren. 
Gewicht einer Pappe Stärke nach denı 


70 * 100 em Satinieren 
40er bei 25 kg 4400 g 2,8 mm 
50er „ „ „ ‚3600 „ 2,2 55 
60er „ „ „ 2800 „ 1,8 „ 
70er „ „ „ẽ 2400 „ 1,6 „ 
80er „ „ „ X 2100 „ 1,4 „ 
90er 7 7 99 1800 79 1,2 57 
100er „ „ „ 1500 57 1,0 57 
110er „ „ „ 1400 „ 0,0 „ 
120er 75 „„ „ 1200 „ 0,8 5 
130er „ „ „ 1100 „ 0,75 „ 
140er „ „ „ 1050 „ 07 „ 
100er „ „ „ 950 „ 0,6 „ 


Für 100 kg Lederpappen rechnet man 3,8 
bis 6 PS in 24 Stunden, je nachdem die An- 
lage ist und wie sie geleitet wird. Von I rm 
Holz, wie es in Deutschland gewöhnlich ver- 
arbeitet wird, kann man 260 kg Ausbeute 
annehmen. St. 


Seidenwollkammgarnriemen. 

Diese Riemen werden in der Kette aus einem 
neuen Rohmaterial, dem Seidenwollkammgarn, herge- 
stellt. Die hohe Zerreißfestigkeit neben guter Elasti- 
zität dieses Gespinstes erlaubt es, die Riemen ganz 
wesentlich dünner zu machen, als die gegenwärtig 
bei der Industrie eingeführten sind. 

Es ist möglich, mit den Stärken etwa 3. 4 und 
5 inin allen Anforderungen gerecht zu werden, die 
überhaupt an Treibriemen gestellt werden können. 
In dieser geringen Stärke des Riemens 
liegt seine Stärke und seine Ueherlegenheit gegen- 
über anderen Riemen. 

Beim Lauf über die Scheiben, ganz besonders 
über kleine Scheiben. wird stets die äußere Lage 
besonders stark durch Zus beansprucht, die innere 
dagegen ineinander geschoben. Dieser sich stets 
wiederholende Vorgang ist die Hauptursache des Ver- 
schleißes. Der neue Riemen überwindet infolge seiner 
veringen Stärke und seiner ausgezeichneten, 
vseschmeidigxgen Imprägnierung diese Wider- 
stände spielend, woraus ohne weiteres auch cine 
wesentlich längere Lebensdauer sich ergeben muß. 

Da der Seidenwollkammgarnricemen wesentlich 
leichter (nicht ganz halb so schwer) als andere Ric- 
men ist. so werden die Wellen und Lager weniger 
abgenutzt. so daß auch hier seine Verwendung we- 
sentliche Ersparnisse bringen muß. 

Ein weiterer Vorteil, der nicht gering auzuschla- 
zen ist, bestelt darin, daB die Adhäsion des Riemens 


infolge seiner vorzüglichen Imprägnierung eine voll- 
kommene ist, so daß eine nahezu verlustfreie Kraft- 
übertragung stattfindet. 

Die Riemen werden von der Firma Gottfr. 
Ebel, Neu-Ruppin, geliefert. B. 


Die neue Goebelsche Patent-Papier-Steuerung. 


Bekanntlich sind fast alle von der Papiermaschine 
kommenden Originalrollen mehr oder weniger seitlich 
verlaufen. 

Die neue Päatent-Papier-Steuerung System Goc- 
bel, welche die Maschinenfabrik Goebel (Ganden— 
bergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) seit 
kurzem herstellt, kann als selbständiges Aggregat 
jeder Rollen verarbeitenden Maschine angefügt wer- 
den. Die große, bahnbrechende Bedeutung dieser 
neuen Einrichtung liegt in der Erzielung weitest- 
Lehender Ausschubersparnis und Leistungssteigerung. 
Die Geobelsche Papier-Steuerung vermeidet Sium- 
verluste, indem sie die Ablaufrolle unter ſeinfühliester 
Kontrolle den einzelnen Lagen entsprechend seitlich 
hin- und herfährt und es damit der Maschine ermöx- 
licht, ohne Säumen kantenrichtig aufzuwickeln. Diese 
Einrichtung begünstigt auch die leichte Trennbarkeit 
der geschnittenen Rollen und ermöglicht überdies 
eine nicht unbeträchtliche Leistungssteigerung. Die 
Anschaffung einer solchen Steuerung kann daher be- 
sonders aus Sparsamkeitsrücksichten nur angelcxent- 
lichst empfohlen werden. K. 


Maschinen -Siebe 


aller Art ln anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit lleſern 


Foest & Loesche, Jun. Bergot & schter, ROSSIAU (una. 


Metalltuch-Fabrik 


Oegr. 1869 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Patent-Berichte. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55d. V. 17551. Viekery's (1920) Limited, 
London. Verfahren und Vorrichtung zum Reinigen 
des Filzes von Papiermaschinen während des Arbei- 
tens derselben mittels eines quer zu dem laufenden 
Filz bewegten und gegen ihn gerichteten Strahles 
von Druckwasser. 24. 6. 22. England 1. 7. 21 und 
. 

Kl. 55d, 2. St. 39 799. Hans Stub, Oslo. Schleu- 
dersichter mit waagerecht liegendem Siebzylinder und 
achsialem Zufluß. 30. 6. 25. Norwegen 5. 7. 24. 

Kl. 55d, 22. B. 118 512. Firma F. H. Banning & 
Seybold Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co., Düren, 
Rhld. Einrichtung zur Papierherstellung bei Langsieb- 
papiermaschinen. Zus. z. Anm. B. 115 758. 27. 4. 25. 

Kl. 55d, 22. M. 85310. Maschinenfabrik A.-G. 
vorm. Wagner & Co., Cöthen i, Anh. Langsiebpapier- 
maschine zur Herstellung von dünnen und dicken 
Papieren. 12. 6. 24. 

Kl. 55d. 23. B. 120988. Firma F. H. Banning & 
Seybold Maschinenbau-Ges, m. b. H. & Co., Düren, 
Rhld. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Kartons und Mehrfachpapieren auf Rundsiebzylindern. 


N 
Kl. 55e, 9. L. 63 545. Linke-Hoimann-Lauch- 
hammer Aktiengesellschaft Abteilung Füllnerwerk, 


Bad Warmbrunn i. Schl. Rollengestell. 3. 7. 25. 


Kl. 55f, 7. F. 58 027. I. G. Farbenindustrie Aktien- 
gesellschaft, Frankfurt a. Main. Verfahren zur Her- 
stellung von Effektpergamentpapier. 11. 2. 25. 


Patent-Erteilungen. 


Kl. 12i, 21. 426 386. Lurgi Apparatebau-Gesell- 
schaft m. b. H., Frankfurt a. M. Herstellung von 
Sulfitlauge. 8. 2. 25. L. 62 350. 

Kl. 55d. 25. 426 609. Edward Allan Ironside und 
James William Rose, London. Hydraulischer Antrieb 
von Papiermaschinen. 24. 6, 23. J. 23 812. 

Kl. 55d. 17. 427016. Reichsdruckerei, Berlin. 
Vordruckwalze mit einem Metallüberzug zum Erzeu- 
gen verschieden getönter Wasserzeichen im Papier. 
29. 8. 22: A. 38 357. 

Kl. 55d. 28. 426610. Ogden Minton, Greenwich, 
County of Fairfield, U.S. A. Vakuumtrockenvorrich- 
tung, insbesondere für Papierbahnen. 24. 3. 22. 

M. 87 018. 

Kl. 55e, 1. 426 515. Norma-Compagnie G. m. b. H., 
Cannstatt. Lagerung von geheizten Walzen in Pa— 
pierkalandern. 6. 11. 21. N. 20 510. 

Kl. 55e. 5. 426 556. Anders Emil Ryberg, Snaröen 
bei Oslo, Norw. Verfahren und Vorrichtung zum Aui— 
teilen einer auf einer Papiermaschine ununterbrochen 
hergestellten Papierbahn in Bogen. 5. 2. 24, R. 60 231. 
Norwegen 6. 2. 23. 


Neuerungen im Patenterteilungsverfahren ab I. April 1926. 
Von Patentanwalt Dr. L. Gottscho, Berlin. 


Mit dem 1. April d. J. tritt durch Gesetz eine 
Anzahl von Neuerungen im Verfahren des Patent- 
amtes in Kraft, die von erheblicher Bedeutung für 
unser Patentwesen sind. 

Zurzeit kennt das Patenterteilungsverfahren im 
wesentlichen nur zwei Instanzen, nämlich die von 
nur einem einzigen Prüfer besetzenten „Prüfungs— 
stellen“, die die Patentanmeldungen zu prüfen, auch 
über Einsprüche zu befinden hatten, und die Be- 
rufungsinstanz, hier „Beschwerdeabteilung‘‘ genannt. 
Zwar sah das Patentgesetz vom Jahre 1891 bereits 
Anmeldeabteilungen nach dem Kollegialsystem vor, 
aber nach dem vorläufigen Entwurf vom Jahre 1913 
trat der einzelne Prüfer an die Stelle der Anmelde- 
abteilung, Maßgebend für die Einführung des Einzel- 
prüfers war die Absicht, die Prüfung straff und ein— 
heitlich zu gestalten, an Arbeit zu sparen und das 
Patenterteilungsverfahren zu beschleunigen. Man muß 
sagen, daß sich im großen ganzen das System des 
Einzelprüfers durchaus bewährt hat. 

Nach den neuen Gesetzesvorschriften soll es auch 


durch Stirnräder, 


g A 


— 


HOFFMANN-KOLLERGANG D. R.P. 


nur für den Fall verlassen werden, daß gegen die 
Patenterteilung Einspruch erhoben ist. Hier entschei- 
det in Zukunft eine aus drei Mitgliedern bestehende 
„Anmeldeabteilung“, der indessen der Prüfer als Be— 
richterstatter angehört. Die „Anmeldeabteilungen‘ 
sind insofern keine eigentlich neue Instanz, als sie 
die Arbeit des Prüfers nicht auiheben, sondern nur 
im Einspruchsverfahren fortsetzen können. Im allge- 
meinen sind es die wirtschaftlich wichtigen Patente, 
gegen die Einspruch erhoben wird. Bedenkt man die 
außerordentliche Tragweite, die der Mehrzahl dieser 
Patente zukommt, so wird man es billigen können, 
daß ihre Bedeutung durch die endgültige Erteilung 
durch ein Kollegium an Stelle des Einzelprüfers be- 
tont wird. Namentlich in den Fällen, wo der Ein- 
spruch sich nicht auf neues Material, sondern auf eine 
andere Wertung des bereits bekannten stützt, wird 
die „Abteilung“ mit mehr Gewicht urteilen als der 
durch den BekanntmachungsbeschlußB bis zu einem 
gewissen Grade bereits festgelegte Einzelprüfer. Noch 
wichtiger ist der zwischen den Prüfungsstellen durch 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Zusammenhang. 
der Auffassung 
herbeiführen und 


die Anmeldeabteilungen geschaffene 
der eine größere Einheitlichkeit in 
der verschiedenen Prüfungsstellen 
Unterschiede ausgleichen wird. 
Dem Wunsche nach größerer Einheitlichkeit in 
der Patenterteilung verdankt auch der durch das 
Gesetz neugeschaffene „Große Senat sein Dasein. 
Er besteht aus dem Präsidenten (oder seinem Ver- 
treter), drei rechtskundigen und drei technischen Mit- 
gliedern. Er kann nicht von den Parteien, sondern 
nur von Beschwerdeabteilungen angerufen werden, 
nämlich dann, wenn diese eine Entscheidung fällen 
wollen, die der einer anderen Beschwerdeabteilung 
oder einer solchen des Großen Senats widerspricht. 
In Patentsachen kommt es wegen des schnellen Fort- 
schrittes der Technik und des Wechsels technischer 
Anschauungen weit häufiger als in anderen Rechts- 
fragen vor, daß eine bisher geübte Rechtspraxis ver- 
lassen werden muß, Die neue Instanz hat die Auf- 
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gabe, diesen Wechsel zu überwachen und so für 
Einheitlichkeit der Praxis auf dem Gebiete des ge- 
werblichen Schutzrechtes zu sorgen. Auch den klang- 
vollen Namen „Großer Senat“ wird man im Hinblick 
auf die stets wachsende Bedeutung des Patentwesens 
als gerechtfertigt ansehen. 

Eine dritte Neuerung beabsichtigt eine Verein— 
fachung des Geschäftsganges. Danach darf in den 
Fällen, wo keine Gegenpartei vorhanden ist (also 
nicht im Einspruchsverfahren), Beschwerden auch von 
den Prüfungsstellen oder Abteilungen, gegen deren 
Entscheidung sich die betreffenden Beschwerden 
richten, stattgegeben werden. Nur wenn diese der 
Beschwerde nicht beitreten können, geben sie sie an 
die Beschwerdeabteilung weiter. 

Es ist zu hoffen, daß sich die Neuerungen in der 
Praxis bewähren werden und ihr Ziel, die Arbeit 
des Patentamtes zu vertiefen und zu vereinheitlichen, 
erreichen. 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Retrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfrazen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Panpierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn . 


Bezugsquellen aller Art sind in „Giüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3385. Undurchlässige Streiten im 
Rundsieb. Auf welche Ursachen ist die Bildung von 
undurchlässigen Streifen am Rundsieb-Pappenzylinder 
zurückzuführen, insbesondere, wenn diese Streifen in 


bestimmten Linien auftreten, welche die Pappen 
nahezu gleich einem Formatbande trennen. H. 
Frage Nr. 3386. Rollen von holzfrelem 


Durchschlagseiden. Unser holzfreies, geleimtes Durch— 
schlagseiden weist den Uebelstand des Rollens im 
gewöhnlichen Durchschlagformat auf, während es im 
größeren Format diesen Uehelstand nicht aufweist. 
Wir arbeiten es auf einer Langsiebmaschine mit einer 
Presse und drei Trockenzylindern. Alle Versuche, 
z. B. langsameres Trocknen, Zugabe von Füllstoffen 
oder holzfreien Spänen scheiterten. Kann es eine 
Charaktereigenschaft der Maschine sein oder ist es 
sonst ein Uebelstand und wie ist dem abzuhelfen? 
M. E. 


Rollen von Futterseiden. 
Unser Kuvertfutterseiden weist, wenn es direkt von 
der Maschine verarbeitet werden soll, den Uebel- 
stand des Rollens im Kuvertfutterformat auf. Bemer- 
ken möchten wir noch, daß dieser Uebelstand nur 
auftritt, wenn das Papier in der Querrichtung gce- 
stanzt wird, während in der Laufrichtung das Papier 
tadellos glatt liegt. Wie kann diesem UÜebelstande 
abgeholfen werden? Kann hier eine Ersatzlieferung 
verlangt werden oder ist dieses Verschulden dem 
Verbraucher zuzuschreiben? M. E. 


Frage Nr 3388. Walzen mit Kupiermantel. 
Melche Verfahren wendet man zum Aufziehen der 
Kupfermäntel auf Gußeisen- und Stahlrohrwalzen von 
etwa 100—700 mm Walzendurchmesser an, und wel- 


Frage Nr. 3387. 


ches sind die Vorteile der Verfahren untereinander? 
Gibt es für diesen Zweck Spezialmaschinen und wer 
baut dieselben? W. 


Frage Nr. 3389. Knotenfänger. Wir haben 
einen Knotenfänger von /o mm Schlitzweite, der uns 
jedoch zuviel Holzteilchen, Knoten und Sand durch— 
läßt. Wir wollen nun einen gleichgroßen Knoten- 
fänger. jedoch mit möglichst engen Schlitzen, an— 
schließen, um diesem Uebelstande abzulielfen. Wie 
fein dürfen die Schlitze werden, damit er den Stoff, 
der also schon durch einen gröberen Knotenfänger 
vorsortiert ist, noch durchläßt? Ueber 2 m lang und 
80 cm Durchmesser darf er nicht werden. Die Pro- 
duktion ist 5000 kg in 24 Stunden, das Rohmaterial 
Papierabfälle und Zellulose. L. 


Blaugefärbte Schrenzpappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3367 in Nr. 8. S. 224. 

(Siehe auch Nr. 11. S. 315. und Nr. 12, S. 344.) 
VI. Ohne ein Muster der Pappe zu schen, läßt 
sich über die Stärke der Färbung nicht urteilen. Sie 
können mit Anilinfarben färben, jede Farbenfabrik 
arbeitet Ihnen kostenlos eine Probefärbung heraus. 
Zum Auflösen der Farbe brauchen Sie eine Wage, 
heißes Wasser, Eimer, worin Sie die verschiedenen 
Farben getrennt lösen, 1 Sieb, durch welches die 
Farbe in den Holländer geschüttet wird. um Farb- 
flecke zu vermeiden. Die Menge schwefelsaure Ton- 
erde, die Sie brauchen, erfahren Sie auch von der 
Farbenfabrik. Wenn ein Holländer richtig eingefärbt 
ist, so geben Sie dem folgenden Holländer di: gleiche 
Farbe und mustern die Bütte aus, dann erhalten Sie 
einen gleichbleibenden Ton. Je nach der Tiefe des 
Farbtons und dem verwendeten Farbstoff werden 

100 kg für 2—4 % Farbe gebraucht. V. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzer in destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 z 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Fauthco 
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VII. Im allgemeinen färbt man heute die Papiere 
nur mit Teerfarbstofien, da dieselben billiger sind 
und auch lebhäaftere Töne geben als Erdfarben. In 
Inrem Falle kämen wohl hauptsächlich basische 
Anilinfarben in Frage, welche sich bei der Ausfärbung 
am billigsten stellen. Nur wenn es sich um be- 
sondere Eigenschaften der gefärbten Pappen handelt, 
kommen die teureren sauer ziehenden oder substanti- 
ven Teerfarbstoffe, 2. B. bei Lichtechtheit, zur An- 
wendung. Besondere Einrichtungen zum Färben mit 
den Teerfarbstoffen sind nicht erforderlich, abge— 
schen von einer guten Wage zum Abwägen der 
Farben und von Gefäßen zum Auflösen der einzelnen 
Farben. Es kommt ganz auf die Intensität der 
Farbe an, um wieviel sich die gefärbte Pappe teurer 
stellt als ungefärbte Pappe, wobei aber auch noch 
die Stillstände zu berücksichtigen sind, welche bei 
Farbwechsel und Waschen der Maschine usw. ent- 
stehen. Die Gleichmäßigkeit des Farbtons wird er- 
reicht durch peinlich genau abgemessene Mengen der 
Farbstoffe, welche dem Holländer zugesetzt werden. 
Im übrigen erfordert das Färben große Erfahrung 
und genaue Kenntnis der Eigenschaften der Farb- 
stoffe, namentlich wenn mustergetreue Ausfärbungen 
verlangt werden. Ing.-Chem. O. Kück. 


Löschen von gebranntem Kalk. 
Antwort auf Frage Nr. 3369 in Nr. 9, S. 254. 

J. Gebrannter Kalk soll nur unmittelbar vor dem 
Gebrauch gelöscht werden. Lange gelagerter xelösch- 
ter Kalk hesitzt nicht annähernd die Wirkung wie 
frischgelöschter. Damit gebrannter Kalk bei länge- 
rem Einlagern infolge Feuchtigkeitsaufnahme aus der 
Luft nicht zu Staub zerfällt, ist er in einem voll- 


Wochenblatt für Papiertabrikation 


Nr. 13 1926 


kommen trockenen Raum aufzubewahren. Das Lö- 
schen desselben und Anrühren zu Kalkmilch ge- 
schieht, wenn es sich um kleinere Mengen handelt, 
in einem über dem Hadernkocher aufgestellten Holz- 
bottich. Aus dem Bottich läßt man die Kalkmilch 
durch ein engmaschiges Sieb in den Kocher abrinnen. 

In Fabriken, in denen viel Kalk benötigt wird, 
wird das Löschen desselben und Anrühren zu Kalk- 
milch in mit einem feinen Sieb überzogenen Trom- 
meln, ähnlich den Kollerstoffsortierern, vorgenom- 
men. Bei dieser Vorrichtung wird der brauchbare 
Kalk aus der Trommel in den mit Wasser gefüllten 
Trog, in welchem die Trommel langsam rotiert, 
gespült. Der im Kalk befindliche Sand bleibt in der 
Trommel zurück und wird durch Oeffnung eines rück- 
wärts angebrachten Deckels aus dieser entfernt. 

H. Posti., Biedermannsdorf b. Wien. 

H. Wenn Sie den Kalk vor Luft und Feuchtigkeit 
geschützt lagern können, brauchen Sie die ankom- 
menden Ladungen nicht sofort im ganzen zu löschen, 
sondern können nach Bedarf arbeiten. Hierzu ist 
folgende Einrichtung zu empfehlen: Ein Löschbehälter 
von 1—2 cbm Inhalt, 1 m hoch stehend, worin Sie 
den gelöschten Kalk gebrauclisfertig verdünnen kön- 
nen. Von hier fließt die Milch in einen Kasten, in dem 
eine Waschtrommel läuft, die die Milch siebt und von 
Sund befreit, und weiter fortlaufend in den Vorräts- 
behälter oder in den Kocher. Die Waschtrommel ist 


durch ein kräftiges Spritzrohr reinzuhalten. --ck. 
III. Um Kalk auf einfachste Weise zu löschen 


und in Kalkmilch zu verwandeln, verwenden Sie am 
besten Kalklöschtrommeln, welche für kontinuierlichen 
Betrieb eingerichtet sind. Im Innern einer Trommel 
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sind Mitnehmer angebracht, welche den Kalk und 
das Wasser mischen und in dauernder Bewegung 
halten; auf der einen Seite der Trommel werden Kalk 
und Wasser zugeführt, während die Kalkmilch die 
Trommel auf der anderen Seite verläßt und in einen 
Behälter fließt. Rückstände, wie Steine usw., werden 
selbsttätig aus der Trommel gehoben. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Ich habe in meiner Praxis meistens folgende 
Einrichtung angetroffen: 

Der vom Fabrikslaboratorium als einwand- 
frei bezeichnete gebrannte Stückkalk wurde in höl- 
zernen Löschtrögen mit Wasser übergossen und naclı 
und nach durch Rühren mit einer Krücke in Kalk- 
milch verwandelt, die in ihrer Stärke nach der Menge 
des Kalziumoxydes Cao im Laboratorium titri- 
metrisch bestimmt wurde. 

Die Tröge, in welchen die Löschung des ge- 
brannten Kalkes vor sich ging, hatten einen nach 
rückwärts geneigten Boden, der eine Art Sand- und 
Schlammfang vorstellte. An der vorderen Stirnseite 
war ein Sieb- und Holzwollfilter eingebaut, das schnell 
gewechselt werden konnte. An diese Löschtröge 
schloß sich eine lange Schlämmrinne, deren Ende in 
ein Sackfilter mündete. Dadurch kam nur absolut 
reine Kalkmilch in die Kocher, 

Die Notwendigkeit, den gebrannten Kalk vorher 
wissenschaftlich zu untersuchen, ergibt sich daraus, 
daß manche angelieferte Kalke nur 35—50% CaO 
an Stelle von 98% CaO enthalten und außerdem 
hochgradig durch Sand usw. verunreinigt sind. Es 
kommen auch Dolomitkalke vor, welche viel 
Magnesia enthalten, und diese Kalke sind allen an- 
deren vorzuziehen, denn 5 kg MgO entsprechen 7 kg 
CaO und die Milch dieser Kalke hat eine wesentlich 
bessere Kochwirkung. Ing. E. Belani, Villach. 


l Trockenmatrizen. 
Antwort auf Frage Nr. 3370 in Nr. 9, S. 254. 

I. Matrizenpappen werden aus besseren Papier- 
abfällen und etwa 20 % Mineralien, am besten Asbe- 
stine. hergestellt. Geleimt wird meist auf die ge- 
wöhnliche Art, besser aber ist eine Leimung, durch 
welche die fertigen Pappen eine große Widerstands- 
fähigkeit gegen Feuchtigkeit erhalten. Um außerdem 
die Matrizentafeln vor rascher Zerstörung zu schüt— 
zen und zu verhindern, daß beim Gießen das Metall 
in die feinen Poren des Papierstoffes eindringt und 
dort haften bleibt, empfiehlt es sich, die Bildseite der 
Tafeln mit einem Schutzanstrich zu überziehen. Die- 
ser wird aus einer Mischung von Stärke, Kasein und 

Stearin hergestellt. 
H. Post, Biedermannsdorf b. 


Leimen von Jacquardpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3371 in Nr. 10, S. 281. 
I. Jacquardpappen können sowohl mit fertig- 
hezogenem Harzleim als auch mit solchem, der in 
der Fabrik selbst auf die allgemein übliche Weise aus 
amerikanischem Harz hergestellt ist, geleimt werden. 
Eine wasserbeständige Leimung, wie sie von 
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Jacquardpappen, die weder in feuchten Räumen ihre 
Dimensionen vergrößern, noch in stark überhitzten 
Lokalen verringern sollen, verlangt wird, erzielt man 
mit keiner der beiden Harzseifen allein. 
H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 
II. Die Selbstherstellung von Harzleim ist eigent- 
lich nur dann vorteilhaft, wenn groBe Mengen Harz- 
leim zur Verwendung kommen. Da dieses bei Ihnen 
wohl nicht der Fall ist, außerdem aber doch be- 
sondere Apparate für die Herstellung des Harzleims 
beschafft werden müssen, so halte ich es für richtig. 
wenn Sie den fertigen Harzleim kaufen, wobei nicht 
unberücksichtigt gelassen werden darf, daß die 
Selbstherstellung des Harzleimes, wenn sie auch kein 
großes Kunststück ist, doch einige Erfahrung erfor- 
dert. Wenn Sie Harzleim beziehen, so lassen Sie 
sich den Gesamtharz- und den Freiharzgehalt garan- 
tieren, und wählen Sie eine Marke, welche leicht 
löslich ist und keine kostspieligen Apparate zum Auf- 
lösen benötigt, Es gibt auch Harzleim, welcher direkt 
dem Holländer zugesetzt wird. Daß dem Stofi außer 
dem Harzleim auch schwefelsaure Tonerde zugesetzt 
werden muß, setze ich als bekannt voraus. 
Ing.-Chem. O. Kück. 
III. Neuerdings werden die Jacquardpappen mit 
gewöhnlichem Harzleim gut geleimt und durch eine 
besondere Nachleimung total undehnbar und wasser- 
fest gemacht. Der Preis der Nachleimung ist? 
minimal. 
J. Th. Jahn, Betriebsleiter, Birkesdorf b. Düren. 
IV. Zur Herstellung von Jacquardpappen ge- 
nügt der im Handel angebotene Harzleim, der dick- 
flüssig mit warmem Wasser aufzulösen ist. Der 
Zusatz von Wasserglas und Kaseinleim ist für 
Jacquardpappen sehr zu empfehlen, da diese Leimung 
beim Satinieren mit geheizten Walzen der Pappe 
Griffigkeit gibt. K. Feldmann. 
V. Zum Leimen von Pappen kann ich Ihnen nur 
raten, den Leim selbst herzustellen. Es ist dies viel 
rationeller und Sie haben auch keine Differenzen 
mit dem Lieferanten. Man kennt auch den prozen- 
tualen Harzgehalt im eigenen Harzleim und kann 
den hergestellten Harzleim jederzeit prüfen, die An- 
schaffungskosten des Kochers sind nicht hoch, und 
Sie können bestimmt damit rechnen, daß Sie die 
Anschaffungskosten in kurzer Zeit durch die Selbst- 
herstellung des Harzleims wieder verdient haben. 
Ar. 
Stoffwiedergewinnungsanlage. 
Antwort auf Frage Nr. 3373 in Nr. 10. S. 281. 
J. Um bei Ihrer Papiermaschine bei den ge- 
nannten Papiersorten eine restlose Stoffwiedergewin- 
nung zu erzielen und dabei anstandslos arbeiten zu 
können, rate ich, einen Schmidtschen Trichterstoff— 
fänger aufzustellen. Der Apparat muß genügend groß 
sein im Verhältnis zur Erzeugung. Mit dem geklärten 
Wasser sind die Holländer zu füllen. Auf Grund 
jahrelanger Erfahrung kann ich diese Einrichtung 
bestens empfehlen, weil man dadurch klare Abwässer 
und ein veredeltes Fabrikat erhält. W. I. 
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Marktberichte. 


Papiermarkt in Argentinien. 

Die Bedeutung Argentiniens als Absatzgebiet für 
Papier wird durch die Tatsache gekennzeichnet, daß 
sich in der Stadt Buenos-Aires allein mehr als 500 
Druckereiunternehmen befinden, die zusammen meh- 
rere tausend Arbeiter beschäftigen. Die Einfuhr an 
Papier und Papierwaren ist in den letzten Jahren 


stetig gestiegen, und zwar von Doll. 9 507 774 im 
Jahre 1922 auf Doll. 10 975 285 im Jahre 1923 und 


auf Doll, 14 129813 im Jahre 1924, 

Zeitungsdruckpapier nimmt bei weiten den größ- 
ten Teil der Einfuhr ein, sie belief sich im Jahre 1924 
auf 86360 tons. Dann folgen Bücherpapier (sat. 
Druck) mit 18085 tons, durchgearbeitete Kartons 
(ausschließlich Bristolkarton und Asbestpappe) mit 
13 179 tons, Schreibpapier mit 4992 tons und Tapeten- 
papier mit 1177 tons. Die Einfuhr an Packpapier 
senkte sich von 3667 tons im Jahre 1923 auf 163 tons 
im Jahre 1924. 

Es besteht eine bedeutende inländische Industrie, 
die normalerweise ungefähr 40% des gesamten Pa- 
pierbedarfes des Landes deckt. Diese Industrie ist 
durch hohe Einfuhrzölle geschützt, die praktisch auf 
alle Arten Papier und Papierwaren erhoben werden. 


Ihre Haupterzeugnisse sind: Packpapier. Schreib- 
und Druckpapier, Kartons, Umschläge und Beutel. 
Kr. 


Lage der finnischen Zellstoffindustrie. 


Das Helsingforser „Huvudstadsblad‘ schreibt: 

Die Lage des Marktes ist augenblichlich recht 
günstig. Auch das verflossene Jahr ist im Vergleich 
zu dem besonders ungünstigen Jahre 1924 sehr vor- 
teilhaft gewesen, verursacht im besonderen durch 
die Möglichkeit einer regelmäßigen Verschiffung der 
Erzeugung. Der jetzige strenge Winter verursacht 
deshalb manchen Schaden. Er bringt die finnische 
Zellstoffindustrie in dieselbe unerfreuliche Lage, in 
der sich die nordschwedischen Fabriken jeden Winter 
befinden, indem sie von jeder Exportmöglichkeit ab- 
geschnitten sind, Die ausländischen Käufer fragen 
nicht nach „höherer Gewalt“, sondern legen Wert 
auf regelmäßige Belieferung mit ihrem Rohmaterial. 
Täglich laufen Telegramme ein, in denen sich die 
Käufer über die Verzögerung beklagen, durch die 
zahlreiche Firmen zu Stillegungen einer oder mehrerer 


Papiermaschinen gezwungen seien. Man kann nur 
hoffen, daß solche schlechte Erfahrungen nicht auf 
spätere Bestellungen einwirken werden. 


Das günstige Resultat des letzten Jahres hat 
mehrere Firmen veranlaßt, ihre Betrebe zu moderni- 
sieren und auszubauen. Die neue Fabrk der Firma 
„Läskelä Bruk" soll im Herbst fertig werden, 
wodurch deren Produktion auf 8000 tons pro Jahr 
steigen wird. Ueberhaupt kann man rechnen, daß 
de gesamte Produktion des Landes im laufenden 
Jahr um etwa 10% höher sein wird als im ver- 
gangenen. 


Wie bekannt, geht die Hauptmasse der finnischen 
Produktion nach England. Dann folgen als Abnehmer 
die Vereinigten Staaten, Rußland, Deutschland, Bel- 
gien und Frankreich. Eine Aenderung in bezug auf 
die Anteile dieser Länder ist nicht zu erwarten. Der 
Export nach Italien, der im Vorjahr aufgenommen 
wurde, hat sich gut entwickelt, zum großen Teil 
dank der neueingerichteten direkten Dampferverbin- 
dung. Mit Spanien dürfte sich auch in diesem Jahre 
kein besserer Handelsverkehr entwickeln. 

Für die Möglichkeit einer Kunstseidenindustrie 
sind die Aussichten recht schwach, Die Fabrikation 
lohnt sich in kleinem Umfang nicht. Sie erfordert 
ziemlich hohe Anlagekosten. Und wenn auch ein 
Teil der Produktion im Lande untergebracht werden 
könnte, so ist doch die Hauptmenge auf den Export 
angewiesen, und darin liegt die Schwierigkeit, denn 
das Ausland schützt sich mit hohen Zöllen gegen die 
Einfuhr. Aus demselben Grund sind auch in Schwe- 
den und Norwegen keine Kunstseidefabriken angelegt 
worden, obgleich der Rohstoff dazu im Lande wächst. 
Von großer Bedeutung ist dagegen, daß sich mehrere 
der finnischen Fabriken auf die Herstellung von für 
Kunstseide geeigneter Zellulose spezialisiert haben, 
die besonders in Italien großen Absatz findet. Ms. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 10. März 1926. 

Das Papiergeschäft war recht lebhaft in 
der letzten Woche, und die Preise sind andauernd 
fest. Der Absatz in Zeitungsdruckpapier ist im Stei- 
gen begriffen, Es heißt, daß Jie neuen Preise belebend 
auf das Geschäft in Zeitungsdruckpapier wirken und 
viele Verleger wieder ein größeres Lager halten. 

Holzschliff. Der Holzschliffmarkt ist fest. 
Es herrscht nur geringes Angebot in Lokoware und 
der Bedarf scheint über die vorrätigen Mengen 
hinauszugehen. Importierter Holzschliff wird teurer 
als einheimischer verkauft. Die Notierungen für aus- 


ländischen Holzstoff sind Doll. 40—45 pro ton frei 
Schiffseite und für einheimischen Doll. 30—33 ab 
Fabrik. 


Zellstoff. Die Verhältnisse auf dem Zell— 
stoffmarkt sind gesund, die Preise hielten sich auf der 
bisherigen Höhe. Die einheimischen Fabriken haben 
einen guten Auftragsbestand. 

Lumpen. Die Kauftätigkeit war in der letzten 
Woche nicht besonders groß, trotzdem blieben die 
Preise gut behauptet, Das Geschäft in ausländischen 


Lumpen ist andauernd ganz flau, die Preise hierin 
sind nur nominell. 
Altpapier. Es sind hier keine besonderen 


Aenderungen eingetreten. Die Pappenfabriken zeigen 
wenig Kauflust. Die Preise sind im ganzen behauptet, 
wenn auch da und dort ein Nachgeben zu ver- 
zeichnen ist. . 


Schwefelsaure Tonerde 14/15 / u. 17/18°\ 


technisch eisenfrei 


Gebrüder Gutbrod èF: Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 
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Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 


Die letzten Wochen haben ein merkliches Zu- 
nehmen des Angebotes gebracht. Vorwiegend die 
zweite Hand scheint mit dem Weiterverkauf früher 
beim Waldbesitz erworbener Posten zu hohen Preisen 
kein Glück gehabt zu haben und sucht nun, da der 
inländische Verbrauch schon mehr eingedeckt zu sein 
scheint. als man es gern glaubhaft machen möchte, 
auch am deutschen Markt nach Abnehmern. Die 
Nachfrage von Deutschland her ist nach einer Zeit, 
wo die hochgehaltenen Angebote der böhmischen 
Lieferanten abschreckten, nun wieder recht lebhaft, 
jedoch wird in der Preisfrage Zurückhaltung beobach- 
tet. Das Haussetreiben am Schleifholzmarkt im Zei- 
chen drückender Warenknappheit scheint nun vorbei 
zu sein. Das Angebot ist genügend, und wenn auch 
der Waldbesitz auf behauptete Erlöse zurückblicken 
kann, wird man wohl oder übel im Export mit den 
deutschen Limiten sich befreunden müssen, Im Osten 
drückt nach wie vor die polnische Konkurrenz. Wenn 
es sich auch nicht immer um einwandfreie Geschäfte 
handelt, qualitative Bedenken gerechtfertigt sind und 
überdies in letzter Zeit besonders billige Posten nach 
Kaufabschluß auf einmal nicht aufzufinden waren, 
üben die niedrigen Ziffern doch eine psychologische 
Wirkung aus. So wurden unlängst nicht weniger als 
30000 rm zu K 98 pro rm frei polnisch-tschechischer 
Grenze Petrovitz angeboten, während slovakische 
Ware frei dem benachbarten Oderberg billigstenfalls 
zu K 125 gehandelt wird. 

Am böhmischen Markt ist besonders in geringeren 
Sortimenten der Absatz nicht der beste, Ja. handels- 
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Hermann Finckh, 
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übliche Ware findet hingegen leicht zu behaupteten 
Preisen Unterkunft. Nonnenholz, von 7—15 cm stark, 
wurde frei nordböhmischer Verladestation zu K 115 
bis 118 angeboten. Frei Erzgebirge-Grenzstation 
notiert man derartige Ware mit K 135 bzw. K 125 
frei Tetschen. Handelsübliche nonnenfreie Hölzer in 
gewöhnlichen Abmessungen werden zu K 165 frei 
Erzgebirgegrenze, K 150 frei Tetschen und K 140 frei 
Böhmerwald-Grenzstation angeboten, so daß die 
Preise sich kaum merklich unter der höchsten Linie 
des Voriahres halten. Ob auf dieser Basis mit einer 
anhaltenden Stabilisierung zu rechnen sein wird, 
dürfte von der Kauflust der deutschen Interessenten 
abhängen. Die freien Posten sind nicht allzu be- 
deutend, denn die Verstärkung des Angebotes kommt 
vorwiegend aus der Zurückhaltung her, welche seit 
längerer Zeit gegenüber Deutschland beobachtet 
wurde, da es auf die Preisideen nicht einging, die 
Lieferanten aber zähe an ihren Forderungen fest- 
hielten. W.W. 


Diagramm der Preisschwankungen für argentinisches 
Milchsäure-Kasein. 

Das von der Firma Carl Lutz in Pfullin- 
gen (Württemberg) zusammengestellte Diagramm 
zeigt die großen Schwankungen des Preises in Pfund 
Sterling für 1000 kg Standard Qualität cif europäi— 
scher Hafen in den Jahren 1914—1925. Der höchste 
Preis ist im Monat Februar 1923 mit 105 £ ver- 
zeichnet, der niedrigste im Jahre 1914 bis Juli 1915 
mit 25 £, im Dezember 1925 betrug der Preis 42 £. 
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Ein- und: Ausfuhr von Papierholz 1925. 


Die Gesamteinfuhr 
Jahre 1925 weist im Vergleiche zu derjenigen im 
Jahre 1924 cine beträchtliche Steigerung auf. Sie 
betrug im vergangenen Jahre 2 139 923 t — 3 637 864 
fm gegenüber 1470156 t — 2499265 fm im Jahre 
1924, mithin eine Zunahme um rund 55%. 

In den einzelnen Monaten des vergangenen 
Jahres war die Einfuhr von Papierholz keine einheit— 
liche und schwankte zwischen 93023 t im Monat 
März und der Höchstmenge von 266 614 im Monat 
September. Von März vergangenen Jahres stieg die 
Einfuhr fast ununterbrochen bis zum September, um 
dann im letzten Vierteljahr wieder beträchtlich zu 
sinken. Die durchschnittliche monatliche Einfuhr des 
Jahres 1925 beträgt 178 327 t -= 303 155 im gegen- 
über 122513 t = 208 272 fm des Jahres 1924. 

Den größten Anteil an der Einfuhr hat die 
Tschechoslowakei. während in beträchtlichem Ab- 
stand Polen, Finnland und Rußland folgen. Die Ein- 
fuhr im Jahre 1925 betrug aus der Tschechoslowakei 
(die Ziffern d. J. 1924 sind in Klammern beigefügt) 
831 727 t = 1413936 im (788 889 t = 1341 111 fm). 
Polen 589 211 t -= 1001 659 fm (318 997 t 542 295 
fm), Finnland 491556 t =: 835641 fm (181657 t 
308 817 fm), Rußland 99 766 t = 169 602 fm (48 116 t 
- `- 81 797 fm). 


Die Gesamtausfuhr von Papierholz im 
Jahre 1925 betrug 14954 t = 25422 fm gegenüber 
40 343 t = 68584 fm im Jahre 1924, weist also einen 
ganz beträchtlichen Rückgang auf. 
führten Mengen gingen 12021 t = 20436 fm nach 
der Schweiz. Die Ausfuhr erreichte ihren Höchststand 
im Juni mit 2057 t 3497 im und sank von da ab 
bis auf 567 t = 964 fm im Monat Dezember. Der 
monatliche Durchschnitt der Ausfuhr betrug 1329 t 

2259 im. 


Panierindusirie-Kalender 192526 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten. Verfaßt von Professor 
Dr. Paul Klemm. Achtundzwanzigster 
Jahrgang. Preis geb. R.-M. 3.—. 


von Papierholz im 


Praxis der Pappen-Verarbeitung 
von Walter Heß, Teil I Il in einem Bande ge- 
bunden, Preis geb. M 20. 
„Einflüsse auf Beton“ 
von Prof. Dr.-Ing. A: Kleinlogel. 
Vollständig neu bearbeitete und bedeutend erweiterte 
Auflage, Preis & 21.60 geb., A 19.50 brosch. 
Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 


Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 
Dauerhaft gebunden, Preis zusammen & 4.—. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg. den 20. März 1926. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 30.80 
Antichlor crist. 19.— 
1 Perlform 23.— 
Chlorkalk 110/15 15.50 
Chlorzink 98/1005 techn. 45.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 62.— 
is 40 Vol. 84.— 
Glaubersalz crist. 4.20 
as calc. 6.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 60/2 % 19.50 
A 30/2 7% 11.25 

Soda calc. 96/8 14.50 
„ crist. 8.50 
Tonerde schwefels- 14.5 8.25 
m . 1778 10.75 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 


Der Markt verkehrte in ruhiger Haltung. 


Knochenleim R.A 84.50 (89.75) 
Lederleim 98.— (116 —) 
Flockenlederleim 121.— 
Terpentinöl amerik. $ 34.20 

is franz. 34 — 
Harz amerik. FGH. $ 13.40 


WG. 8 15.55 WW. $ 16 — 
Tendenz ruhig. 


Zu verkaufen: 


Ca. 3000 kg auf sehr gute Papiere 


gedruckte Zeilschrillen 


sind zu verkaufen. 
Angebote unter Z. 8140 an die Gesch. d. Bl. 


Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenablalle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlag, Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: Otto Kurz in Biberach. 
Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württemberg). 
Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-Riß (Wärtt. 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoff-Industrie 

Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 

Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 

Deutscher Pappenfiabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 

Berufsgenosseuschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 

Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: I mm Höhe bei 50 mm 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte Stellen- 
Ouellenangabe anderweit veröffentlicht werden. zesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie Platz- 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; vorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 


Streiibandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und entsprechender Rabatt, Chiffreangaben nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto: nach allen anderen Schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 


Landern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 

G.-M. —.00. Abbestellungen müssen 14 Tage vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. Riß. 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 

Ei En Nr EEE ̃ —5—.c.md” .. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 
Schriftleitung: Ing. u. Chem. Ulrich Kirchner, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
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Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten. 


Die diesjährige Hauptversammlung findet am Sonnabend den 15. Mai 1926 in 
Dresden statt. Wie im vorigen Jahr werden die Veranstaltungen gemeinsam mit 
dem Verein Deutscher Pappenfabrikanten abgehalten werden. 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten. 


Wie wir erfahren, findet in diesem Jahr die Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Pappenfabrikanten zusammen mit der Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Holzstoff-Fabrikanten Mitte Mai in Dresden statt. 


— ͤ—ꝛ— — 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Hauptversammiung 1926. 


Die Vorarbeiten für die diesjährige Haupt- 
versammlung sind soweit fortgeschritten, daß 
nunmehr das folgende allgemeine Pro- 
gramm bekanntgegeben werden kann. 


Mittwoch, den 16. Juni: 


Vorstandssitzung, Düsseldorf. 
Abends Treffpunkt für die schon eingetroffe- 
nen Vereinsmitglieder in einem Restaurant 
der „Gesolei“. 


Donnerstag, den 17. Juni: 


Hauptversammlung, Düsseldorf. 
Abends gemeinsames Essen mit Damen. 


Freitag, den 18. Juni: 

Fahrt mit Sonderzug nach Königs- 
winter, Besuch des Drachenfels, Rhein- 
fahrt, zuerst stromauf und dann stromab bis 
Bonn-Köln. Ankunft entsprechend den Zug- 
anschlüssen. 

Die rheinische Papierindustrie hat in dan- 
kenswerter Weise sich bereit erklärt, die Ver- 
anstaltungen am 18. Juni durchzuführen und 
einen Teil der entstehenden Unkosten zu 
übernehmen. 

Die Mitgliederversammlung der Berufs- 
genossenschaft wird am 14. und 15. 
Juni in einem noch zu bestimmenden Ort in 
der Nähe von Düsseldorf stattfinden. 


Eee — 


Gründung des „Gesamtausschusses der Papier verarbeitenden 
Industrien“. 


Am 26. März wurde in den Räumen des 
Außenhandelsverbandes der papierverarbei- 
tenden Industrie der „Gesamtausschuß der 
Papier verarbeitenden Industrien“ gegründet. 
Diese Organisation ergab sich aus der Not- 
wendigkeit, die zahlreichen, das gesamte Fach 
betreffenden wirtschaftlichen Fragen gemein- 
sam zu behandeln. 

Dem Gesamtausschuß gehören die führen- 


den Verbände des Druckgewerbes, des Ver- 
lages und der Papierverarbeitung im engeren 
Sinne an. 

Zum Vorsitzenden wurde Herr Direktor 
Hans Krämer gewählt. Geschäftsführendes 
Mitglied ist Herr Geh. Regierungsrat Thur- 
mann. Die Geschäftsstelle befindet sich: 
Berlin W 30, Nollendorfplatz 1. 

v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 18. Die Lage der russischen Papierindustrie. 


Im Wirtschaftsjahr 1924/25 ist die russische Pa- 
pierproduktion bis zur äußersten Leistungsfähigkeit 
der bestehenden Betriebe entwickelt worden. Von 
der Staatsindustrie sind 218 000 t Papierwaren im 
Werte von 102,3 Mill. Rbl., von der Privatindustrie 
4000 t im Werte von 2 Mill. Rbl. hergestellt worden. 
101 000 t Papier und Pappe wurden aus dem Aus- 
lunde importiert. Im ersten Quartal des neuen Wirt- 
schaftsjahrs 1925/26 wurden vom Zentralen Papier- 
trust 20 580 t Papier hergestellt. Damit wurde das 
Produktionsprogramm, das gegenüber dem Vorjahr 
eine wesentliche Steigerung vorsieht, zu 103.2 % 
erfüllt. Die Herstellung von Karton machte im ersten 
Vierteljahr 1925/26 = 712,8 t oder 86,4% des Pro- 
duktionsprogrammes aus. Der Produktionsausfall ist 
durch die Wasserverhältnisse der mit Wasserkraft 
arbeitenden Derinkow-Fabrik zu erklären. Die 
Zelluloscherstellung belief sich auf 13897 t oder 
102.9% des Produktionsprogrammes, die Holzmasse- 
herstellung auf 2846,6 t oder 91,8% des Programmes. 


Im laufenden zweiten Quartal des Wirtschafts- 
jahres bereitet der Mangel in Roh- und Brennstoffen 
sowie die ungenügende Waggongestellung der Erfül- 


lung des Produktionsprogrammes ernsthafte Schwie- 
rigkeiten. 

Um in Zukunft besser wie bisher den großen 
russischen Bedarf durch Inlandproduktion befriedigen 
zu können, hat der Zentrobumtrust Erweiterungen 
bestehender Betriebe und die Errichtung neuer Fa- 
briken in Aussicht genommen; so ist eine Fabrik in 
der Nähe von Walachna mit einer Leistungs- 
fähigkeit von mehr als 50 000 t Zellulose und 45 000 t 
Holzmasse geplant, außerdem soll eine Fabrik am 
Sjasj und in Karelien eine Fabrik mit einer 
Leistungsfähigkeit von 8000 t Zellulose, 20 000 t Holz- 
masse und 25000 t Zeitungspapier errichtet werden. 
Der Bau für das letzte Werk soll so gefördert wer- 
den, daß die Fabrikation im Wirtschaftsjahr 1926/27 
hier bereits aufgenommen werden kann. Weiter sollen 
neue Papierfabriken bei Tscherepowez und im 
Gouvernement Wjatka gebaut werden. Beide Fa- 
briken sollen für die Herstellung von Holzmasse, 
Holzpackpapier und Holzkarton eingerichtet werden. 
Ein Hemmnis für die geplante Erweiterung der Pro- 
duktion ist das Fehlen qualifizierter Arbeiter, der 
Bedarf an neuen Kräften wird bis zum Jahre 1927/28 
auf 1500 geschätzt. Die bestehenden Fabrikschulen 
sind nicht in der Lage, in ansreichendem Maße ge— 
eigneten Nachwuchs heranzubilden, 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1925 zum Preise von Mark 2.— 
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Handelspolitik. 


1. Portugal. 


Am 20. März ist zwischen Deutschland 
und Portugal ein provisorisches Handels- 
abkommen auf ein Jahr abgeschlossen wor- 
den. Es verlängert sich automatisch um 
6 Monate, sofern es nicht mit dreimonatiger 
Frist gekündigt wird. Da dieses Abkommen 
wegen der deutschen Reichstagsferien nicht 
vor Ablauf des gegenwärtig geltenden Pro- 
visoriums — also bis zum 31. März d. J. — 
ratifiziert werden kann, so soll das jetzige 
Provisorium bis zum 2. Juni d. J. verlängert 
werden. Das neue Handelsabkommen enthält 
im wesentlichen die bisher geltenden Verein- 
barungen des Provisoriums, in denen Portu- 
gal gegen die deutsche Meistbegünstigung 
den deutschen Waren die Meistbegünstigung 
de facto durch Einräumung: der Zollsätze des 
portugiesischen Minimaltarifs zugestanden 
hat. Auf Grund des neuen Abkommens haben 
die deutschen Staatsangehörigen auch in den 
portugiesischen Kolonien die 
Rechte der meistbegünstigten Nationen. Zoll- 
herabsetzungen bzw. -Bindungen sind deut- 
scherseits Portugal zugestanden worden für 
Dessertweine, Ananas, Thunfisch, Konserven 
und Korkstopfen. Der geltende portugiesi- 
sche Zolltarif wurde in Nr. 30/1925 dieser 
Zeitschrift veröffentlicht. 


2. Belgien. 


Durch das am 1. Oktober 1925 in Kraft 
getretene vorläufige Handelsabkommen zwi- 
schen Deutschland und der belgisch-luxem- 
burgischen Wirtschaftsunion vom 4. April 
1925 ist, wie seinerzeit berichtet, Belgien ein 
deutscher Vertragszoll von A 950 für 
Pergamentpapier aus Pos. 655 zugestanden 
worden. Da für eine Uebergangszeit von 
6 Monaten nach Gültigkeit des Handels- 
abkommens noch der autonome Zollsatz von 
A 12.50 in Kraft bleiben sollte, erhält der 
neue Vertragssatz von A 950 mit dem 
l. April d. J. Geltung. Der belgische 
Maximalzoll für deutsches Zeitungsdruck- 
Papier bleibt dagegen vertragsmäßig für ein 
ganzes Jahr, also bis zum 1. Oktober 1926, 
bestehen. Erst dann tritt auch für deutsches 


Zeitungsdruckpapier die belgische Meist- 
begünstigung in Kraft. 


3. Italien. 

Völlig überraschend und ohne vorherige 
Fühlungnahme mit den eigenen Zeitungsver- 
legern beabsichtigt die italienische Regierung 
mit Wirkung vom 1. April d. J. ab, den 
italienischen Einfuhrzoll für Zeitungsdruck- 
papier von 2 Goldlire auf 5 Goldlire, also um 
150%, zu erhöhen. Wenn auch eine tarifliche 
Bindung des italienischen Zollsatzes für Zei- 
tungsdruckpapier nicht erfolgt war, so wurde 
doch von italienischer Seite mündlich bei den 
Verhandlungen das feste Versprechen ge-. 
geben, den jetzigen Zollsatz nicht zu erhöhen. 
Das Vorgehen der italienischen Regierung 
verstößt daher unbedingt gegen die Vertrags- 
treue. Ob der energische Einspruch der deut- 
schen Regierung gegen diese italienische 
Maßnahme Erfolg haben wird, bleibt abzu— 
Warten. Vorerst ist aber mit dem Inkrafttreten 
des erhöhten Zollsatzes am 1. April d. J. zu 
rechnen. 

4. Japan. 

Die Zolltarifnovelle vom 19. Januar, die 
im Auszuge für das Papierfach in Nr. 11, 
1926 d. Bl. bekanntgegeben wurde, ist von 
beiden Kammern des japanischen Parlaments 
angenommen worden. Es muß leider damit 
gerechnet werden, daß der neue Tarif mit 
seinen zum Teil völlig prohibitiven Sätzen 
gleichzeitig mit seiner Veröffentlichung 
Ende März d. J. in Kraft tritt. Die deut- 
sche Botschaft ist bemüht, wenigstens für die 
schon schwimmenden, aber erst nach diesem 
Termin in Japan eintreffenden deutschen 
Waren Uebergangserleichterungen zu er— 
reichen. Der deutschen Papierindustrie, ins- 
besondere den deutschen Kunstdruckpapier- 
fabriken wird durch die Einführung der 
japanischen Zolltarifnovelle ein schwerer 
Schlag versetzt, den die deutsche Regierung 
bedauerlicherweise nicht abzuwenden in der 
l.age war. v.W. 


Druckfehlerberichtigung. In Nr. 13, 
S. 352 hat sich unter „4. Schweden“ ein Druckfehler 


eingeschlichen. Es muB heißen: Die deutsch-schwe- 
dischen Handelsvertragsverhandlungen haben pro- 
grammgemäßB am 19. März in Berlin begonnen (nicht 
19. April). 


Seehäfenausnahmetarife 52 und 88. 


Die Gültigkeitsdauer der mit Wirkung ab 
5. Februar bis 31. März 1926 erfolgten Herab- 
Setzung der Frachtsätze der Ausnahmetarife 
52 (Papier und Pappe usw.) und 88 (Holz- 
schliff und Holzzellstoff usw.) für die süd- 


deutschen Versandstationen — siehe Nach- 
trag 5 zum Reichsbahngütertarif Heft CH 
vom 1. Juli 1925 —, ist bis zum 30. April 
1926 verlängert worden. v. W. 


——(' 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. 
Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Gol bs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 12, S. 325) 
Bezüglich der Naßpresse selbst verschie- in an sich bekannter Weise entsprechend einer 
ben sich hier die Kraftbedarfsverhältnisse Spannungsdifierenz als ein Teil der Umfangs- 
nicht nur infolge der hier größeren Filzspan- kraft an der unteren Preßwalze: 


nung, sondern natürlich auch durch die für i l \ 
eine Steigefilzpresse erforderliche andere An- Zo— Zu Mo: Du. ARI 27,5 
ordnung der Preßwalzen. Für die einzelnen = D kg.. . . (146). 
Nn 164 Kg 
a’ 
43° 
„ 
ee 630 kg 
l 
Fi guy 26 
10° N 2133 Kg 
= G . ο K 
R =: 4900 9, 
Naßfilzleitwalzen ergibt die Rechnung: Für den in die dritte Naßpresse einlau- 


nach (137) bis (144) zusammen Mj; = 1408 kg. fenden Filzzug hat man demnach Z, — 
Dafür kommt an der unteren Naßpreß- 630 kg und für den ablaufenden Z, — 540 kg 


walze ein Drehmoment in Frage: Spannung zu rechnen. 
l 55x Unverändert gilt auch bei der dritten 
Ma M. n 1 100—1 Naßpresse der Auflagedruck des Schabers 


2400 eg. . (145) mit P, ::: etwa 100 kg weiter, und bei nach 
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(97) wieder unverändert angenommenem 
Drehmoment ergibt sich die Kraftkonstante 
des Reibungswiderstandes zwischen Schaber- 
blatt und der oberen Naßpreßwalze: 


Mj — Mau n; = 285xX — nn 149,5 


60A 
= cv 150 kg (147). 

Allerdings bleibt zu beachten, daß der 
Auflagedruck des Schabers hier unter einem 
Winkel von 47° zur Horizontalen wirkt und 
insofern die resultierende Gesamtbeanspru- 
chung der Zapfen der oberen Naßpreßwalze 
anders als vorher beeinflussen wird. 

Bei einem Umspannungswinkel von 15° 
wirken unter einer Abweichung von 215° zur 
Senkrechten entlastend auf die Zapfen der 
oberen Naßpreßwalze die aus dem Filzzug 
resultierenden Reaktionen, entsprechend der 
hier wieder anderen Einlaufspannung: 

NR — 0,2611 . Z, — 0,2611 X630 

— 164 kg (148). 

Diese können der geringen Abweichung 
ihrer Richtung wegen und ohne das End- 
ergebnis nennenswert zu beeinträchtigen von 
dem Gewicht der oberen Preßwalze mit 
G,„ — etwa 4600 kg einfach abgezogen wer- 
den. Damit ergibt nun der Kosinussatz die 
resultierende Gesamtbeanspruchung der Zap- 
fen der oberen Naßpreßwalze mit: 

R, - V(4600 164)2+100:+(2=[46Uu. 104] 
x 100xcos137 ) 
= 4510 kg . (149) 

Für den Widerstand der Zapfenreibung 

Lilt dann ein Drehmoment: 


Ma = Ro f s = 4510X0,04X - 
— 1620 cmkg (150) 
entsprechend einer 5 
100 — 
Mj = M, ni = 1620X 60 = + 
= o 850 kg (151). 


Für den Auflagedruck in der Berührungs- 
linie beider Walzen zerlegt sich die resultie- 
rende Belastung der oberen Walzenzapfen R, 
auch hier wieder nach „D“ und „R“, jedoch 
mit dem hier zu beachtenden Unterschied, 
daß „D“ hier den Pressenhebel infolge der 
veränderten Lage der Preßwalzen zueinander 
als Zugkraft beansprucht: 

R — oo 4900 kg und p = 12,9 kg / em (152). 

Damit bestimmt sich das Drehmoment 
der Mantelreibung zwischen oberer und 
unterer Preßwalze zu: 

. 98 emkg 


. : (153) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
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100—1 

. ni = 98X 
= ~ 5kg.. (154). 
Für die untere Naßpreßwalze beträgt das 
Gewicht auch hier wieder Gu — etwa 4700 ke. 
Der Auflagedruck in der Berührungslinie ist 
nach (152) bekannt. Eine weitere Belastung 
erfahren die Zapfen der unteren Preßwalze 
durch die aus der hier 23° betragenden Um- 
spannung resultierenden Reaktionen der Ein- 
lauf- und Ablaufspannung des Steigefilzes. 
Da diese nur mit 114° Abweichung von der 
Senkrechten wirken, können sie ohne weiteres 
auch als senkrecht wirkend angenommen 
werden und der Einfachheit wegen zum Ge- 
wicht der unteren . addiert werden: 


Nr = 0,3987 . — = 0,3987 x 585 


= cv 233 kg (155). 
Damit ergibt sich die resultierende Ge- 
samtbelastung der unteren Walzenzapfen 
rechnerisch zu: 
Ra — V (4700 + 233)? + 49002 ＋ (2 [4700 
+ 233] x 4900 x cos 170% 
Dann beträgt das Zapfenreibungsmoment: 


d 20 
Ma = Ru - 3 = 9800 X 0,04X -> 
= 3920 cmkg (157) 
und die dem entsprechende Kraftkonstante: 
100—1 
Mj er Ma . Ni = — 3920 55 z 
= N 2245 kg (158). 


Für die dritte Naßpresse und die gesamte 
Führung des Steigefilzes ergibt sich dann: 
l. Dritte Naßpresse: 


a) nach (147) 150 kg 
b) „ (151) 850 „ 
c) „ (15ͥpr 56 „ 
d) „ (158) 2245 „ 
3301 kg 

2. 8 Naßfilzleitwalzen nach 
(137) bis (144) 1408 „ 


insgesamt Mj — 4700 kg (159) 
als Kraftkonstante für die dritte Naßpresse, - 
an deren unterer Walze zum Antrieb dieser 
Presse einschließlich aller dazugchöriger 
Naßfilzleitwalzen. 

Diese Kraftkonstante läßt zunächst gegen- 
über jener der zweiten Naßpresse nach (134) 
einen um etwa 15% höheren Wert erkennen, 
der ungefähr zu zwei Drittel auf die stärkere 
Spannung des Steigefilzes und mit dem Rest 
auf den durch die konstruktive Anordnung 
der Preßwalzen bei der Steigefilzpresse be- 
dingten etwas größeren Liniendruck [(127) 
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und (152)] zurückzuführen ist. Der normale 
Liniendruck für eine dritte Naßpresse dürfte 
durchschnittlich bei 30—35 kg / em liegen, 
wird also hier noch nicht zur Hälfte erreicht. 
Berücksichtigt man diesen Umstand bezüg- 
lich des früher angeführten Erfahrungssatzes, 
so müßte man diesen dahin berichtigen, daß 
für eine Steigefilzpresse gegenüber einer 
zweiten Naßpresse (ohne eine Filzwäsche oder 
etwa einen Filzsauger) mit einem etwa um 
10% erhöhten Anteil am Kraftbedarf zu rech- 
nen ist. Oft werden aber z. B. nach entspre- 
chender Laufdauer die Filze der Legepressen 
in der Steigefilzpresse bis zur Grenze ihrer 
Gebrauchsfähigkeit weiter verwendet, und in 
solchen Fällen wird man deren Spannung 
nicht über die in den Legefilzpressen übliche 
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wirklich ankommt, ohne weiteres vernach- 
lässigt werden können, sofern sie nicht (wie 
z. B. die Registerwalzen) in größerer Anzahl 
vorhanden sind. 

Figur 27 veranschaulicht in schematischer 
Darstellung die erste der bei der hier zu be- 
trachtenden Papiermaschine vorhandenen drei 
Zylindergruppen. 

Die erste Trockengruppe besteht in der 
Hauptsache aus: 

1 Einführzylinder, etwa 610 mm Durch- 
messer, 3800 mm Bahnlänge, Zapfen 
140 mm Durchmesser, 

8 Papiertrocknern, je 1250 mm Durchmes- 
ser, 3800 mm Bahnlänge, Zapfen 180 mm 
Durchmesser, 

2 Filztrocknern, je 1250 mm Durchmesser, 
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treiben dürfen. Dann würden für solche 
Fälle die Kraftkonstante und damit auch der 
Kraftbedarf bei der betreffenden Steigefilz- 
presse den bei einer zweiten Naßpresse mit 
Legefilz geltenden Werten gleichzusetzen 
sein, wenn es sich nur darum handeln sollte, 
eine ungefähre Uebersicht über die Verteilung 
einer Kraftbedarfsziffer zu erhalten. Auf 
solche, früher mehr als heute üblichen Ver- 
hältnisse scheint sich auch die hier in Rede 
stehende Faustregel zu gründen. 

Die heute zumeist in Kugellagern liegen- 
den und an Gewicht leicht gehaltenen Papier- 
leitwalzen, z. B. an der letzten Naßpresse 
oder auch etwa vorhandene Ueberführwalzen 
zwischen zwei Legefilzpressen, bedingen na- 
türlich auch Reibungswiderstände in ihren 
Lagerungen, die aber so unerheblich sind, 
daß sie in Anbetracht der Werte, auf die es 


3800 mm Bahnlänge, Zapfen 180 mm 
Durchmesser, 

22 Trockenfilzleitwalzen, je etwa 210 mm 
Durchmesser, 3900 mm Bahnlänge, 
Zapien 50 mm Durchmesser. 

Bezüglich der die Trockenzylinder um- 
spannenden Trockenfilze ist grundsätzlich zu 
beachten, daß dieselben etwa 3200 g/qm 
wiegen, also erheblich schwerer sind als die 
Naßfilze und infolgedessen natürlich auch 
eine weit stärkere Spannung erfahren müssen. 
Die Festigkeit der allgemein für diesen 
Zweck gebräuchlichen Filzsorten dürfte im 
Durchschnitt etwa 500 kg für den 100 mm 
breiten Filzstreifen betragen, also bei einer 
Beanspruchung von bis zu 20% der Festig- 
keit Spannungen bis zu 10 kg/cm zu lassen. 
Praktisch kommen aber derart hohe Span- 
nungen wohl kaum vor, und man dürfte nicht 
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fehlgehen, wenn man im hier vorliegenden 
Fall zugrunde legt, daß die durchschnittliche 
Spannung der Trockenfilze während des Be- 
triebes etwa 2,5 kg/cm beträgt. Bei einer 
Filzbreite von hier etwa 370 cm mithin etwa 
925 kg. 

Die vorhandene Filzspannvorrichtung läßt 
bezüglich ihrer konstruktiven Durchbildung 
die gleichen Verhältnisse erkennen, wie diese 
bei der schon behandelten dritten Naßpresse 
hinsichtlich der Spindelstärke, Gewinde, 
Uebersetzung bis zum Handrad usw. vor- 
lagen; nur wird hier wieder, wie noch früher, 
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erreicht werden kann, oder daß in der nicht 
scharf genug zu verurteilenden Weise mit auf- 
gesteckten Gasrohren und ähnlichen Dingen 
gearbeitet wird, wie das schon manchem 
Betriebsingenieur durch die daraus entstehen- 
den, in ihrer Wirksamkeit gänzlich unkontrol- 
lierbaren Folgeerscheinungen viel zu erspa- 
renden Aerger bereitet haben mag. Die 


daraus notwendigerweise zu ziehende Fol- 


gerung verlangt eben nichts weiter, als 
Filzspannvorrichtungen mit derart ausreichend 
bemessenen Uebersetzungsverhältnissen, daß 
in durchaus einwandfreier Weise den nun 


Trockenfilzleitwalzen der ersten Zylindergruppe: 
22 Stück, 210 mm Durchmesser, Zapfen 50 mm Durchmesser, G = je 250 kg, Z = 925 kg, 


100 
u — 0,05, n; — 21 N — 1,52. 
nungs- Sehne im 
winkel | Einheitskreis MM RER 
1.9908 1840 + | 147° 2055 257 390 
1,2989 1200 — 250 978.5 122.5 185,5 
0,2264 210 + 174° 459 57,5 87,2 
1,5760 1460 + | 128° 1627 203 308 
1,9988 1850 — 220 1620 202 306 
1,9924 1845 + 100 1905 238 361 
1,3383 1240 — 35° 1045 131 198,5 
1,9988 1850 + 164° 2092 261 396 
1,9406 1795 + 180 2045 256 388 
1,8794 1740 + | 173° 1977 247 375 
1,9406 1795 + 180 2045 256 388 
1,9447 1800 — 25° 1578 197 299 
0,6180 572 + | 145° 790 99 149,5 
1,9563 1810 + 120 1949 244 370 
1,9074 1765 +, 115° 1880 235 358 
1,9999 1850 — 84 1840 230 377 
2.0000 1850 + | 96° 1893 237 389 
(177) [18 76” 1,2313 1140 + |138" 1338 167 274 
(178) 19 190° 1,9924 1845 — 7 1599 200 304 
(179) 20 150° 1,9319 1785 en | 0° 1535 102 201 
(180) 21 144° 1,9021 1760 — 5 1512 189 288 
(181) | 22 150? 1.9319 1785 | 2z | 0’ | 1535 | 192 291 


nur eine Spannwalze bewegt. Die Filzspann- 
vorrichtung ist also nicht so gebaut, daß man 
durch Wirkung einer am Handrad angreifen- 
den, normalerweise noch auszuübenden Hand- 
kraft die erforderliche Spannung im Filz 


hervorrufen könnte. Auch hier wird wieder 
der erforderliche Ausgleich geschaffen wer- 


den: Entweder in noch zulässiger Weise 
dadurch, daß sich eben der bedienende Ar- 
beiter mit einem Teil seines Körpergewichtes 
an das Handrad der Filzspannvorrichtung 
hängt, um an demselben eine Umiangskraft 
auszuüben, vermöge deren die nun einmal 
erforderliche Spannung im Filz auch wirklich 


einmal schon vorliegenden Betriebserforder- 
nissen auch wirklich Rechnung getragen wer- 
den kann. 

Für die Kraftkonstanten der einzelnen 
Trockenfilzleitwalzen und mithin auch für 
den Kraftbedarf einer Zylindergruppe dürfen 
die entsprechenden Filzspannungen in ihrer 
Wirkung nicht zu gering eingeschätzt wer- 
den. Im vorliegenden Fall soll nun auch mit 
der bereits zugrunde gelegten Spannung der 
Trockenfilze von 2,5 kg / em gerechnet werden. 
Der Trockenapparat ist schon einmal [vor 
(16)] als der bezüglich etwaiger Vor- oder 
Nacheilungen hinsichtlich der Arbeitsge- 
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schwindigkeit konstant (+0) anzusehende 
Teil der Papiermaschine bezeichnet worden. 
Jede der Trockenfilzleitwalzen wiegt etwa 
250 kg, und somit können nun deren Kraft- 
konstanten in der gleichen Weise errechnet 
werden wie bereits bei den drei Naßpressen. 

Nachdem nun die Kraftkonstanten der 
einzelnen Trockenfilzleitwalzen errechnet 
sind, müssen noch die für die einzelnen 
Trockenzylinder geltenden Werte ermittelt 
werden. Zunächst erfahren sämtliche Zylin— 
der Reibungswiderstände in ihren Lagern 
durch ihr Eigengewicht, außerdem aber je 
nach ihrer Lage in der Gruppe dazu eine Be- 
oder Entlastung durch den sie mehr oder 
weniger umschließenden Trockenfilz und 
dann noch eine weitere zusätzliche Beanspru— 
chung durch die auf- oder anliegenden 
Schaber. 

Zunächst seien die aufliegenden Schaber 
der unteren Papiertrockenzylinder betrachtet. 
Die Schaberbalken mit dem Schaberblatt wie— 
gen je etwa 200 kg und sind mit ihren Zapfen 
so gelagert, daß ihr Gewicht im Verhältnis 
ihrer Schwerpunktslage zur Auflagelinie auf 
dem Scheitel der Zylinder etwa zur Hlälfte 
mit einem Auflagedruck von ungefähr 100 kg 
zur Wirkung kommt, also wie bei den Nab- 
pressen mit etwa 0,25 kg/cm. Der Reibungs- 
koeffizient zwischen dem Stahlschaberblatt 
und den blank polierten gußeisernen Zylin- 
dern dürfte mit p — 0,1 ungefähr richtig 
angenommen sein und ergibt so einen Rei- 
bungswiderstand am Umfang der Trocken- 
zylinder von: 

PR De 72 O; 1 — 100, 10 kg (182 


1125 
Ma PR . D = 10 


2 
625 cmkg 
entsprechend einer Kraftkonstante: 


— 160 kg (183). 

Für die anliegenden Schaber der oberen 
/ylinder kann bei ungefähr gleichem Ge- 
wicht wieder nach der Lage des Schwer- 
punktes mit dem gleichen spezifischen Scha- 
berdruck von etwa 0,25 kg / em gerechnet 
werden, nur hier mit dem Unterschied, daß 
der Auflagedruck der Schaber auf die Zapfen 
der oberen Zylinder unter einem Winkel von 
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etwa 240 Abweichung zur Senkrechten ent— 
lastend wirkt. Reibungswiderstand, Dreh- 
moment zur Ueberwindung desselben und 
Kraftkonstante behalten im übrigen die glei— 
chen Werte wie vor. 

Auch beim anliegenden Schaber des Ein— 
führzylinders bleiben diese Verhältnisse un- 
verändert. Der geringere Durchmesser des 
Zylinders ändert nichts an der für den Schaber 
geltenden Kraftkonstanten, denn dieser wird 
durch den Rechnungsgang selbst ausgeschal- 
tet. Im übrigen wirkt der Schaberdruck unter 
dem gleichen Winkel wieder entlastend auf 
die Zylinderzapfen. 

Durch die um die Zylinder straff gespan- 
ten Trockenfilze wird auf die Papierbahn 
gleichfalls während ihres Laufes von eineni 
zum anderen Trockenzylinder ein gewisser, 
sie in steter Spannung haltender Zug aus— 
geübt, der mit etwa 0,5 kg/cm angenommen 
werden kann und so auch den nackt laufen- 
den Einführzylinder ähnlich — doch in weit 
geringerem Mabe belastet, als z. B. die 
Trockenfilze die eigentlichen Papiertrockner. 
Die aus der Papierumspannung beim Vor- 
trockner resultierenden Reaktionen werden 
auf die dortige Gesamtzapfenbeanspruchung 
nicht ohne Einfluß sein und sollten an dieser 
Stelle nicht vernachlässigt werden. Die Re- 
sultierende dieser Reaktionen wirkt für einen 
Umspannungswinkel von x 100 unter 
etwa 45" nach unten geneigt belastend auf die 
Jylinderzapfen: 

Ne — 1,5321757 300 0,5 — 276 kg (184). 

Das Gewicht des Einführzylinders beträgt 
etwa 1600 kg. Entlastend wirkt auf die 
/ylinderzapfen der Druck des anliegenden 
Schabers von unten her unter einem Winkel 
von etwa 24°. Daraus ergibt die graphische 
Darstellung die resultierende Gesamtbean- 
spruchung für die Zapfen des Vortrockners: 

„o Kar eh 8) 
entsprechend einem Drehmoment der Zapfen- 
reibung: 


Ma — R h- — 17257 0,05 A 
: 004 cmkg s (180) 
sowie einer Kraftkonstante: 
M; -M e 
Tya d- nj -= 34 513 
-: 314 kg (187). 


(Fortsetzung folgt.) 
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Ueber Holländerbau und Stoffmahlung. 


Um mit der geringstmöglichen Kraft und 
in der kürzesten Zeit einen gleichmäßig ge- 
mahlenen Stoff zu bekommen, muß man mit 
der Walze bis an die Grenze des Möglichen 
aus dem Stoffe heraus und den Sattel bzw. 
die Kropfkrone so niedrig als möglich halten. 
Die meiste Kraft braucht der Holländer zum 
Transport; also je tiefer die Walze im Stoff 
liegt und je höher die Kropikrone, je größer 
der Kraftverbrauch. Es ist unbegreiflich, wie 
sich in vielen Fabriken und namentlich in 
solchen, welche bessere Papiere anfertigen, 
Holländer mit tiefliegender Walze, hohem 
Sattel und seitlichen Abdichtungen einbür- 
gern und halten können; bedeuten doch diese 
Holländer unnötig hohen Kraftverbrauch und 
die Abdichtungen Stoffverlust, Warmlaufen 
der Lager und Verunreinigung des Papieres. 
Durch Vergleiche zwischen einem Eichhorn— 
Holländer und einem von mir abgeänderten 
Eichhorn- Holländer konnte ich zugunsten des 
letzteren eine Kraftersparnis von 10—15 PS 
feststellen und eine kürzere Mahldauer von 
etwa 30%. Die Abänderung bestand darin, 
daß ich die Walze mit Grundwerk 13 cm 
höher legte -: 15% Steigung vom Ventil 
bis Grundwerk, die Kropfkrone genau in der 
Walzenmitte hielt und die Form des Sattels 
nach hinten abänderte. Dem Trog gab ich 
unten eine abgerundete Form. Der Stoff- 
umlauf und der Eintrag sind dieselben wie 
beim Eichhorn Holländer. Die Stoffdichte 
betrug bei beiden Holländern 7%. Die Welle 
liegt über dem Stoff, und die seitlichen Ab— 
dichtungen sind deshalb ganz weggefallen. 
Der Eichhorn- Holländer hat einen Ueberwurf 
von etwa 16 l/sek. bei einer Walzenbreite von 
110 cm. Diese 16 1 genügen, um den Stoff 
vor der Walze durcheinander zu wirbeln, d. h. 
die Fasern, welche die Neigung haben, bei 
dem Laufe durch den Trog sich in ihre 
Längsrichtung zu legen, werden nun plötz- 
lich vor der Walze von dem Druck des von 
oben kommenden Stoffes in ihrem ruhigen 
Laufe gestört und in allen Richtungen pas- 
sieren sie die Messer. 

Den Fasern, die in ihrer Querrichtung 
die Messer passieren, geschieht nichts. Hier- 
aus erklärt sich die längere Mahldauer des 
Eichhorn-Holländers gegenüber dem umge— 
bauten Eichhorn-Holländer; denn letzterer 
hat bei einer Walzenbreite von 110 em einen 
Ueberwurf von etwa 3—4 l/sek., und diese 
3—4 I üben keinen Druck aus auf den Stoff 
vor der Walze. Der Stoff fließt ungestört 
zwischen die Messer. Hierbei ist der Stoff- 
stand vor der Walze auch von großer Be- 


deutung. Derselbe beträgt beim Eichhorn- 
Holländer 45 em und bei dem umgebauten 
Eichhorn-Holländer 25 em. 


Eine Erleichterung für jeden Betriebsleiter 
bedeutet das neue Verfahren zur schnellen 
Bestimmung der Holländermahlung von Inge- 
nieur P. M. Hoffmann Jacobsen. Es handelt 
sich hierbei um zahlenmäßiges Feststellen der 
Faserlänge und die Prüfung dauert nur 
½ Minute. Man benötigt ein stumpfes Mes- 
ser von 25 cm Länge mit einem Holzgrifie, 
eine kleine Schale aus Metall und eine Brief- 
wage. Das Messer wird schräg durch den 
Stoff gezogen (etwa 45 geneigt) mit einer 
Geschwindigkeit von 8—10 m/sek., mit 
steifer Hand und mit der Schneide nach 
vorn. Was in Klumpen unter der eigent— 
lichen, über der Messerschneide hängenden 
Faserlage sitzt, wird auf beiden Seiten ab— 
gestrichen. Die Faserlagen von 4 Messungen 
werden in die kleine Schale abgestreift und 
dann zusammen gewogen =: g pro Meter. 
Die Stoffdichte übt praktisch keinen Einfluß 
auf die Messungen aus. In kurzer Zeit hat 
man die Holländermüller auf dieses System 
eingearbeitet und für jede Papiersorte immer 
die gleiche Faserlänge, ganz gleich, ob man 
jedesmal andere Rohstoffe zur Verfügung hat. 
Man hält die Zahlen von jeder Sorte fest und 
schreibt in Zukunft dem Holländermüller vor, 
z. B. Post 12 g, Schreib 16 g usf. 

In ein besonderes Buch läßt man vom 
Holländermüller vor dem Ableeren eines 
jeden Holländers die Gramm pro Meier 
Faserwisch und die Mahlzeit einschreiben. 
Dadurch erhält man eine Statistik über die 
Faserlänge jeder Papiersorte und hat immer 
die Beschaffenheit seiner Holländer vor 
Augen, denn um den gleichen Stoff, z. B. 
auf 10 g, zu mahlen, braucht ein guter Ilol- 
länder natürlich weniger Zeit als ein schlech- 
ter. Manchen Holländer wird man niclit 
mehr mitarbeiten lassen, sondern neu armie- 
ren oder abändern, wenn man täglich an 
Hand von Zahlen sieht, wieviel mehr Zeit, 
also Kraft, er nötig hat, um den gleichen 
Stoff zu liefern wie andere. Bei 4 Holländer- 
müllern habe ich im Laufe von 4 Monaten 
Unterschiede in den Messungen von 1—2 g 
beobachtet. Der eine zieht das Messer etwas 
schneller durch den Stoff als der andere, aber 
Differenzen von 1—2 g spielen keine Rolle. 
Man lasse sich von der Einfachheit dieses 
Systems nicht abschrecken, nach kurzer Mühe 
hat man viel Dank davon. 

Vorbrüggen. 
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Die Harzversorgung in Finnland und die Frage der 
Harzersatzmittel. 


Auf der Herbsttagung derfinni- 
schen Papieringenieursver- 
einigung in Helsingfors am 21. Novem- 
ber 1925 wurde nach der Erledigung interner 
Angelegenheiten eine Diskussion eröffnet 
über die Frage: 


„Welchen Einfluß hat der steigende Harz- 

preis auf die einheimische Harzproduktion 

und die Anwendung des Harzes sowie die 

Anwendung von einheimischen Ersatzmitteln 
für Harz bei der Papierleimung ?“ 


Ueber den ersten Teil der Frage referierte 
Herr Prof. Ossian Aschan. Er wies darauf 
hin, daß die Hauptquellen für Harz, die ame- 
rikanischen Balsamfichtenwälder, durch Raub- 
bau soweit abgewirtschaftet sind, daß man 
damit rechnen muß, daß in etwa 8—10 Jah- 
ren die Harzgewinnung zum mindesten für 
eine gewisse Zeit eingestellt werden muß. 
Die Preissteigerungen der letzten Zeit sind 
also nicht vorübergehender Art, sondern wer- 
den sich bei wachsender Nachfrage noch 
weiter fortsetzen. Man hat zwar begonnen, 
Wurzelstöcke und Gipfel abgeholzter Bal- 
samfichten auf Harz zu verarbeiten, jedoch 
ist das so gewonnene Harz dunkel und für 
weiße Papiere unbrauchbar. Die gleiche Art 
der Harzgewinnung aus Stubben hat man in 
Finnland bereits längere Zeit ausgeübt, je- 
doch scheiterte die allgemeine Einführung 
des Stubbenharzes in die Papierindustrie an 
seiner dunklen Farbe und daran, daß der 
Verbrauch an solchem Harz zur Erreichung 
eines bestimmten Leimungsgrades bis zu 
25% höher ist als bei amerikanischem Harz. 
Eine Harzsammlung wurde im Jahre 1918 
durch die finnische Handels- und Industrie- 
kommission organisiert, da Finnland ver- 
tragsmäßig verpflichtet war, an Deutschland 
4 Millionen kg Harz zu liefern, und wurde 
später von der Lebensmittelimportgesellschaft 
auf Staatsrechnung weitergeführt. Die ge- 
sammelten 635 000 kg Harz kamen nicht zur 
Ablieferung und wurden in einheimischen 
Fabriken verarbeitet. Der Preis pro kg ge- 
sammeltes Harz belief sich auf 1,76 Fmk. Das 
Baumharz besteht jedoch zur Hälfte aus 
Verunreinigungen, wie Borke usw., und auch 
das eigentliche Harz ist nur zu etwa 50 bis 
60% für die Papierleimung geeignet, so daß 
sich der Preis pro kg Papierleimungsharz 
einschließlich Verarbeitungskosten auf etwa 
7.50 Fmk. stellte, gegenüber einem Preis von 
amerikanischem Harz von 7.40 Fmk. Be- 


rücksichtigt man noch den Schaden, der 
durch die Harzgewinnung dem Walde selbst 
zugefügt wird, so scheint eine einheimische 
Harzgewinnung erst lohnend, wenn der 
Harzpreis weiter erheblich steigt. 

Die Gewinnung von Harz aus Wurzel- 
stöcken erscheint — nach den amerikanischen 
Erfahrungen — wohl lohnend, wenn es ge- 
lingt, die beim Extrahieren mit in das Harz 
übergehenden färbenden Bestandteile indiffe- 
renter Natur auszuscheiden. Der Harzgehalt 
des Rohmaterials beträgt bis zu 35% auf 
trockenes Wurzelholz, 15—20 % sind nicht 
ungewöhnlich. Aber auch diese Harzgewin- 
nung ist wohl nur lohnend, wenn sie auf 
breitester Basis unter Beteiligung sämtlicher 
Interessenten organisiert wird. 

Eine dritte Quelle sind die bei der Sulfat- 
zellstoffherstellung abfallenden Harzsäuren. 
40% des „Tallöls“ bestehen aus Harzsäuren 
und ebenso sind in den Destillationsrück- 
ständen noch solche enthalten. Die Tren- 
nung der festen und flüssigen Säuren ist nach 
Versuchen des Vortragenden relativ leicht, 
jedoch war es schwer, aus den kristallisie- 
renden festen Harzsäuren eine Art Kolopho- 
nium zu erhalten. Diese Schwierigkeiten sind 
nunmehr durch ein neues Verfahren über- 
wunden, das inzwischen zum Patent ange- 
meldet ist. Durch das neue Verfahren ist es 
möglich, aus einem einheimischen, bisher 
schwer verwertbaren Produkt solche Mengen 
Harz zu gewinnen, daß ein großer Teil des 
Inlandbedarfs davon gedeckt werden kann. 
Der Preis des auf diese Weise gewonnenen 
Harzes beträgt etwa 4 Fmk. pro kg. Erfah- 
rungen über die Anwendbarkeit des Harzes 
in der Praxis liegen noch nicht vor. Dunkel 
ist dieses Harz nicht, wenn bei der Kolopho- 
nisierung unter Luftabschluß gearbeitet wird. 


Am aussichtsreichsten als Ersatz für das 
teure amerikanische Harz ist also die Her- 
stellung aus den Harzsäuren des Tallöls, 
während die übrigen Quellen erst bei weite- 
ren Preissteigerungen lohnend werden. 


Ueber den zweiten Teil der zur Diskus- 
sion gestellten Frage, die einheimischen Er- 
satzmittel für Hlarz, referierte Herr Direktor 
J. Sourander. 


Als Ersatz für Hlarzleim kommt zunächst 
tierischer Leim in Frage. Dr. Rudolf Sieber 
hat über diese Frage gearbeitet und gefun- 
den, daß das Harz nur bis zu 50% durch 
tierischen Leim ersetzt werden kann, daß 
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unter den gegebenen Verhältnissen 1 kg 
Tierleim etwa 1,1 kg Harzleim ersetzen kann 
und daß Fasermaterial, Füllstoffnatur, Mah- 
lungsgrad, Trockentemperatur usw. bei tieri- 
scher Leimung höheren Einfluß auf den 
Ausfall der Leimung haben als bei Benutzung 
von Pflanzenharz. Schon bei 30% Tierleim 
können Schwierigkeiten durch klumpige Ab- 
scheidungen auftreten. In Oesterreich hat 
man während des Krieges Erfahrungen dar- 
über gesammelt. In Finnland kommt die 
Anwendung von Tierleim kaum in Frage, 
weil der Preisunterschied zwischen Tier- und 
Pflanzenleim hier zu gering ist. 

Ein zweites Ersatzmittel ist Wasserglas, 
über dessen Verwendung bereits vor 30—40 
Jahren Versuche gemacht wurden. Dr. Paul 
Klemm hat wissenschaftlich darüber gearbei- 
tet. Trotz mehrerer Patente ist die Frage für 
die Praxis jedoch noch ungelöst, zum Teil 
wohl, weil die Zusammensetzung des Han- 
delsproduktes sehr wechselnd ist und damit 
eine sichere Anwendung unmöglich macht. 
Die Fabrik in Enso stellt z. B. zwei Sorten 
her, von denen die eine mit 6,97% Na:O 
und 26,19%, SiO: aus reinem Quarzsand 
und Natriumsulfat hergestellt wird und sich 
vorzüglich zum Papierleimen eignet, wäh- 
rend die zweite, aus Quarzsand und Soda 
hergestellte Sorte mit 12,86% Na:O und 
31,22 % SiO: zur Papierleimung vollkommen 
unbrauchbar ist und für Kocherausmauerun- 
gen gebraucht wird. Wenn Wasserglas ge- 
friert, verliert es seine leimenden Eigen- 
schaften. 

In Nokia wurden gute Erfolge bei der 
Leimung von Papierhülsen für Rotations- 
druckpapier erzielt, ungleiche Resultate je- 
doch bei Versuchen, einseitigglatte Umschlag- 
papiere und gewisse Druckpapiere mit 
Wasserglas und Aluminiumsulfat zu leimen. 
Es wurde mit ungefähr gleichen Mengen 
Enso-Wasserglas und 14-15% igem Alu- 
miniumsulfat gearbeitet. Letzteres wurde 
immer bis zur sauren Reaktion zugesetzt. 
Trotz Steigerung der Zusätze bis zu 5% 
Wasserglas und 5% Alaun wurde eine 
eigentliche Leimung, besonders eine Tinten- 
festigkeit, nicht erreicht. Besonders bei der 
Herstellung einseitigglatter Papiere ergaben 
sich noch Unzuträglichkeiten dadurch, daß 
die Trockenzylinder verschmutzten und ihren 
Glanz verloren. Eine kombinierte Methode 
mit Wasserglas und tierischem Leim ergab 
kein besseres Resultat. Erfolge wurden 

jedoch erzielt, als man dazu überging, eine 
schwache Harzleimung (125 g pro 100 kg 
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Holländereintrag) vorausgehen zu lassen. Die 
Schwierigkeiten wurden dadurch vollkom- 
men beseitigt. Die in Nokia erhaltenen 
Resultate waren immerhin noch nicht ganz 
gleichmäßig, jedoch lassen die Versuche er- 
hoffen, daß es gelingen wird, die Harz- 
leimung teilweise durch Wasserglasleimung 
zu ersetzen, wenn vor allem die Wasserglas- 
qualität gleichmäßig gehalten werden kann. 
Als ungefähre Regel wurde gefunden, daß 
kg Harz ersetzt werden kann durch 2—3 kg 
Wasserglas und etwa ebensoviel Alaun. Bei 
Preisen von 5 Fmk pro kg Harz, 1,35 Fmk. 
für 1 kg Wasserglas und 1,20 Fmk. für 1 kg 
Alaun ergibt sich nicht nur ein national- 
ökonomischer Gewinn durch Verwendung 
einheimischen Materials, sondern auch ein 
privatökonomischer Vorteil. Die folgenden 
Beispiele lassen den Preisunterschied gegen- 
über reiner Harzleimung erkennen (Holländer- 
ausbeute 300 kg): 

1. Einseitigglatt China-Cap, 21 g/ mz, 4 
geleimt: 


reine Harzleimung Wasserglasleimung 
kg Fmk. kg 


ink. 

Harz 2,25 = 15,75 0,4 — 2,80 
Wasserglas — — 2,8 — 4,78 
Alaun 210 — 2,52 25 = 3,— 
18,27 10,58 

2. Druckpapier, 50 g/m?, */a geleimt: 

Harz 90 = 63,— 4,5 — 31,50 
Wasserglas — — 12, 0 — 16,20 
Alaun 8,4 10,08 80 — 9,60 
73,08 57,30 


Ueber die Reihenfolge des Leimzusatzes 
wurden auch Versuche ausgeführt und die 
besten Resultate erhalten, wenn zuerst ein 
Drittel der Alaunmenge zugeführt wird, dann 
nach einer Weile das Wasserglas, schließlich 
der Harzleim und kurz vor dem Ablassen der 
Holländerfüllung in die Bütte die letzten 
zwei Drittel der nötigen Alaunmenge. 


Die anderen Harzersatzmittel, wie Zellu- 
loseleim und Viskose, wurden nicht bespro- 
chen, weil diese Leimungsmethoden über das 
Versuchsstadium noch nicht hinausgekom- 
men sind. 


Es besteht also die Möglichkeit, das teuer 
werdende Harz teilweise durch Tierleim zu 
ersetzen, wobei sich allerdings für Finnland 
nur ein nationalökonomischer Vorteil durch 
Verwendung eines einheimischen Produktes 
ergibt, und zweitens den Harzverbrauch 
durch Mitverwendung von Wasserglas zu 
verringern, wobei sich auch private Gewinne 
erzielen lassen. Ms. 


— . ee See 
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Auslands-Rundschau. 


Italien. 

Wie die Agentur „Italia d’Oggi“ vom 
25. März mitteilt, haben in Rom Versamm- 
lungen der Zeitungsverleger stattgefunden, 
um die gegenwärtige Lage der 
Zeitungen, welche sich durch die Er- 
höhung des Einfuhrzolles von Rotationsdruck 
entwickelt hat, einer Prüfung zu unterziehen. 
Man hält es für notwendig, den Preisder 
Tageszeitungen von 25 Centesimi auf 
30 Centesimi zu erhöhen. Die diesbezüglichen 
Verhandlungen und Studien dauern sort. 


England. 

Die Einfuhr an Packpapier im Monat 
Februar d. J. betrug 20 267 tons. Das sind 
32,2% der gesamten Papiereinfuhr und 1208 
tons mehr als im Februar 1925. 

An dieser Einfuhrmenge waren vorwie- 
gend beteiligt: Deutschland mit 6912 tons 
(gegenüber Februar 1925 2771 tons mehr), 
Schweden mit 6186 tons (1463 tons weniger), 
Norwegen mit 3422 tons (519 tons weniger), 
Finnland mit 1255 tons (148 tons weniger), 
Kanada mit 627 tons (178 tons mehr). Kr. 


Wie „The World's Paper Trade Review“ 
berichtet, soll die Entschließung über die 
Einführung eines Einfuhrzolles 
aufPackpapier, worüber in Verbindung 
mit dem Haushaltplan beraten werden soll, 
als eine Regierungsverordnung erfolgen, und 
nicht — wie ursprünglich angenommen wor- 
den war — durch Abstimmung im Parlament. 

Kr. 
Rußland. 

Zur Qualitätsfrage von Papier. 
(Chintschin, Bumaschnaja Promischlennos 
Nr. 1/1926.) 

Die vom Allrussischen Wirtschaftsrat ge— 
gründete Papiersektion befaßt sich mit 
der Prüfung der Qualität der erzeugten Pa- 
piere und mit der Einführung der Normung 
in der Papierindustrie. Die Normungsvor— 
schläge für Zeitungspapiere werden in näch— 
ster Zeit den Interessenten zur Aeußerung 
übersandt werden. Fast sämtliche in Rub- 
land hergestellte Papiere werden in einer 
staatlichen Versuchsstation auf ihre Qualität 
Leprüft. Infolge der Hochkonjunktur, der 
stark verbrauchten Fabrikationseinrichtungen, 
der ungenügenden Qualität der l.umpen- und 
anderen Hlalbstofie, zeigen die in der zweiten 
llälfte des Jahres 1924/25 erzeugten Papiere 
eine veränderte Zusammensetzung. Erstens 
ist der Zellstoff- und llolzschlifigehalt auf 


—— 


Kosten der Lumpen erhöht, zweitens läßt sich 
eine Erhöhung des Gehaltes an Füllmateria- 
lien und eine Verschlechterung der Leimung 
bei Schreibpapieren feststellen. Die Glätte 
der Papiere ist — besonders bei Zeitungs- 
papieren — mäßig. Die Weiße der Druck- 
papiere ist nicht schlechter als diejenige der 
entsprechenden eingeführten Sorten. Er wer- 
den Vorschläge zur Verbesserung der Qualität 
gemacht. Ee. 


Vereinigte Staaten. 

Ende Februar fand in New York die 
Jahresversammlung der Papier- 
machervereinigung der Verei- 
nigten Staaten statt. Norman W. Wil- 
son, der Vizepräsident der Jlammermill 
Paper Co., Erie, Pa., wurde wieder zum Vor- 
stand gewählt. In seiner Ansprache berührte 
er vor allem das Verhältnis zur kanadischen 
Papierindustrie, die bekanntlich ihr Haupt- 
absatzgebiet in den Vereinigten Staaten hat. 
Er betonte, daß Kanada mit Entschiedenheit 
darauf ausgehe, in der Holzmasse- und Pa- 
pierindustrie und in der Zellstoff- Forschung 
die Führung in der Welt zu bekommen. Es 
sei dort der Bau eines neuen Laboratoriums 
geplant, dessen Kosten sich auf etwa 350 000 
Doll. belaufen. An diesem Plan seien die 
kanadische Regierung, der kanadische Papier- 
macherverein und die McGill-Universität be- 
teiligt. Der Regierungszuschuß betrage jähr- 
lich 35 000 Doll., der Beitrag des kanadischen 
Papiermachervereins mindestens 25 000 Doll, 
im Jahre 1926 sogar 50 000 Doll., ein Betrag, 
der fast dem gesamten Jahresbudget des 
Papiermachervereins der Vereinigten Staaten 
Lleichkomme. In bezug auf das Anlagekapital 
komme die Papierindustrie in Kanada an 
erster Stelle, in den Vereinigten Staaten da- 
gegen an fünfter. Auf den Antrag des Vor- 
stands wurde beschlossen, eine Kommission 
zu bilden, welche mit der kanadischen Indu- 
strie in Fühlung treten soll, um da, wo es 
angängig ist, im Interesse der beiden Indu— 
strien ein gemeisames Vorgehen zu erreichen. 
Er wies dann noch darauf hin, daß auf der 
nächsten Jahresversammlung das fünfzig- 
jährige Bestehen des Vereins gefeiert werde. 

Dem Jahresbericht des Sekretärs des Pa— 
piermachervereins, Dr. Baker, entnehmen 
wir folgendes: Ein oder zwei Papiersorten 
ausgenommen, war im allgemeinen das Er- 
gebnis im Jahr 1925 besser als in irgendeinem 
Jahr seit 1020. Die Produktion hielt sich auf 
einer ungewöhnlichen Flöhe und die erzielten 


Nr. 14 1926 


Gewinne waren befriedigend. Die Ueber- 
produktion dauert an und bildet ein Schreck- 
mittel für die Preisbildung und für den Ge- 
winn. Die Tatsache, daß auch andere große 
Industrien des Landes an derselben Krankheit 
leiden, ist ein schlechter Trost. Die wichtig- 
sten Rohmaterialien für die Papierindustrie 
waren zu annehmbaren Preisen leicht erhält- 
lich. Es ist auch nicht zu befürchten, daß in 
den nächsten Jahren die Beschaffung dieser 
Rohstoffe Schwierigkeiten bieten wird. Be- 
deutsam ist, daß die Industrie auch zur Ver- 
wendung von Farthölzern, wie Birken-, 
Buchen- und Ahornholz, übergegangen ist. 
Die Fabriken, welche Ersatzstoffe, wie z. B. 
Stroh, verarbeiten, haben sich von dem U.S.A. 
Forest Products Laboratory in Madison einen 
Fachmann geholt, der die ihnen eigenen 
Probleme weiter untersuchen soll. Der Verein 
hat einen Forstfachmann angestellt, der 
zunächst einen Bericht über die Papierholz- 
verhältnisse in den Seestaaten herausgegeben 
hat. Früher war das Holz in den Vereinigten 
Staaten so billig, daß man sich um den Schutz 
der Wälder nicht kümmerte, viel weniger noch 
um die Aufforstung. Die Zeiten haben sich 
nun geändert und die Papierindustrie muß 
die Forstfrage in die Hand nehmen und sie 
lösen, soweit sie die Erzeugung von Papier- 
holz betrifft. S. 


Ueber die Produktion an Zei- 
tungsdruckapier in den Vereinigten 
Staaten — und Nordamerika überhaupt — 
entnehmen wir einem Bericht des Newsprint 
Service Bureau folgende Angaben: 

Die Gesamtproduktion an Zeitungsdruck- 
papier in Nordamerika belief sich im Jahre 
1924 auf 3162000 tons. Hiervon entfielen 


auf die 
Vereinigten Staaten 1 530 000 tons- 
Kanada 1 522000 „ 
Neufundland 97 000 „ 
Mexiko TEE 13000 , 
so daß die gesamte nordamerikanische Pro- 
duktion an Zeitungsdruckpapier 60% der 


Weltproduktion in Höhe von etwa 5 000 000 
tons beträgt. Die Erzeugung der Vereinig- 


ten Staaten war 3% und diejenige Kanadas 
12% höher als 1924 und trotzdem wa en die 
Vorräte bei den Fabriken und in den Ver- 
lagsanstalten am Ende des Jahres geringer 
als lange Zeit vorher. Die Produktion Neu- 
fundlands an Zeitungsdruck ist gegenüber 
1924 um 52% gestiegen. 

Von der Gesamtproduktion der. oben- 
genannten vier nordamerikanischen Länder 
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verbrauchten die Vereinigten Staaten ihre 
Produktion bis auf 23000 tons selbst, ferner 
85% der kanadischen Produktion, 133 000 
tons aus europäischer Einfuhr und 20 000 
tons aus Neufundland. Vom Gesamtver- 
brauch der Vereinigten Staaten wurden nur 
51% im eigenen Lande erzeugt. 

Auf den Kopf der Bevölkerung entfielen 
im vergangenen Jahre 52 lbs, im Jahre 1910 
nur 25 lbs und im Jahre 1920 42 lbs. Diese 
Steigerung des Umfanges und der Auflagen- 
stärke der Zeitungen wurde vor allem be- 
dingt durch eine mehr und mehr zunehmende 
Reklametätigkeit. 

In der Zeit von 1919 bis 1925 wurden 
in der nordamerikanischen Zeitungsdruck- 
papierindustrie 50 neue Maschinen mit einer 
durchschnittlichen Tageserzeugung von 3500 
tons aufgestellt, wovon 11 auf die Vereinig- 
ten Staaten, 35 auf Kanada und 4 auf Neu- 
fundland entfallen. Im Laufe des ersten 
Halbjahres 1926 zur Durchführung gelan- 
gende weitere Neuanlagen werden die Lei- 
stungsiähigkeit der einzelnen Länder wie 
folgt erhöhen: 

Vereinigte Staaten 
Kanada 
Neufundland 


5500 tons täglich, 
6300 „ 5 
700 7) 9) 


insgesamt 12500 tons täglich, 
was bei einer Ausnutzung der Anlagen zu 
00% ihrer Leistungsfähigkeit (wie dies der 
Durchschnitt der letzten 6 Jahre ergeben hat) 
bald zu einer nordamerikanischen Gesamt- 
produktion von 3500000 tons im Jahre 
führen dürfte. Kr. 


Die Einfuhran Zeitungsdruck- 
papier aus Europa, die im Jahre 1920 
mit 50 000 tons begann und im Jahre 1923 
mit 200 000 tons ihren Höhepunkt erreichte, 
fiel im Jahre 1024 auf 156 000 tons und im 
Jahre 1925 weiter auf 133 000 tons. Kr. 


Kanada. 
Die Me. Gill- Universität in Montreal in 
Kanada hat eine Professur für Cellu— 
loseche mie eingerichtet. 


126tonSZeitungs druckpapier 
in 24 Stunden auf einer Papier- 
maschine. Auf einer bei der Backus 
Brooks Kenora Mills (Kanada) seit einiger 
Zeit laufenden 245 inches (= 622 cm) breiten 
Papiermaschine wurde kürzlich die Höchst— 
ausbeute von 126 tons in 24 Stunden er- 
reicht. Im Monat Januar wurden auf dieser 
Maschine durchschnittlich 114 tons pro 24 
Stunden erzeugt. Kr. 


— ... —̃ͤ —[— 
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Geschäftsberichte. 


Holzstoff- und Lederpappenfabriken vorm. Gebr. Fünt- 
stück Akt.-Ges. zu Zoblltz bei Lodenau, O.-L. 1925. 

Mit Ablauf des verflossenen Geschäftsjahres 
kann unsere Firma als Aktiengesellschaft auf ein 
fünfundzwanzigjähriges Bestehen zurückblicken. Der 
notarielle Gründungsakt wurde am 15. März 1901 
vollzogen mit der Maßgabe, daß die seit dem 1. Ja- 
nuar 1901 erfolgten Geschäfte der vormaligen Firma 
Gebr. Fünfstück als für Rechnung der Aktiengesell- 
schaft gemacht zu gelten haben. Es ist erfreulich, 
daB wir mit Abschluß dieser Zeitspaonne unseren 
Aktionären ein befriedigendes Ergebnis unterbreiten 
können. 

Die Nachfrage nach unseren Fabrikaten war leb- 
haft und ließ erst im letzten Vierteljahr etwas nach. 
In das neue Geschäftsjahr sind wir nur mit gernigen 
Aufträgen eingetreten; die Geschäftsstille dauert noch 
an. Nach Lage der wirtschaftlichen Verhältnisse ist 
ein klarer Ausblick und ein sicheres Urteil über die 
Aussichten im neuen Geschäftsjahr unmöglich. 

Das Ergehnis des Geschäftsjahres 1925 beziffert 
sich unter Hinzurechnung des Gewinnrestes aus 1924 


auf einen Reingewinn von R.-M. 288 717. Wir schla- '’ 


gen vor, hiervon der gesetzlichen Rücklage R.-M. 


20 000, als Werkerhaltungsrücklage 100 000 R.-M., an 
zu überweisen und empfehlen, von dem Rest von 
zungsfonds R.-M. 2000, als Jubiläumsgabe R.-M. 10 000 
zu überweisen und empfehlen, von dem Rest von 
R.-M. 152 717 15% Gewinnanteil mit % 150 000 zu 
verteilen und die verbleibenden R.-M. 2717 für das 
neue Geschäftsjahr vorzutragen. 


Neußer Papier- und Pergamentpapierfabrik A.-G., 
Neuß. Die Generalversammlung beschloß entsprechend 
dem Vorschlag der Verwaltung die Herabsetzung des 
Aktienkapitals von R.-M. 500 000 auf R.-M. 200 000 
und die Wiedererhöhung um R.-M. 800 000 auf 1 Mil- 
lion. Die neuen Aktien werden von einer Gruppe zu 
pari übernommen. Die Uebernahmegruppe erhält 600 
Genußscheine, auf die nach Verteilung einer Dividende 
von 8% an die Aktionäre die Hälfte des alsdann 
verbleibenden Reingewinns ausgezahlt wird. 

(Fftr. Ztg.) 


G. Schaeuffelen’sche Paplerfabrik, Heilbronn. Auf 
den 17. April wird eine außerordentliche Generalver- 
sammlung der G. Schaeuffelen'schen Papierfabrik 
Heilbronn einberufen mit der Tagesordnung: Auf- 
lösung der Gesellschaft, Bestellung des Liquidators. 


— ͤͥͤ— —ſ—L—.—.E ?—:e: . ——ę—- — 
Kursbericht über die amtlich notlerten Aktien der Papierindustrie im März 1926. 


Berlie. 
Charlottenburg, Akt.-Oes. für Pappenfabrikation . 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . . . 
Ammendorfer Papierfabrik . . 


A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . . 

Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 

Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A. a 

Heidenauer Papierfabrik i f 

Kartonpapierfabriken Groß- Särchen 9 

Kostheimer Cellulose- und Papierionrik 8 0. 

Natronag. Berlin „ De . 

Pinnau, Königsberg . 

Untersachsenfelder Preßspanfabrik 4. . 5 

Reisholz, Papierfabrik 8 

Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A 0. 

Simonius'sche Cellulosefabriken 5 5 

Stettiner Papier- und . 9 

Varziner Papierfabrik . . 3 2 8 

Ver. Bautzner Papierfabriken 5 

Verein für Zellstoff-Industrie . 3 

Zellstofffabrik Waldhof 
Vorzugsaktien . 


Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt. Wächtersbach e ie 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik Er Se 
Vereinigte Strohstoff-FPabriken . 


München. 
Elsenthal. Holzstoff- und Papierfabrik . 
München Dachauer e A. a 
Papierfabrik Hegge oue a e i ; 
Teisnacher Papierfabrik 8 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu e N 
Thodesche Papierfabrik 7 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen . 8 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema . 


P bedeutet Papiermarkkurse. 


27, — 25.— 
30.— 31.50 
117.75 132.— 

82,25 85.625 
99.— 99,50 
97.— 97.— 
92.— 103.50 
22.— 30.— 
33.50 —.— 
39.— 37, — 
95,— 97, — 
34, — 36,50 
68, — 70.75 
124,50 130.25 
75, — 77,7 
53,50 60,75 
43,50 57.— 
60,50 63.— 
115.50 118.25 
79.— . 
—.— 28.— 31.75 36.— 
—.— 97.— 108.— 112.— 
160.— 163.— 158.— —.ä— 
24.50 32.— 33.50 31.— 
46.— 56.— 54.— 57.— 
71.— 8l, — 78.— 75.— 
39.— 45.— 45.— 47.— 
0.60 21.— 21.— 25.— 
54.— 56.25 59,75 65,75 
P 0,20 P 0,20 40, — — 
61.— 63,80 65.25 72,80 
83.— em 98.— ER 
78. 76.— 7650 | 81. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Märkische Papierindustrie, Treuenbrietzen. Herr 
Fabrikbesitzer Heinrich Beda, früher in Wur- 
zen, hat die Märkische Papierindustrie in Treuen- 
brietzen (Mark) in derZwangsversteigerung erstanden, 
In der betreffenden Notiz in dem „Brandenburger 
Anzeiger wurde bemerkt, daß der neue Besitzer 
sämtliche Schulden beim Kauf der Märkischen Papier— 
industrie übernommen habe. Das ist ein Irrtum, der 
Käufer hat vielmehr keine, nicht unter den vorberech- 
tigten Forderungen liegenden Schulden der Märkischen 
Papierindustrie übernommen. 


Die Prager Elbemühl A.-G. hat, dem Prager Tag- 
blatt zufolge, im April v. J. ihre Zellulose- 
fabrik und teilweise auch die Papierfabrik 
in Holoubkau auf ein Jahr an den Kunstseide- 
industriellen Friedrich Küttner in Pirna mit dem 
Optionsrecht auf den Kauf dieser Objekte nach Ablauf 
der Hälfte der Mietzeit verpachtet. Diese Fabrik 
wurde nunmehr von der sächsischen Firma unter 
Beteiligung tschechoslowakischer Interessenten ange- 
kauft, die eine Aktiengesellschaft mit einem Kapital 
von Kc 2°a Millionen gründen. Die Konstituierung 
soll Ende April, die Aufnahme der Tätigkeit im Mai 
erfolgen. Die Fabrik wurde in der letzten Zeit 
modernisiert und die Leistungsfähigkeit erhöht; sie 
ist ausschließlich für die Erzeugung von Zellulose, 
hauptsächlich zur Kunstseidefabrikation, eingerichtet. 


Die bisher in Interessengemeinschaft zusammen- 
geschlossenen Gesellschaften: 
1. „Miag“ Mühlenbau Aktiengesellschaft, 
furt a. M., 
2. Amme, Giesecke & Konegen Aktiengesellschaft, 
Braunschweig, 
3. Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik 
Gebr. Seck, Dresden, 
4. Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt G. Luther, 
Aktiengesellschaft, Braunschweig, 
5. Hugo Greffenius Aktiengesellschaft, Frankfurt a.M., 
6. Kapler Maschinenfabrik Aktiengesellschaft, Berlin 
haben sich im Wege der Fusion zu einer Gesell- 
schaft vereinigt, die den Namen „Miag“ Mühlenbau 
und Industrie Aktiengesellschaft beibehält. Der Sitz 
der „Miag‘‘ verbleibt in Frankfurt am Main, Rathenau- 
platz 4—6; die technische Zentrale der „Miag“ be— 
findet sich in Braunschweig, Roßstraße 40/41. In den 
ordentlichen Vorstand der Gesellschaft, bisher nur 
Herr Dr.-Ing. e. h. Hugo Greffenius, Dipl.- 
Ing., Frankfurt a. M., ist Herr Generaldirektor Dr.- 
Ing. e. h. Ernst Amme, Kommerzienrat. Braun- 
schweig. eingetreten. Beide Herren haben Einzel- 
unterschrift. 


Frank- 


vorm. 


Berichtigung. Die neue Holzschleiferei in 
Steiermark wurde nicht, wie in Nr. 12, S. 334, an- 
gegeben, von der Firma Franz Kinzel in Bruck a, d. 
Mur errichtet, sondern von Fritz Kienzle da- 
selbst. — 


Ermäßigung des Zinsfußes der Reichsbank. 

Die Reichsbank hat vom 27. März ab den Dis- 
kontsatz auf 7% und den Lombardzinsfuß auf 8% 
herabgesetzt. 

Die Golddiskontobank hat mit Wirkung vom 
27. März ihren Diskontsatz von 6% auf 5.5% herab- 
gesetzt. 


Auszeichnung. Rektor und Senat der Hoch- 
schule in Stuttgart haben am 24. Februar 1926 er- 
nannt zum Doktor-Ingenieur ehrenhal- 
ber auf den Antrag der Abteilung für Architektur 
Fabrikant Heinrich Scheufelen in Oberlenningen-Teck, 
als einen Mann, der in hohem Verantwortungsgefühl 
gegenüber der heimatlichen Gemeinde in allen ent- 
scheidenden Fragen der Gestaltung und Erweiterung 
des Ortsbildes in vorbildlicher Weise die Führung 
übernommen hat, der den Nachweis erbracht hat, daB 
es möglich ist, unbeschadet der Erfüllung aller For- 
derungen äußerster Zweckmäßigkeit und Wirtschaft- 
lichkeit eine Industrieanlage mit den überkommenen 
Werten einer landschaftlich bevorzugten Oertlichkeit 
zu einer vollendeten Einheit zu verbinden. 


40jährige Berufsjubiläen. Ami. April 
d. J. feierte Herr Obermeister Heinrich Duhme den 
Tag seiner 40jährigen Wirksamkeit in der Papier- 
fabrik Felix Schoeller jr. zu Burg Gretesch. 


Im Hause Sieler & Vogel (Schroedersche 


Papieriabrik), Leipzig, können auf eine 40jährige 
Tätigkeit zurückblicken am 1. 4. 1926 Herr Abtei- 
lungsvorsteher Georg Schöck, am 1. 5. 1926 Herr 


Abteilungsvorsteher Paul Nocke. Von der Handels- 
kammer Leipzig wurde ihnen das tragbare Ehren- 
zeichen für Treue in der Arbeit verliehen, 


25jährigesBerufisjubiläum. Herr Paul 
Richter, Direktor in der Firma Carl P. Fues, Papier- 
fabrik A.-G., Hanau a. M., hat am 1. April sein 
25jähriges Dienstjubiläum begangen. 


Große Ausstellung in Düsseldori 1926 
für Gesundheitspflege, soziale Fürsorge und Leibes- 
übungen, verbunden mit einer Schau der beteiligten 
Industrie, veranstaltet durch die Stadt Düsseldorf 
unter Mitwirkung des Reiches, der Bundesstaaten und 
des Deutschen Hygienemuseums zu Dresden. Die 
Eröffnung findet am 8. Mai statt. Diese Ausstellung 
wird sicherlich mit dazu beitragen, den Besuch der 
im Juni stattfindenden Papiermacherversammlung in 
Düsseldorf zu einem recht zahlreichen zu gestalten. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Stettiner Papier- und Pappeniabrik vorm, Schröd- 
ter & Rabbow Aktiengesellschaft in Stettin. Der 
Kaufmann Heinz Albrecht in Stettin ist zum 
Vorstandsmitglied bestellt mit der Befugnis, die Ge- 
sellschaft zusammen mit einem anderen Vorstands- 
mitglied oder einem Prokuristen zu vertreten. 


Frohburger Papierfabrik, Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung in Frohburg l. Sa. Gegenstand 
des Unternehmens ist die Herstellung und der Ver- 
trieb von Pappen aller Art sowie von Kartonpapier. 
Das Stammkapital der Gesellschaft beträgt 10 000 
Reichsmark. Zu Geschäftsführern sind bestellt der 
Kaufmann Hermann Fisch in Leipzig. Kron- 
prinzstraße 65. und der Steuersyndikus Dr. Oskar 
Pensing in Berlin W 35. Steglitzer Straße 16. 


Papierholz-Handelsgesellschaflt m. b. H., Berlin. 
Gegenstand des Unternehmens ist die Einfuhr und 
der Handel mit Papierholz. Stammkapital 21 000 
Reichsmark. Geschäftsführer: Kaufmann Friedrich 
Voltz. Berlin, Litauischer Staatsvizeminister a. D. 
Dr. Nachmon Rachmilrwitz, Berlin-Grune— 
wald, Kaufmann Dr. phil. Moses Schwarz, Berlin, 
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Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Semesterbericht über das vergangene Winter- 
semester 1925/26. 


Das vergangene Wintersemester war in jeder 
Hinsicht durchaus gut besucht. Dieses zeitigte auch 
eine ziemlich starke Zusammensetzung der Aktivitas 
der Papiermacher-Taielrunde, die im vergangenen 
Semester 38 aktive Rundner in ihren Listen führte. 


Stammtische und Kneipen, die ziemlich regelmäßig 
jeden Sonnabend veranstaltet wurden, dienten dazu, 
den engen Zusammenschluß der Aktiven, desgleichen 
ein freundschaftliches Verhältnis, welches nicht nur 
während der Altenburger Studienzeit anhält, sondern 
darüber hinaus in der Praxis, fördern zu helfen. 
Sowohl fachwissenschaftliche als auch musikalische 
Vorträge jeder Art verschönten diese gemeinsamen 
Stummtischabende. 

An Höhepunkten während des Semesters verdie— 
nen hervorgehoben zu werden: Das Weihnachtsver— 
gnügen in den Räumen des Bayrischen Hofes, ein 
Bierdorf in Wilchwitz (Autotour mit Damen) sowie 
zum Schluß die Rezeptionskneipe. Nicht unerwähnt 
darf bleiben die diessemestrige Exkursion der beiden 
Papiermachersemester in die Patentpapierfabrik zu 
Penig unter der alten und bewährten Leitung des 
Herrn Oberingenicurs Strauch. Um viele neue Ein- 
drücke reicher kehrten die Rundner von dieser Ex- 
kursion zurück. Das Weihnachtsvergnügen nahm in 
jeder Beziehung einen recht befriedigenden Verlauf, 
zumal die beiden Herren Direktoren sowie sämtliche 
Herren Dozenten der Ingenieurschule Altenburg dieses 
Vergnügen mit ihrer Anwesenheit beehrten. 

Am 1, März fanden die Burschenprüfungen sowie 
die Chargen-Neuwalllen für das kommende Sommetr— 
semester 1020 statt. Letztere zeitigten folgendes 
Ergebnis: Alfred Koli 1. Vorsitzender. Franz Rot- 
ter Schriftwart, Ernst Rapp Kassenwart, Richard 
Kirsten, Meister. 

Zu Eude des Semesters fand in der Ingenieur— 
schule das Verbandsexamen für die ahgellenden Pa- 
piermacher statt und haben sämtliche der Tafelrunde 


angehörigen Papiermacher das Examen bestanden. 
Die Namen der Kandidaten sind die folgenden: 
Baldauf, Barth, Berg, Bernsau, Em- 
merlich, Engler, Feist, Hanuschke, 


Jahn. Hofmann. Jähn, Kindermann, 
IL. mpius. Nemeth. Rapp. Rıauchheld, 
Ster z. Klinger. Weiterhin hat Herr Helmut 


Frenzel sich der Hauptprüfung als Maschinen- 


ingenieur mit Erfolg unterzogen. 


Auf das vergangene Wintersemester können die 
Vorsitzenden und auch die Aktiven der Papierinacher- 
Tafelrunde mit voller Genugtuung zurückblicken, und 
es wurde der Zweck. mitzuhelien, daB die abgehen- 
den Rundner der Praxis durchaus gewachsen sind, 
vollauf erreicht. 


Unsere besten Wünsche begleiten die abgehenden 
Rundner auf ihrem ferneren Lebenswege. Mögen sie 
einerseits das, was ihnen die Ingenieurschule Alten- 
burg an reichen Wissen geboten hat, in der Praxis 
durchaus verwerten können, mögen aber auch an- 
dererseits die frohen Stunden, die sie im Zeichen 
„Blau-weiß-blau‘ verleben durften, eine stete ange- 
nehme Erinnerung in ihrem weiteren Daseinskampie 
bleiben. 


Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. Thüringen. 
Freie fachwissenschaftliche Vereinigung. 
Otto Haberler, Vorsitzender. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg, Thüringen. 


Adressenänderungen. _ 
AH 65 Kern, Willy, Wendhausen b. Braunschweig, 
Pappenfabrik. 


AH 146 Dillmann, Herbert, Ingenieur, Hersfeld, 
H.-N., Am Kurpark 15. 
AH 164 Ludwig, Franz Josef, Traun Nr. 215, 
Oberösterreich. 
AH 158 Korber, Hermann, Altenburg, Thür., Wall- 
straße 27. 
Verlobung. 


AH Erich Schäuffelen hat sich mit Fräulein 
Elisabeth Kratz, Tochter des Fabrikanten Herrn 
Wilhelm Kratz. Frankfurt a. Main, SteinlestraBe 23. 
verlobt. 

Konstante. 

Die Konstante der Aktivitas wurde nach den 
schönen Räumlichkeiten des Johannisgarten verlegt: 
Adresse Johannisstrabe 15. 

Vorstand des Sommersemesters 1926 der PTA. 

1. Vorsitzender: Kroll, Alfred, Müisaerstr. 19; 
Schriftwart: Rotter, Franz, Paditzer Str. 55; 
Kassenwart: Rapp, Ernst, Paditzer Str. 55; Mci- 
ster: Kirsten, Richard, Schmöllnsche Vorstadt 19, 
sämtlich in Altenburg. 

Infolge der Umsiedelung sind der PTA größere 
Unkosten entstanden, und bitten wir unsere verehr- 
lichten Ehrenmitglieder und AH AH um Ueberweisung 
kleiner Unterstützungen an die PTA direkt mit Be— 
kanntgabe an die Geschäftsführung des AHV, 

Zellstoff und Papier. 

Wir machen darauf aufmerksam. daß in Zellstoff 
und Papier Nr. 2 des laufenden Jahrgangs ein Preis- 
ausschreiben enthalten ist. woran sich unsere Mit- 
elieder beteiligen wollen. 

1. Frage: Wodurch läßt sich der Papiermaschinen— 
ausschuß herabmindern? Preis % 250. 

2. Frage: Winke für die Arbeit mit Saugwalzen. 
Preis M 200. 

Außerdem Ankauf nicht preisgekrönter Arbeiten 
mit A 100. Frist zur Einreichung 1. 5. 1926. 

Verlag Güntter-Stalb, Biberach-Riß. Wochenblatt 
für Papierfabrikation. 

In diesem Verlage wird zum Suhskriptionspreise 
von / 25 für den 1l. Band ein Gesamtwerk über die 
Papier- und Päapierstoffi-Fabrikation erscheinen, und 
raten wir allen AH AH, dieses Werk des bekannten 
Darmstädter Dozenten Prof. Müller zu bestellen, be- 
sonders da es mit monatlichen Raten von / 5 auch 
von unseren jüngeren Mitgliedern in Anfangsstellun- 
gen erstanden werden kann (siehe auch Wochenblatt 
für Pupierfabrikation Nr. 13. S. 307. 

Beiträge. Wir bitten unsere Mitglieder um Ein- 
sendung der Beiträge für 1926 mit % 10 per Zahl- 
karte auf das Postscheckkonto Leipzig 80026 
des AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
Thüringen. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 

Eberstadt, den 28. März 1926. 

AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 

gez.: Schürk,. Geschäftsführer. 


Die diesjährige ordentliche Generalversammlung 
des Deutschen Papiergroßhänder-Verbandes e. V. wird 
am 28 Mai in Köln stattfinden. 

Umsatzsteuer. Der Reichstag hat den Artikel 
über die Senkung der Umsatzsteuer von 1% auf 
0,75% angenommen. (Ursprünglich war eine Senkung 
auf 0,5% vorgesehen.) 


— SS 
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Aus Industrie und Praxis. 


Ruß und Flugasche als Schädlinge im Dampfkesselbetrieb. 


Das Bestreben jedes Betriebsleiters geht 
dahin, seine Dampfkesselanlage so wirtschaft- 
lich wie möglich zu gestalten, d. h. den be- 
nötigten Dampf auf billigstem Wege zu 
erzeugen. Bekanntlich bestehen Momente, 
die sich der Durchführung dieses Grund- 
satzes in den Weg stellen, das sind Kessel- 
stein, Ruß, Flugasche usw. Der Kesselstein 
bildet je nach Beschaffenheit des Speise- 
wassers eine mehr oder weniger starke 
Isolierschicht an den Wänden der Groß- 
wasserräume, der Innenseite von Wasser- 
rohren bzw. der Außenseite von Rauchrohren 
usw. Auf die Beseitigung des Kesselsteins 
wird in der Regel das Hauptaugenmerk ge- 
richte, was aus dem ganz natürlichen 
Umstand zu erklären ist, daß das Vorhanden- 
sein von Kesselstein ohne weiteres fest- 
gestellt werden kann. Es liegt in diesem 
Falle klar und deutlich zutage, welche Ver- 
luste an Brennmaterial durch die mangelhafte 
Wärmeübertragung entstehen. 

Nicht so ist dem bei Ruß und Flugasche, 
welche sich je nach Art des verwendeten 
Heizstoffes in größeren oder geringeren 
Mengen auf den Außenwänden der Wasser- 
rohre an Schrägrohr- und Steilrohrkesseln, 
Ueberhitzern und bei Rauchrohrkesseln aller 
Systeme an den Innenwänden der Rohre ab- 
lagern. Gewöhnlich schenkt man diesem 
Punkte viel weniger Beachtung als dem 
Kesselstein, und doch sind die Wärmever- 
luste, die hierdurch entstehen, bedeutend 
größer, als man leichthin anzunehmen pflegt. 
Sowohl Wasserrohre als auch Rauchrohre 
stellen in der Regel nicht nur den größten, 
sondern auch den wirksamsten Teil der 
Kesselheizfläche dar. Während des Betriebes 
lagern sich fortgesetzt Ruß und Flugasche 
ab, welche allmählich eine dicke Schicht 
bilden, die festbrennt, sofern nicht täglich 
für eine gründliche Reinigung gesorgt wird. 


Pa 


tussisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., nie, 


pierholz 


Daß sowohl Ruß als auch Flugasche infolge 
ihrer porösen Beschaffenheit zu den schlech- 
testen Wärmeleitern zählen, bedarf kaum 
einer besonderen Erwähnung. Die Heizgase 
gehen in den Fuchs, ohne daß sie genügend 
ausgenutzt worden wären; die Verdamp- 
fungsfähigkeit des Kessels wird immer ge- 
ringer und der Wirkungsgrad stark herab- 
gesetzt. Dadurch ergibt sich ein bedeutender 
Mehrverbrauch an Brennmaterial, über dessen 
Umfang man erstaunen wird, sobald man 
Vergleiche über eine längere Zeit, vielleicht 
ein Jahr, anstellt. 

Es gibt Apparate, mittels welcher man 
die schädlichen Ablagerungen wirksam be- 
kämpfen kann. Diese Apparate machen sich 
durchweg den Dampf der eigenen Anlage 
zunutze. Man unterscheidet zwei Arten: 
1. stationäre und 2. handbetätigte Ausblase- 
vorrichtungen. Die gute Wirkung der erste- 
ren, solange sie neu sind, soll nicht 
angezweifelt werden. Eine stationäre Anlage 
ist aber nicht billig und der Einbau nur durch 
Einreißen der Kesseleinmauerungen zu er- 
reichen. Das Blasrohr wird bei Wasserrohr- 
kesseln, Steilrohrkesseln usw. so über und 
zwischen das Rohrsystem eingebaut, daß der 
Dampf durch Oeffnen von Ventilen aus den 
Düsen des Blasrohres austritt und die zu 
reinigenden Rohre treffen kann. Die Düsen 
sind aber andauernd der Einwirkung des 
Feuers und der Heizgase ausgesetzt, so daß 
mit der Zeit ein Verschmoren derselben un- 
vermeidlich ist. Ein Auswechseln der Düsen 
ist nur möglich bei Mauerwerkserneuerungen 
oder bei Auswechseln der Kessel überhaupt. 
Außerdem ist die Kontrolle über derartige 
Apparate nicht ausreichend. Hat man ver- 
gessen, ein Ventil zu schließen, so entströmt 
stundenlang Dampf, ohne daß es immer 
gemerkt würde. Hierin liegt natürlich kein 
wirtschaftlicher Vorteil. 


Holz- 


Hamburg 271 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Die Reinigungsvorrichtungen der zweiten 
Art, die handbetätigten Ruß- und Flug- 
aschenausbläser, bestehen im wesentlichen 
aus dem Dampischlauch, dem Schnellschluß- 
ventil und dem mit Düsen besetzten Blas- 
rohr. Der Dampfschlauch wird an die 
Dampfleitung angeschlossen. Der Dampf 
tritt durch diesen nach Passieren des Schnell- 
schlußventiles in das Blasrohr, von wo er 
durch Austritt aus den Düsen unter gleich- 
zeitiger Ansaugung von heißer Luft zur 
Wirkung gelangt. 

Es gibt handgeführte Bläser veralteter 
Konstruktion, welche nur sehr mangelhafte 
Resultate erzielen. Bei diesen Apparaten ist 
der vergebliche Versuch gemacht worden, 
den Dampf in Spiralform zu überführen (so- 
genannte Wirbelstromapparate). Es ist eine 
trügerische Annahme, wenn man glaubt, der 
Dampfstrahl behalte seine korkzieherähnliche 
Spiralform bei, nachdem er aus den Düsen 
ausgetreten ist. Sobald er in die freie Atmo- 
sphäre kommt und nicht mehr unter Druck 
steht, sucht er sich den geradesten Weg. 
Das einzige, was mit der Ueberführung in 
einen Wirbelstrom erreicht worden ist, ist 
eine starke Drosselung des Dampfstrahles 
und damit eine Herabsetzung seiner Wirkung. 
Es ist aber gerade wichtig, daß der Dampf- 
strahl mit aller Kraft gegen die Rohre 
strömt, damit auch die fester sitzenden 
Ablagerungen entfernt werden. 

Als wirklich bewährte handbetätigte In- 
strumente dürften die Heißluft-Ruß- und 
Flugaschen-Ausbläser „Hallora“ D. R. P.“ an- 
zusprechen sein. Diese stellen eine erhebliche 


* Lieferant: Bader & Halbig, Halle (Saale). 
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Verbesserung der bisher im Gebrauch be— 
findlichen Rußbläser dar. Bei der Außen- 
reinigung der Rohre werden die zu reinigen- 
den Rohre von allen Seiten von kräftigen 
Dampistrahlen, die durch die angesaugten 
Heizgase absolut trocken sind, umspült. Dies 
wird dadurch erreicht, daß der Reinigungs- 
kopf 3 Injektor-Strahldüsen hat, die nach 
allen Seiten wirken können. Dies ist schon 
ein erheblicher Vorteil, da die bisher auf dem 
Markt befindlichen Apparate nur nach einer 
Seite wirkten. Beim „Ilallora“-Ausbläser ist 
jegliche Drosselung des Dampfstrahles ver- 
mieden und ganz besonderer Wert auf ge- 
rade, kräftig wirkende Düsenausbildung ge- 
legt. Das System „Hallora“ kennt die 
verschiedensten Spezialtypen, so für Rauch- 
rohrkessel, Lokomobilen, Lokomotiven, Ueber- 
hitzer, Wasserrohrkessel, Steilrohrkessel , 
Schiffskessel, Rauchkammern usw. Die Appa- 
rate verbinden den Vorzug außerordentlich 
bequemer Handhabung mit einer äußerst 
soliden Konstruktion. Der Preis ist gegen- 
über anderen Fabrikaten erheblich niedriger, 
so daß die Anschaffung infolge des hohen 
Nutzens, der aus der Verwendung des Appa- 
rates gezogen wird, absolut zu empfehlen ist. 
Abschließend sei festgestellt, daß sich in 
neuerer Zeit erfreulicherweise mehr und 
mehr die Erkenntnis Bahn bricht, daß Ruß 
und Flugasche nicht zu unterschätzende 
Schädlinge der Wärmeübertragung darstel- 
len, und daß die relativ niedrigen Anschaf- 
fungskosten eines bewährten handgeführten 
Heißluft-Ruß- und Flugaschen-Ausbläsers in 
gar keinem Verhältnis zu den dadurch 
erzielten Ersparnissen an Brennmaterial 
stehen. C. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat. 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


braucht das 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschafienheit lleiern 


Foest & Loesche, n n & saner, Rosslau um: 


Gegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Konsistente Maschinenfette und. ihr hoher Wert in der 
Betriebstechnik. 
(Zu dem Aufsatz des Herrn Ing. Belani, Villach, in Nr. 4, S. 101.) 


Von Ing.-Chem. 


Herr Ing. E. Belani geht in dem 
ersten Teil seiner Abhandlung mit kurzen 
Worten auf die Untersuchung der Schmier- 
mittel ein und erwähnt, daß die chemi- 
sche Analyse sich auf Seife, Füllstoffe und 
Verunreinigungen beziehen soll. Betrefis der 
physikalischen Untersuchung erwähnt 
er die Bestimmung des Erweichungspunktes, 
lie Messung der Konsistenz mit dem Frei- 
fallapparat von Dr. Normann und dem 
Skalenviskosimeter von Dallwitz-Wegener. 
Eine dritte Art der Untersuchung von 
Schmiermitteln dagegen, die für die Praxis 
von größtem Wert ist, läßt der Verfasser 
unberücksichtigt. Es ist dies die mecha- 
nische Untersuchung von Schmiermitteln 
auf Prüfmaschinen. Diese Methode ermög- 
licht es, die Schmiermittel auf Temperatur- 
erhöhung, Reibungswerte und Kraftverbrauch 
zu erforschen. Gerade diese Faktoren sind 
es, die es der fettverbrauchenden Industrie 
erlauben, sich ein Bild zu machen, wie ein 
Schmiermittel sich im praktischen Betrieb 
bewähren wird, und welches Schmierfett für 
die betreffende Stelle das geeignete ist. Die 


G. Meißner. 


Angaben dieser Werte gestatten dem Betriebs- 
mann den Verbrauch an Kohle bzw. Dampf 
und elektrischer Kraft möglichst zu reduzie- 
ren. Nicht jedes äußerlich scheinbar gute 
Fett entspricht in dieser Hinsicht den An- 
forderungen. 


Mir ist es möglich gewesen, von einer 
großen Zahl konsistenter Fette neben der 
ehemischen und physikalischen Untersuchung 
diese Werte zu erforschen, und ich habe hier- 
bei oft ganz gewaltige Unterschiede ge- 
funden. Die Untersuchung der Materialien 
habe ich auf einer Prüfmaschine (Bauart 
Martens) vorgenommen, die es gestattet, 
Oele und Fette bei verschiedenen Drücken 
und Geschwindigkeiten zu untersuchen; zur 
Bestimmung des Kraftverbrauches habe ich 
in die Kraftstromleitung ein Wattmeter ge- 
schaltet. Es sei mir gestattet, eine kleine 
Zahl derartiger Versuche an Hand meiner 
Aufzeichnungen wiederzugeben und damit 
die Unterschiedlichkeit des Wertes konsisten- 
ter Schmiermittel unter besonderer Berück- 
sichtigung der Papierindustrie zu beweisen: 


J. Zusammenstellung verschledener Schmiermittei mit Tropfpunkten von 140— 1600, wie sie für die Holländer- 
lager. für Kompressoren, Kollergänge sowie für alle kalten Lager in Frage kommen. 


Material I Material II Material III Materlal IV 
Druck | t u watt| t| u | Watt t | Watt t u Watt 
2117.8 | | oe. | 
15 ag/jgcm | 27 | 0074 | 400 [55 | 0.0112 450 |32 | 0.0151 | 50 |33 | 0.0133 | 500 
2862.8 
20 kæ/ dem 29 | 00069 | 400 57.5, 0,0094 500 |37 | 0,0134 500 37 0,0122 500 
3501,3 2 ` | 
25 kg/acm 32 0.0050 400 61 0.0071 500 42 | 0,0105 500 41 0,0096 500 
4139.8 
30 kz/uem | 34 | 0,0050 450 | 64 | 0.0081 500 | 46 | 0.0095 | 500—600 | 46 0.0086 850 
4884.7 | | | 
35 kg dem 37 | 0.0049 450 |69 | 0,0084 | 600 57 | 0.0092 | 500—700 | 51 | 00082 550 
5529,7 | š | | | ren 
40 kelucm a e ob | 800, fs owoss | 500—900 | 56 . 0,0079 i 550 
52682 7 > i l . B | | 
15 0,0049 500 Maschine bremst 63 0,0086 '500—1000 | 61 | 0,9074 | 600 
u 


45 kx qcm 


durch Stirnräder, 


1 


= HOFFMANN-H KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betricb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Miederschlema (Sachsen). 
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II. Zusammenstellung verschiedener Schmiermittel mit Tropfpunkten 160—190°, wie sie für Trockenzylinder, 
Trockentrommeln sowie für alle äußerlich erwärmten Lager in Frage kommen. 


0,0081 1 
0,0077 | 
0,0078 | 
0,0077 


} 
J 0,0084 
| 


Aus vorstehenden Zahlen ist zu ersehen, 
daß eine große Zahl Fette für höhere Drücke 
überhaupt nicht geeignet ist. Weiter aber, 
daß der Kraftverbrauch bei den verschiedenen 
Materialien ganz bedeutend, teils bis zu 
70%, schwankt. Diese gefundenen Werte 
wurden auch von größeren Werken durch 
einwandfreie Versuche bestätigt. 

Herr Dir. Ing. Belani empfiehlt in seiner 
Abhandlung aufs wärmste die Engoline- 
Schmiermittel. Es sei mir gestattet, darauf 
hinzuweisen, daß es nicht nötig ist, für die 
Schmierung unbedingt zu ausländischen 
Fetten zu greifen, da wir in Deutschland 
mindestens ebenso gute Schmiermittel 
fabrizieren, wie sie uns das Ausland bieten 
kann. Es sind nicht nur in anderen Indu- 
strien, sondern auch in der Papierindustrie, 
mit deutschen Schmiermitteln schon die be- 
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44 | 0,0088 | 600 0,0077 | 600 
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Maschine bremst 


Maschine bremst 


sten Erfahrungen gemacht worden. Des- 
gleichen werden die vom Verfasser veröffent- 
lichten Lager schon seit vielen Jahren vor 
dem Kriege von deutschen Maschinenfabriken 
gebaut. Man muß sich eben nur einmal 
die Mühe machen und die Schmiermittel 
objektiv nicht nur einer chemischen und 
physikalischen Untersuchung unterziehen, 
sondern auch durch praktische Prüfung den 
Verbrauch und Kraftverbrauch sowie den 
Verschleiß feststellen, um sich ein klares 
Bild von der Brauchbarkeit von Schmier- 
fetten zu machen. Man wird dann finden, 
daß auch Deutschland in der Lage ist, sehr 
brauchbare und gute Schmiermittel zu bieten. 
Ich verweise auch auf einen Artikel des Herrn 
E. Moidl, Pitten (Oesterreich), in Nr. 25, 
Jg. 1924 dieser Zeitschrift. 


Neue Holzschleifmethode. 


Nach „Svensk Trävaru-Tidnings hat ein 
Amerikaner, F. W. Roberts, eine neue Me- 
thode nebst Apparat für die Herstellung von 
Holzschliff erfunden. Das Prinzip besteht 
darin, daß die Schleifsteinfläche kontinuierlich 
von einem unter so hohem Druck ausgepreß- 


ten Flüssigkeitsstrahl bespritzt wird, daß die 
Oberfläche ständig durch Abspülen der 
weicheren Partikel des Steines aufgerauht 
wird. Diese werden für sich aufgefangen 
und mit dem Schleifwasser abgeleitet, ohne 
sie mit dem Holzschliff zu mischen. S.W. 
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Briefkas 


ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn’. Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3390. Harzzerkleinerungsmaschine. 
Gibt es bewährte Harzzerkleinerungsmaschinen, und 
welche sind empfehlenswert? Das bisher geübte Zer- 
kleinern des Harzes durch Handarbeit ist zeitraubend 
und kostspielig. E. 


Frage Nr. 3391. Nichtentflammbares Papier. 
Auf welche Weise und durch welche Zusätze kann 
man auf der Langsiebmaschine gearbeitetes Papier 
soweit unverbrennbar machen, daß es bei Berührung 
mit einer Flamme nicht mit einer sichtbaren Flamme 
verbrennt, sondern höchstens verkohlt? Die Zusätze 
müßten, wenn möglich, so beschaffen sein, daß man 
dieselben dem Papierstoff im Holländer beimischen 
kann, Wenn es aber hierfür kein geeignetes billiges 
Zusatzmittel gibt, käme eventuell noch eine Behand- 
lung des Papieres während seiner Herstellung auf der 
Papiermaschine durch Aufspritzen der betreffenden 
Chemikalien oder auf ähnliche Weise in Frage. Die 
unverbrennbar zu machenden Papiere werden in der 
Hauptsache aus ungebleichter Sulfitzellulose unter 
Zusatz von Papierabfällen hergestellt. C. 


Frage Nr. 3392. Durchschlagpapler. Wir 
stellen auf unserer Selbstabnahmemaschine mit 2,5 m 
Zylinderdurchmesser und Nachtrockner von 2 m 
Durchmesser Durchschlagpapier von 26 und 30 g/ um 


her. Unsere Kunden klagen darüber, daß das Papier 


nicht glatt liegt, sondern wellig, genarbt oder faltig 
ist. Der Mangel verschwindet, wenn wir den ersten 
Zylinder mehr heizen, dann tritt aber einseitige Glätte 
hervor. Wo liegt der Fehler? Das Sieb schütteln 
wir nicht. B. 


Frage Nr. 3393, Verarbeitung von Kiefern- 
holz zu Braunschlii. Wir möchten für unser Braun- 
holzpapier Braunschliff aus Kiefernholz verwenden und 
bitten um Mitteilung, ob sich dies ohne Schwierig- 
keiten durchführen läßt. Ist der Braunschliff aus 
Kiefernholz schwächer als der aus Fichtenholz? Wie 
ist die Ausbeute im Verhältnis zum Kiefernholz? W. 


Frage Nr. 3394. Reinigung von Woll- und 
Baumwollabfällen. Ich verwende zur Rolpappenher- 
stellung größere Mengen aus Spinnereien und Appre- 
turanstalten stammende Woll- und Baumwollabfälle, 
sogenannten Ausputz, welche jedoch immer größere 
Mengen Verunreinigungen, wie Sand, Kehricht, Baum- 
wollschalen u. dgl., enthalten. Da mir sehr daran 
gelegen ist, eine gute, reine und garantiert sandfreic 
Roh- sowie Wollfilzpappe herzustellen, die Reinigung 


von Hand aber kostspielig und mangelhaft ist, bitte 
ich um gefl. Ratschläge, wie auf mechanischem Wege, 
z. B. durch Reißwölfe und ähnliche Maschinen, die 
Reinigung gründlich durchgeführt werden könnte. Ich 
bemerke noch, daß die Abfälle außer der Luftfeuchtig- 
keit noch 15—20% Feuchtigkeit besitzen. St. 


Verwertung von Fangstofl. 

Antwort auf Frage Nr. 3366 in Nr. 8, S. 224. 

(Siehe auch Nr. 11, S. 314, und Nr. 12, S. 344.) 
IV. Fangstoff kann in Fabriken, die farbige Pa- 
piere arbeiten, höchstens noch auf gewöhnliche Grau- 
pappen, eventuell Graupackpapier verarbeitet werden. 
Wenn Ihr Fangstoff aber kurz, schmierig und sehr 
füllstoffhaltig ist, was gewöhnlich der Fall ist, so 
wird kein solides Packpapier zu erhalten sein, ohne 
teure Zusätze. Wir raten Ihnen deshalb zur Herstel- 
lung eines Isoliermaterials. Wenn Ihr Fangstoffanfall 
1000 kg in 24 Stunden erreicht, so würde sich die 
Fabrikation einer hochwertigen Isolierpappe lohnen, 

wofür wir Ihnen ein Verfahren gerne mitteilen. 
I. W. R. 


Tabakpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3372 in Nr. 10, S. 281. 

I. Es ist aus der Frage nicht ersichtlich, ob es 
sich um Papier, das zum Verpacken von Rauchtabak, 
als Deckblatt für billige Zigarren oder als Bei- 
mischung für minderwertigen Rauchtabak dient, 
handelt. 

Die Herstellung des zum Verpacken des Tabakes 
bestimmten Papieres lernte ich in Holland, wo sich 
bekanntlich eine Reihe großer Tabakfabriken befindet, 
kennen. Dieses Papier muß sehr zähe, luft- und 
lichtdicht sein und Feuchtigkeit möglichst großen 
Widerstand leisten. Es muß eine glatte, geschlossene 
Oberfläche, die sich ähnlich wie geschmeidiger Baum- 
woll- oder Leinenstoff anfühlt, besitzen und helle, 
weiße, auch bei andauernder Belichtung nicht ver- 
gilbende Farbe haben. Als Rohstoff werden je zur 
Hälfte gute, feste, halbweiße Baumwollhadern und 
gleiche Leinenhadern, die möglichst wenig ver- 
schmutzt sind, verwendet. Diese werden ungekocht 
und ohne jeden Zusatz in kleinen Holländern unter 
gleichzeitigem Waschen kurz und schmierig ausge- 
mahlen, auf einem kurzen Langsieb, auf das ein 
Egoutteur aufgelegt ist, aufgearbeitet, die Stoffbahn 
durch eine oder zwei Naßpressen geleitet und mittels 
eines davor aufgestellten Querschneiders in Bogen 
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für Großraumhelzung, Trocknungs- 
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Netzschkauer Maschinenfabrik 
Franz Stark & Söhne, Netzschkau i. 5. 
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geschnitten. Die Bogen werden an der Luft getrock- 
net. nach genügendem Trocknen tierisch geleimt, 
abermals getrocknet und zwischen Zinkplatten sa- 
tiniert. 

` Tabakpapier, das ganz oder teilweise aus Tabak- 
rippen und Tabakabfällen, die in den Zigarren- und 
Tabakfabriken keine Verwendung finden, erzeugt 
wird, ist schon von verschiedenen in- und ausländi- 
schen Erfindern ausgedacht worden. Aus meiner 
Praxis sind mir drei Fälle bekannt. Vor etwa 15 
Jahren wurde ich von einer Firma gerufen, weil das 
von ihr erfundene tabakhaltige Zigarettenpapier nicht 
zur Zufriedenheit ausfiel. Zur Erzeugung dieses Pa- 
pieres wurden Zigarettentabakrippen in einer Kugel- 
mühle zu feinem Stoff vermahlen und mit anderem 
Stoff zusammen zu Papier verarbeitet. Dieses Papier 
von gesprenkeltem, gelbbraunem Aussehen wurde 
dann in Kammern solange Tabakdämpfen ausgesetzt, 
bis es eine gleichmäßig hellbraune Farbe und guten 
Tabakgeruch angenommen hatte. Ein Teil des auf 
diese Weise erhaltenen Papiers sollte Zigarettenpapier 
ergeben, der andere Teil, der auf einer Seite gum- 
miert, in kleine Rechtecke geschnitten und zu Büchel- 
chen zusammengelegt wurde, zum Verkleben von 
Bruchstellen des Zigarettendeckblattes dienen. Diese 
Blättchen wurden „Zigarrendoktor‘ genannt. 

Wenige Jahre später berief mich eine größere 
Zigarrenfabrik in Karlsruhe als Berater. Diese er- 
zeugte aus Tabakrippen ein Papier, das als Deckblatt 
für billige Zigarren dienen sollte. Die Tabakrippen 
wurden in einem Kessel längere Zeit gekocht, in 
Holländern gemahlen und mit geringem Zusatz von 
Zellulose auf einer Selbstabnahmemaschine heraus- 
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gearbeitet. Dem mißfarbigen, hellbraunen Aussehen 
und dem mangelnden Tabakgeruch des Papieres 
wurde dadurch aufgeholfen, daB es auf dem Wege 
zwischen dem Zylinder und dem Haspel mittels eines 
einem durch Auskochen von 


Das Arbeiten dieses Papiers auf der Selbstabnahme- 


maschine bereitete viel Schwierigkeiten, weil der Stoff 
‚zu schmierig bzw. schlammig war. 


Ich schlug einen 
Versuch auf der Rundsiebmaschine vor und führte 
diesen in einer in der Nähe von Nürnberg gelegenen 
Papiermühle im Beisein des Mitinhabers der betreffen- 
den Zigarrenfabrik durch, doch fiel auch dieser nicht 
befriedigend aus, 

Die dritte derartige Fabrik traf ich bei der 
österreichisch-ungarischen Tabakregie, bekanntlich 
dem bedeutendsten Unternehmen des Kontinents. 
Diese wurde während des Krieges in dem Bestreben. 
die knappen Tabakvorräte durch Aufarbeiten der 
Abfälle zu einem dem Tabak wenig nachstehenden 
Papier zu strecken, errichtet und mit einer Selbst- 
abnahmemaschine, mehreren Holländern. Kugelkochern 
und allem Zubehör ausgestattet. Nach einem beson- 
deren, vermeintlich ganz neuen Verfahren sollte sehr 
gutes, tabakähnliches Papier erzeugt werden. Die 
groß angelegte Fabrik konnte trotz allen Bemühens 
nicht in vollen Betrieb kommen und keine nennens- 
werten Mengen Tabakpapier erzeugen. 

H. Post l. Biedermannsdorf b. Wien. 

II. Tabakpapier soll weich, geschmeidig und doch 
zähe sein, es können deshalb im allgemeinen nur gute 
Rohstoffe zur Verwendung kommen. zumal gerade 
weile Tabakpapiere sich häufig durch große Reinheit 
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in Einheiten bis zu 2000 qm mit 
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auszeichnen, während bei gefärbten oder naturfarbi-. 


gen Tabakpapieren die Reinheit meist keine so große 
Rolle spielt. 


pierabfällen zur Anwendung, während bei farbigen 
Papieren geringere Zellulosesorten verwendet werden 
können. Unter Umständen kann ein Tabakpapier 
auch nur aus Papierabfällen hergestellt werden. Die 
Hauptsache bleibt die richtige Behandlung im Hol- 
länder und auf der Papiermaschine, d, h. der Stoff 
muß ziemlich lang sein und darf nicht zu schmierig 
gemahlen werden, das Papier ist gut zu entwässern 
und vorsichtig unter allmählicher Steigerung der 
Temperatur zu trocknen. Ing.-Chem. O. K ü ck. 


III. Bestimmte Rezepte für diese Papiersorte 


lassen sich im Briefkasten nicht geben, du dieselben 
hinsichtlich der Qualität in weiten Grenzen schwan- 
ken. In der Regel wird ein spezifisch schweres, also 
mit sehr hohem Aschengehalt (30% und darüber) 
gcarbeitetes Papier verlangt. Dies läßt sich nur da- 
durch erreichen, daß man einen möglichst plastischen 
Füllstoff, fettes Kaolin, verwendet und diesen zu dem 
zu kollernden Holzschliff oder den Spänen in den 
Kollergang gibt. An der Papiermaschine ist dann 
darauf zu achten, daß die Sauger nicht unnötig stark 
ziehen und dadurch namentlich der unteren Seite 
des Bogens der Füllstoff entzogen wird. Da dieses 
Papier meist bedruckt wird, neuerdings auch viel im 
Offsetverfahren, so darf .dasselbe trotz seines hohen 
Füllstoffgehalts nicht stauben, weshalb es namentlich 
bei den maschinenglatten Stoffen notwendig ist, daß 
dem Stoff im Holländer %—1%% Kasein zugesetzt 
wird. Außerdem ist auf eine gut geschlossene Ober- 
fläche zu achten. Soll ein den Inhalt feuchthaltendes 
Tabakpapier hergestellt werden, so ist dasselbe mit 


einer Paraffin- oder Wachslösung zu tränken; dieses 


Papier kann dann auch durch Satinage mit Hochglanz 
versehen werden. O. K 


IV. Diese Papiere müssen je nach der Farbe 
mit harter, ungebleichter und gebleichter Zellulose 
gearbeitet werden, unter Zusatz von Kaolin bei einem 
Aschengehalt von 18—229%. A.M. 
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Es kommt also für weiße Tabakpapiere. 
gute Ritter-Kellner-Zellulose unter Zusatz von Pa- 


Kontrollieren Sie 


den Wärmeverbrauch Ihrer Zentraldampfanlage 


mil Kondenswassermessern. 


Gerade in der Papier- und Zellstoff- 
industrie mit ihrem hohen Wärmebedarf 
für die Kocher und Trockentrommeln ist 
die Ueberwachung der Wärmemengen — 
der gesamten sowohl als auch der an 
die Verbrauchsstellen abgegebenen — 
von größtem Einfluß auf die Rentabilität 


d«s Betriebes. 


Gerade Kondenswassermesser eignen sich 
für diese Wärmekontrolte, weil sie sehr 
genau messen — Fehlergrenze + 1% — 
und dabei ohne Wartung dauernd sicher 
arbeiten. g | * 
Beschreibungen und Auskunft gern auf 

Anfrage. 


Gebr, Siemens & Co. 


Berlin-Lichtenberg, 


Herzbergstraße 128/137. 


Stoffwiedergewinnungsanlage. 
Antwort auf Frage Nr. 3373 in Nr. 10, S. 281. 
(Siehe auch Nr. 13, S. 379.) > 
II. Für Ihre Zwecke kommt nur eine sogenannte. 
Trichteranlage, wie sie Direktor Otto Schmidt, dann 
der bekannte Maschinenfabrikant Füllner, später ver- 
schiedene andere gebaut haben und von denen Hun- 
derte in Betrieb sind. Diese Filter bewähren sich ` 
überall bestens, wenn sie groß genug .dimensioniert . 
und richtig aufgestellt sind. 2 
Wenn Ihre Durchschnittsproduktion in 24 Stunden 
13 000 kg beträgt und Sie den Stoff auf dem Siebe . 
mit etwa der 150fachen Wassermenge verdünnen. 
benötigen Sie zur vollständigen Klärung Ihres Sieb- 
und Saugerwassers — diese erfolgt im der warmen 
Jahreszeit in 30 Minuten, in der kalten früher — 
einen Trichterfilter mit einem Inhalt von 40—50 cbm. 


H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. | 
Deutschland. | Oesterreich. 
‚Tschechoslowakei. q 0 j e i 0 1 e 1 Polen. | 


liefern in großen Mengen 


Meißner &  & Hohmann ü. m. D. L Hoizhandtung, 


Triptis i. Thir. 
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Marktberichte. 


Schrenzpapiermarkt. 


Wir möchten heute noch einmal die Aufmerksam- 
keit auf die Lage des Schrenzpapiermarktes lenken 
und empfehlen, daß die Herren Fabrikanten, die den 
Artikel Schrenz herstellen, doch noch einmal kalku- 
lieren und sich überzeugen, daB an demselben nichts 
verdient, selbst bei besten, modernsten Maschinen- 
anlagen, sondern zum Teil Geld zugelegt wird, wel- 
-cher Zustand auf die Dauer völlig unhaltbar ist. 
Dieser Tage stand in den Zeitungen, daß der Verband 
der Pappenfabrikanten seine Preise unverändert ge- 
halten hat, und wen man bedenkt, daB Maschinen- 
pappen mindestens immer noch / 3—5 pro 100 kg 
frei Verbraucher teurer verkauft werden, ohne daß 
in der Art der Herstellung gegen Schrenzpapier 
irgendein Unterschied besteht, so wird man ermessen 
können, wie sinnlos in diesem Artikel gearbeitet wird. 
Eine Absatzvermehrung ist nicht eingetreten, nur ein 
Herausreißen der Aufträge von Lieferant zu Lieferant, 
selbst im Export. Den Abnehmern ist natürlich mit 
dieser Regellosigkeit auch nicht gedient, und so wird 
ruhig weiter geschleudert, Es wird die Zeit kom- 
men, wo sich die Folgen einer solchen unkaufmänni- 
schen Handlungsweise schon zeigen werden. Ohne 
gemeinsame Verständigungen geht es natürlich nicht. 
Aussprache hierüber wird erneut eröffnet. W. 


Englischer Marktbericht. 
London, Ende März 1926. 


Auf dem englischen Papiermarkt herrschen zur- 
zeit gesunde Verhältnisse. Auch die kleine Zahl der 
Arbeitslosen läßt auf die gute Beschäftigung der 
englischen Industrie schließen. Besonders stark ist 
die Nachfrage nach Druckpapier aller Art. Auch für 
bessere Papiersorten ist die Marktlage eine recht 
günstige. Die Packpapierfabriken erfreuen sich einer 
besseren Konjunktur. Das Interesse für inländisches 
Packpapier nimmt zu, während für schwedisches 
Kraftpapier höhere Preise notiert werden. In einem 
Artikel der Zeitschrift „British Industries“ heißt es: 
Die Aussichten für das Papiergeschäft sind im Jahr 
1926 günstiger als seit langer Zeit. Eine allgemeine 
Hebung des Geschäfts zeigt sich in der erhöhten 
Nachfrage nach Papier. Die Preise sind fester, der 
frühere Kampf um die Aufträge durch Unterbieten 
hat aufgehört. In der Regel werden billigere Preise 
nur für geringere Qualitäten geboten. S. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 17. März 1926. 


Die Lage am Papiermarkt ist so ziemlich 
normal und die Nachfrage nach den verschiedenen 
Sorten im allgemeinen befriedigend. Der Verbrauch 
an Zeitungsdruckpapier hält Schritt mit der vermehrten 
Produktion. Die Mehrerzeugung in den ersten zwei 
Monaten des laufenden Jahres gegenüber derselben 
Periode des Vorjahres wird für Kanada auf 16% und 
für die Vereinigten Staaten auf 11% geschätzt. Der 


Lagerbestand an Zeitungsdruckpapier betrug Ende Fe- 
bruar in den Vereinigten Staaten 14 791 tons und in 
Kanada 13 500 tons. was einer Durchschnittsproduk- 
tion von 2% Tagen gleichkommt. Der Bericht über 
andere Papiersorten lautet ebenfalls günstig. 


Holzschliff. Der Holzschliffmarkt zeigt an- 
dauernd eine feste Stimmung, besonders groß ist die 
Nachfrage seitens der Zeitungsdruckpapierfabriken. 
Das Angebot in Lokoware ist ziemlich knapp. Die 
Preise sind unverändert. Skandinavischer Holzschliff 
notiert Doll. 40—45 pro ton ex Dock, einheimischer 
und kanadischer Doll. 30--33 ab Fabrik. 


Zellstoff, Stetigkeit kennzeichnet die Markt- 
lage, die Preise sind gut behauptet. Die Produktion 
der einheimischen und ausländischen Fabriken ist auf 
längere Zeit hinaus verkauft. Einheimischer Kraft- 
zellstoff kostet Doll. 3—3.50 pro 100 lbs ab Fabrik, 
ausländischer Doll. 3.25—3.50 ex Dock. Importierter 
starkfaseriger ungebleichter Sulfitzellstoff Nr. 1 ist 
sehr fest zu Doll. 3.15—3.35 pro 100 lbs ex Dock. 

8. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
Für die 
Zellstoffindustrie 
zur Entstaubung und Entnebelung 


der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO, u. Gipsbildung, kein SO. Verlust. 
20°/, Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 
also 


bedeutende Produktionssteigerung 


und -Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau - Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlag. Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: Otto Kurz in Biberach. 
Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller. Papierfabrik Mochenwangen (Württemberg). 
Druck: Buchdruckerei Dr. Kari Höhn, Biberach-Riß (Württ. 


Wochenblatt tür Panierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zelistoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappeniabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
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Herabsetzung des Druckpapierpreises. 


Der jetzige Preis von A 34.— für 100 kg Rollen bezw. A 35.— für 100 kg 
Formatpapier wird um 1 & herabgesetzt, also auf: 
A 33.— für 100 kg Rollenpapier 
und A 34.— für 100 kg Formatpapier 
bei Aufrechterhaltung der bisherigen Kondition: Barzahlung innerhalb 14 Tagen 
mit 1½ % Skonto, oder netto Kasse innerhalb 30 Tagen ohne Berechnung von 
Verzugszinsen. Die Vereinbarung soll für 3 Monate, also vom 1. April bis 30. Juni 
1926, Geltung haben. 
Als einziger Vorbehalt gilt, wie bisher, nur eine Frachtentariferhöhung. 


408 Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 15 1926 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat März 1926. 


Auch im März war eine merkliche Besserung der Papier erzeugenden Industrien 
nicht festzustellen. Das Ostergeschäft brachte nur vereinzelt vermehrte Auftrags- 
eingänge, aber meist mit kurzen Lieferfristen; ein Zeichen, daß die Lagerbestände 
in Deutschland stark abgenommen haben. Solange die Geschäftsverluste in dem 
jetzigen Umfange durch Fallissements anhalten, ist mit einer Behebung der allge- 
meinen Kredit- und Vertrauenskrise und damit mit einer Beruhigung und Gesundung 
der Wirtschaft nicht zu rechnen. 

— — . —— — 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion Il. 


Das Württ. Arbeitsministerium hat am 15. Februar 1926 verordnet, daß Unter- 
nehmer von Betrieben, die der gewerblichen Unfall-Versicherung unterliegen, der 
nach $ 1553 der Reichsversicherungsordnung an die Ortsbehörde für die Arbeiter- 
versicherung zu erstattenden Unfallanzeige eine für das Gewerbe- und Handelsauf- 
sichtsamt bestimmte Abschrift beizufügen haben. Die Betriebsunternehmer haben 
demnach für die Folge von jedem Unfall der zuständigen Polizeibehörde 2 Aus- 
fertigungen und an die zuständige Berufsgenossenschafts-Sektion, falls diese nicht 


ebenfalls 2 Ausfertigungen von ihren Mitgliedern verlangt, 


Unfall-Anzeige einzureichen. 


1 Ausfertigung der 


Papiermacher-Beruisgenossenschaft Sektion II. 
Der Vorsitzende: E. Grözinger. 
Bemerkung der Schriftleitung: Aehnliche Verfügungen dürften auch von den Arbeitsministerien 


der anderen Länder ergangen sein oder noch ergehen. 


-æ 


Handelspolitik. 


1. Spanien. 


Die deutsch-spanischen Handelsvertrags- 
verhandlungen in Madrid sind über Ostern 
unterbrochen worden und die deutsche Dele- 
gation ist nach Berlin zurückgekehrt. Die 
langwierigen Verhandlungen haben in ihrem 
bisherigen Verlauf ergeben, daß ein deut- 
sches Entgegenkommen auf dem Gebiet der 
Weinzölle für Spanien die Voraussetzung für 
den Abschluß eines endgültigen Handelsver- 
trags bildet. Die verschiedenen neuerlichen 
Maßnahmen der spanischen Regierung zur 
Förderung der eigenen Industrie, das Lizenz- 
system für die Einfuhr von Farben und 
Sprengstoffen und das königliche Dekret vom 
26. Februar d. J. über den Bezug einheimi- 
scher Kohle, haben noch zur weiteren Er- 
schwerung der Verhandlungen beigetragen. 
Sollte es nicht gelingen, bis zum 18. Mai 
d. J. — den Tag des Ablaufs des seit dem 
18. November 1925 in Geltung befindlichen 
deutsch-spanischen Provisoriums — über die 
Frage der deutschen Weinzölle hinwegzu- 
kommen, muß mit der Möglichkeit des Ab- 
bruchs der Verhandlungen und des Eintritts 
des vertraglosen Zustandes gerechnet wer- 
den. Eine Verlängerung des jetzigen Pro- 
visoriums ist unwahrscheinlich, da weder 
Deutschland noch Spanien hieran in seiner 


jetzigen Form erhebliches Interesse haben 
werden. Ob der Eintritt des vertraglosen 
Zustandes gleichzeitig den Beginn eines 
deutsch-spanischen Handelskrieges bedeutet, 
bleibt abzuwarten. Jedenfalls muß den an 
dem spanischen Geschäft beteiligten Firmen 
geraten werden, mit allen Eventualitäten zu 
rechnen. 
2. Rumänien. 

Da Rumänien bisher nicht offiziell auf 
Anwendung des Artikel 18 des Versailler 
Vertrages — Rückgriff auf deutsches Privat- 
eigentum — verzichtet hat, besteht die Ge- 
fahr der Beschlagnahme deutschen Eigen- 
tums in Rumänien weiter. Bei Geschäften mit 
diesem Lande ist daher Vorsicht geboten. 


3, Tschechoslowakei. 

Zwischen der deutschen und tschechischen 
Regierung ist vereinbart worden, daß Han- 
delsvertragsverhandlungen Anfang Mai 
in Berlin beginnen sollen. 


4. Schweiz. 

Die deutsch-schweizerischen Handelsver- 
tragsverhandlungen, die Anfang Februar 
nach Erledigung der 1. Lesung unterbrochen 
worden waren, wurden am 6. April in 
Berlin wieder aufgenommen. 
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5. Japan. 


Die japanische Zolltarifnovelle, von der 
in Nr. 14 d. Bl. berichtet wurde, ist am 
20. März ohne jede Einschränkung in Kraft 
getreten. Zu den Anträgen, die zur Zeit des 
Inkrafttretens des neuen Zolltarifs auf dem 
Transport befindlichen Güter noch nach dem 
alten Tarif zu behandeln, hat die japanische 
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Regierung sich noch nicht endgültig ge- 
äußert. 
6. Schweden. 

Die deutsch- schwedischen Handelsver- 
tragsverhandlungen in Berlin sind über 
Ostern ausgesetzt worden und werden vor- 
aussichtlich Mitte April wieder aufge- 
nommen werden. v. W. 


— .. — 


Verkürzung der Bahnlieferfristen. 


Mit Gültigkeit vom 15. März d. J. sind 
auf Drängen der gesamten deutschen Wirt- 
schaft die Lieferfristen des Güter- und Tier- 
verkehrs wieder auf den Friedensstand herab- 
gesetzt worden und betragen nunmehr: 

I. a) für beschleunigtes Eilgut: 


1. Abfertigungsfrist . M Tag; 
2. Beförderungsfrist für je 
auch nur angefangene 300 
Tarifkilometer Tag; 
b) für Eilgut: 
1. Abfertigungsfrist 1 Tag; 
2. Beförderungsfrist für je 
auch nur angefangene 300 
Tarifkilometer 1 Tag; 
c) für Frachtgut: 
1. Abfertigungsfrist . 2 Tage; 
2. Beförderungsfrist bei einer 
Entfernung bis zu 100 Ta- | 
rifkilometern 1 Tag; 
bei größeren Entiernun- 
gen für weitere angefangene 
je 200 Tarifkilometer 1 Tag. 


II. Die Lieferfrist für beschleunigtes Eilgut 


gilt als gewahrt, wenn das Gut so schnell 

befördert wurde, wie es mit.den dafür 

freigegebenen Zügen möglich war. 
III. Die Lieferfrist beträgt das Doppelte der 

Sätze unter I: 

a) für Stückgutsendungen von Gütern, 
die nach den Bestimmungen der An- 
lage C zur Eisenbahn-Verkehrsordnung 
nur bedingungsweise zur Beförderung 
zugelassen sind, sowie von leeren 
Packmitteln und Behältern, in denen 
solche Güter enhalten waren; 

b) für Frachtstückgutsendungen von Gü- 
tern, die wegen ihrer Länge, Breite 
oder Höhe in gewöhnliche bedeckte 
Wagen nicht verladen werden können. 

Ist der letzte Tag der Lieferfrist ein 

Sonn- oder Festtag oder ein Werktag un- 
mittelbar vor einem Sonn- oder Festtag, so 
läuft die Lieferfrist erst mit der entsprechen- 
den Stunde des nächsten Werktages ab. 

Die neuen Lieferfristen sind in der Neu- 

ausgabe des Eisenbahn- Gütertarifs I A ent- 
halten. v. W. 


Leitsätze für die Durchführung der Formatnormung in der 


graphischen Industrie, 
aufgestellt vom Normenausschuß für das graphische Gewerbe, unter Mitwirkung des 


Reichssparkommissars, des Normenausschusses der Deutschen Industrie, 


der Reichs- 


druckerei, des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und des Verbandes Deutscher 
Papiergroßhändler. 


Nachdem sich in den letzten Jahren die 
Fachkreise mit den Grundsätzen der Papier- 
formatnormung vertraut gemacht haben, war 
es die Hauptaufgabe, den Verbraucherkreisen 
die Vorteile der Vereinheitlichung der For- 
mate vor Augen zu führen und aufklärend zu 
wirken. Gute Fortschritte sind dabei gerade 
in der letzten Zeit durch das vom Normen- 
ausschuß für das Graphische Gewerbe, Leip- 
zig, Ranftsche Gasse 14, kostenlos (in 
größerer Anzahl gegen geringe Berechnung) 
herausgegebene „Merkblatt über die Papier- 
formatnormung“ erzielt worden, und die 


Verwendung der Normformate im Geschäfts- 
leben wächst von Tag zu Tag. 

Da sich im Laufe der Zeit einige Unklar- 
heiten herausgebildet hatten, machte sich eine 
Aussprache zwischen den Papierfabriken, den 
Händlern und den Verbrauchern nötig. Das 
Ergebnis dieser Besprechung, die am 26. Au- 
gust 1925 in der Reichsdruckerei, Berlin, 
stattfand und im Rahmen der seit Jahren 
feststehenden Bestimmungen der Formatnor- 
mung durchgeführt wurde, ist in den 
folgenden „Leitsätzen“ zusammengefaßt: 


1. Das Normformat hat sich allgemein als 
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zweckmäßig und vorteilhaft erwiesen. Jede 
grundsätzliche Aenderung an seinen festge- 
setzten Ausmaßen wurde als Störung emp- 
funden werden und muß daher unterbleiben. 

Die Normformate sind auf dem Grund- 
bogen der Formatreihe A, der einen Flächen- 
inhalt von 1 qm hat, aufgebaut. Dieser 
Quadratmeterbogen gilt als Größe 0 im 
Format von 841X1189 mm, oder nach ein- 
facher Teilung als Größe 1 mit 594X841 mm. 
Nähere Einzelheiten siehe DIN 476. 


2. Das festgesetzte Bogenmaß A 0 von 
841 41189 mm — 1 qm oder dessen Hälfte 
bleibt überall bestehen, wo eine weitere Be- 
arbeitung nicht in Frage kommt. 

Dies trifft überall zu, wo das Endergebnis 
der Verarbeitung ein leeres oder bedrucktes 
Blatt oder ein gefalzter nicht beschnittener, 
sondern nur durchgeschnittener Bogen ist. 


3. Soweit Papiere im Normformat, die bei 
der weiteren Verarbeitung unbedingt einen 
Beschnitt erfordern, erzeugt, auf Lager ge- 
halten und gehandelt werden, gilt für den 
Rohbogen der Vorzugsreihe A die Größe von 
860XxX1220 mm. Das hierbei sich ergebende 
Mehrgewicht gegenüber dem Norm-Urformat 
geht zu Lasten des Käufers. Beim Beschnei- 
den ist genau darauf zu achten, daß kein 
größeres Format als das Normformat 
entsteht. 

Die Festlegung des allgemein gültigen 
Formats für einen Rohbogen entspricht 
einem von Papiererzeugern, Papierhändlern 
und Druckern geäußerten Wunsch und dient 
sowohl der Vereinfachung im Handel als auch 
der leichteren Verarbeitung bei besserer 
Ausstattung. Der 86041220 mm große 
Bogen bzw. ein Teilformat davon berücksich- 
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tigt den Greiferrand bei weit ausladendem 
Druck und ermöglicht bei beschnittener 
Ware das Einhalten der Normgrößen als 
Endformat mit genügender Genauigkeit. 


4. Die Druckiläche soll nur so groß be- 
messen werden, daß keine größeren Bogen 
als 841. x 1189 mm für nicht zu beschneidende 
und 860 K 1220 mm für zu beschneidende 
Drucksachen nötig werden. 

ES widerspricht dem wirtschaftlichen 
Ziele der Normung, die Druckfläche soweit 
auszudehnen, daß zum Druck größere als 
Normbogen verwendet werden müssen. 


5. Als Endformate gelten die Norm- 
größen laut DIN-Blatt 476, Reihe A. Bei 
beschnittenen Erzeugnissen kann das End- 
format der Größen A0, Al, A2, A3, A4 
und A5 um 1,5 mm, bei den Größen A 6, 
A7, A8, A9 und A10 um I mm bei jedem 
Schnitt nach unten abweichen. Ein Ueber- 
schreiten der Normmaße ist unbedingt zu 
vermeiden. 

Erfahrungsgemäß können bei gefalzten 
und beschnittenen Bogen geringe Ab— 
weichungen von den genauen Normgrößen 
trotz größter Sorgfalt nicht vermieden wer— 
den. Ein Flöchstmaß dieser Toleranzen fest- 
zulegen, erscheint aus wirtschaftlichen wie 
aus rechtlichen Gründen notwendig. Die 
Inanspruchnahme dieser Toleranzen soll in- 
des nicht zur Regel werden und darf dem 
Streben nach Einhalten der genauen Norm- 
größen keinen Abbruck tun. 

Anmerk. d. Schriftleitung. Wir brin- 
gen diese Leitsätze auf Wunsch des Normenaus— 
schusses für das graphische Gewerbe, Leipzig, zum 
Abdruck, bemerken aber, daß diese Leitsätze sich 


nur auf das eigentliche Druckgewerbe und nicht 
auf die Papierverarbeitung beziehen. 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Bericht über die Sitzung am 25. Februar 1926 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure. 


Ueber die Quellung der Cellulose. Autor- 
referat von Herrn Professor Dr. O. Her- 
zog, Kaiser-Wilhelm-Institut für Faserstoff- 
chemie, Berlin-Dahlem. 

Der Vortragende behandelt die Quellungs- 
vorgänge in wässeriger Lösung und geht 
davon aus, daß klare Verhältnisse da vor- 
liegen, wo die Cellulose mit Elektrolyten 
chemisch reagiert, wo — mit anderen Worten 
— eine Umwandlung des homöo- 
polaren Radikalgitters in ein 
heteropolares lonengitter statt- 
findet. Diese Erkenntnis gewährt den Vorteil 


eines Anschlusses an die neueren An- 
schauungen über lonengitter, über den Bau 
der Ionen und seinen Zusammenhang mit 
ilırer Hydratationswärme, Löslichkeit und 
lonisation, die Fajans eingehend diskutiert 
hat. Der Bau der Oberfläche eines Ionen- 
gitters und einer Oberfläche, an der lonen 
adsorbiert sind, ist so ähnlicher Art, daß 
weitgehend die am lonengitter gewonnenen 
Resultate auch auf den letzteren Fall über- 
tragen werden können. Nebenbei wird be- 
merkt, daß die quellbaren Naturprodukte aus 
der Gruppe der Polysaccharide und verwand— 


eier rn o — e e 


‘r. 15 1926 


ter Verbindungen (Stärke, Gelose, Pektin) 
höchstwahrscheinlich elektrisch dissoziier- 
bare Radikale gebunden enthalten. 

Der Vortragende diskutiert die Verbin- 
dungen zwischen der Cellulose und Elektro- 
lyten, die in wässeriger Lösung Quellung 
zeigen, und teilt sie in 2 Gruppen, deren erste 
(Verbindungen mit Alkalihydroxyden usw., 
mit Schweizerschem Reagenz und mit Sal- 
petersäure) in verdünnter Elektrolytlösung 
quellen, und in solche, bei denen Verbindun- 
gen zwischen Schmelzen (Salze in ihrem 
Kristallwasser) und der Cellulose entstehen. 
Die Quellungen, die zur ersteren Gruppe 
gehören, verhalten sich den Regeln gemäß, 
die Fajans für die Lösung der Ionen usw. 
aufgestellt hat, in konzentrierten Lösungen, 
im zweiten Fall treten erklärliche Abweichun- 
gen ein. 

Im weiteren wird die Wirkung des Quel- 
lungsmittels auf das Kristallitaggregat, zu- 
nächst die Volumszunahme — even- 
tuell bis zu Solbildung — erörtert. Abgesehen 
von chemischer Wasserbindung wird das 
Wasser wegen seiner Dipolwirkung zum Teil 
von den Ionen, die an der Oberfläche des 
Gitters festliegen, zum Teil von den frei 
beweglichen Ionen, die eine Wasserhülle um 
sich bilden, angezogen. 

Ferner wird eine Theorie für die Mer- 
zerisationskontraktion gegeben, die zu einer 
guten Uebereinstimmung zwischen Rechnung 
und Messung des Zuges führt, der der Kon- 
traktion der Faser eben das Gleichgewicht 
hält. Zugrunde liegt die Annahme, daß die 
länglichen, mit ihrer Längsachse in der 
Faserachse liegenden Kristallite bei der Mer- 
zerisationskontraktion weich werden und der 


Kugelform zustreben. Da sie von der gleich- 


kalls flüssigen Einbettungssubstanz umhüllt 
werden, treten an der Oberfläche Kräfte auf. 
Legt man einen äußeren Zug an, so wird 
sich ein Gleichgewicht zwischen diesem, den 
Oberflächenkräften und dem Druck im Innern 
der zu Tröpfchen umgewandelten Kristallite 
einstellen. Im Anschluß daran wird auch auf 
die Verhältnisse hingewiesen, wie sie in einer 
Membran, die aus in einer Grundmasse ein— 
gebetteten, kristallinischen Strukturelementen 
sich aufbaut, bestehen. 

Die Wirkung der Quellung auf die ela- 
stischen Eigenschaften (Zerreiß- 
festigkeit und plastische Dehnung) erscheinen 
durchaus verständlich, wie an Hand geeigne- 
ter Messungen gezeigt wird. 

Schließlich wird darauf hingewiesen, daß 
die Zustandsänderungen (Hysteresis), die die 
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Cellulose erfährt, nach den bisherigen Erfah- 
rungen nicht auf Kristallisationsvorgängen 
(Rekristallisation), sondern auf Koagulation 
(wie z. B. beim Trocknen des Zellstoffes, der 
Reifung der Viskose) bzw. Peptisation zurück- 
zuführen sind. 

Reicher Beifall! Der Vorsitzende dankte 
dem Vortragenden für die interessanten Aus- 
führungen und eröffnete die Diskussion. 


Prof. Heß: Demnach sind also in der 
gewachsenen Faser verschiedene Stoffe ent- 
halten, die zum Teil als Kittsubstanz anzu- 
sprechen sind. Nach meinen Untersuchungen 
bleibt kein Raum, anzunehmen, daß diese 
Kittsubstanzen in Form irgendwie belang- 
reicherer Mengen von Fremdsubstanz in ge- 
reinigten Cellulosefasern vorliegen. Ich habe 
überdies bei makrokristallisierter Acetylcellu- 
lose zwei Kristallformen beobachtet, lange 
Nadeln und kurze, derbe Rhomben, von denen 
die Nadelform metastabil ist und spontan 
sich in die Rhomboederform oft explosions- 
artig umwandelt, was man unter dem Mikro- 
skop gut beobachten kann. Wenn nun die 
Kristallite durch praktisch irgendwie ins 
Gewicht fallende Mengen von Kittsubstanz 
verklebt wären, so sollte es doch erstens 
überhaupt unmöglich sein, daß so schöne 
Kristalle entstehen, wie wir sie beobachtet 
haben, und zweitens sollten noch viel weni- 
ger solche spontanen Umwandlungen ver- 
ständlich sein. 

Prof. Herzog: Ich habe nie für die 
Kittsubstanz eine bestimmte Quantität ange- 
geben. 

Prof. Heuser und Prof. Heß wider- 
sprechen dem und weisen auf die Diskussion 
in Innsbruck nach dem Vortrag von Prof. 
Heß sowie auf die Diskussion in Dahlem 
nach einer Sitzung unseres Vereines hin, wo 
Prof. Herzog die Menge der Kittsubstanz bis 
zu 30% für möglich angegeben hat. 


Prof. Herzog: Hier liegt ein Mißver- 
ständnis vor. Ich habe angegeben, daß das 
Röntgendiagramm der Cellulose wahrschein- 
lich macht, daß es aus zwei Substanzen be- 
steht: einer Hauptsubstanz (Cellulose) und 
einer Beimengung, die in nicht unerheblichen 
Mengen — vielleicht bis zu 30% — vor- 
handen ist. Daß diese Substanz mit der 
Kittsubstanz identisch ist, ist möglich, aber 
keineswegs notwendig. Das Vorhandensein 
einer Kittsubstanz wird nicht aus den 
röntgenspektrographischen Untersuchungen, 
sondern auf Grund des mechanischen Ver- 
haltens der Fasern gefordert. Das Zusam- 
menhalten von Kristallen, die miteinander 
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verwachsen sind, geschieht natürlich ohne 
Kittsubstanz. 

Prof. Heuser: Muß diese Kittsubstanz 
denn chemisch etwas anderes sein als die 
Hauptmenge der Cellulose, kann die Kitt- 
substanz nicht als „amorphe“ Cellulose auf- 
gefaßt werden, d. h. also eine solche, die eine 
andere Oberflächenspannung hat wie die 
kristallinische Cellulose? 

Prof. Herzog: Es kann sich bei dieser 
Kittsubstanz um so geringe Mengen handeln, 
daß sie analytisch gar nicht zu erfassen sind. 

Prof. Heuser: Wie aber sollen so 
geringe Mengen Unterschiede zeitigen? 

Prof. Herzog: In den Naturfasern sind 
die Kristallite in einer ganz bestimmten Ge- 
setzmäßigkeit hintereinander angeordnet, 
dabei hat die Faser eine bestimmte Festigkeit. 
Wie soll dieses Zusammenhängen anders 
erklärt werden können, als daß die Kristallite 
durch eine Kittsubstanz zusammengehalten 
werden! Bei der Kunstfaser, bei der die 


Kittsubstanz herausgewaschen ist, ist das 


etwas anderes, hier hängen die koagulierten 
Sekundärteilchen mechanisch zusammen. 

Prof. Heuser: Kann man das Zusam- 
menhalten der Kristallite, die Festigkeit der 
Faser nicht allein durch die Wirkung physi- 
kalischer Kräfte erklären, ohne also eine 
Kittsubstanz annehmen zu müssen? 

Prof. Herzog: Das Zusammenhalten 
der Substanz führt man auf Kohäsionskräfte 
innerhalb ein und derselben Substanz oder 
auf Oberflächenkräfte zwischen zwei ver- 
schiedenen Stoffen zurück; letzteres sind, wie 
ich glaube, an einer die Kristallite umhüllen- 
den Haut wirksam. 

Dr. Klein weist darauf hin, daß zur Er- 
zielung eines bestimmten Glanzes eines 
Spezialpapiers aus Natronstoff sich ganz be- 
sonderes Holz als geeignet erwiesen habe, 
das von Nordabhängen stammte. Auch hätten 
sich verschiedene Cellulosen je nach ihrem 
Herkunfts- und Standort verschieden ver- 
halten bei der Verarbeitung auf Seide. Für 
ihn als Praktiker habe infolgedessen die 
Theorie der Kittsubstanz eine sehr er— 
wünschte Arbeitshypothese abgegeben. 

Prof. Heuser stößt sich immer wieder 
daran, daß die von Prof. Herzog als so 
außerordentlich gering bezeichneten Mengen 
Kittsubstanz von solch ausschlaggebender 
Wirkung sein sollen. 

Prof. Herzog: Auf den Oberflächen 
sind molekulare Schichten von Fremdstoffen 
wirksam. Chemisch reinster Rohrzucker ist 
physikalisch noch immer überaus unrein. 
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Prof. Heß erklärt sich mit der Auffas- 
sung von Prof. Herzog einverstanden, wenn 
die Mengen an Kittsubstanz nicht groß sind 
und wenn die Beobachtungen von Herrn 
Herzog nur für die Naturfasern gelten, die 
bekanntermaßen nicht reine Cellulose sind. 
Eine grundsätzliche Einheitlichkeit der als 
Cellulose zu bezeichnenden Hauptsubstanz 
hält Prof. Heß heute für exakt erwiesen. 


Prof. Heß fragt dann weiter, ob unter 
amorpher Cellulose eventuell ein ganz fein- 
kristallinischer Stoff zu verstehen sei. 


Prof. Herzog hat selbst auf die Mög- 
lichkeit hingewiesen, daß amorphe Cellulose 
als Kittsubstanz in Frage käme, daß aber 
dagegen spricht, daß eine Oberflächenspan- 
nung zwischen Kristall und Kittsubstanz bei 
der Cellulose sehr wahrscheinlich ist (Mer- 
zerisation). 

Prof. Heß möchte wissen, ob die Kitt- 
substanz auch in umgefällter Cellulose ver- 
bleibt. 

Prof. Herzog: Sie wird voraussichtlich 
bei fortgesetzter Reinigung wie jede Bei- 
mischung sich verringern. 

Prof. Heß: Ist dadurch auch eine Er- 
klärung für die abweichende Elastizität und 
Festigkeit der Kunstfasern gegeben? 


Prof. Herzog bejaht diese Frage und 
weist auf die in dem Vortrag gegebene Dar- 
stellung. Bei der Kunstfaser sind die sper- 
rigen Kristallite mechanisch miteinander 
verhakt. 


lIonengitter— Molekulargitter!? 

Prof. Heß kann sich eine Veränderung 
des Gitters durch Merzerisation des Zell- 
stoffes vorstellen, indem das Molekülgitter in 
ein lonengitter übergeht. Er hat diese Auf- 
fassung, worauf in der Versammlung Herr 
Dr. Meßner hinweist, zuerst selber vorge- 
schlagen. Prof. Heß kann sich aber nicht 
vorstellen, daß die Cellulose dabei struktur- 
chemisch verändert wird, wie Herr Prof. Her- 
zog gefolgert hat. 


Prof. Herzog: Die gewachsene Cellu— 
lose zeigt ein anderes Gitter als die merzeri— 
sierte. Es ist möglich, daß dies durch einen 
physikalischen Vorgang zu erklären ist. Aber 
wir haben keine anderen Beispiele für einen 
solchen Vorgang, daher liegt es zunächst 
näher, anzunehmen, daß etwas Chemisches 
passiert. Mehr kann man nicht sagen. 
Jedenfalls zeigen die Messungen sicher Diffe— 
renzen in den Abmessungen der Gitter nati— 
ver und denaturierter Cellulose. 

Prof. Heuser fragt, ob die Aenderung 
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des Röntgenbildes unter allen Umständen 
und stets als Beweis für eine Aenderung der 
chemischen Natur eines Stoffes anzu- 
sehen ist. 
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Prof. Herzog: Wenn sich die Entier- 
nung der Atome voneinander ändert, so ent- 
spricht dies eben einer chemischen Aende- 
rung. Dr. Opfermann. 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung 


Amerikas. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht, Erie, Pa. 
(Fortsetzung zu Nr. 10, S. 273.) 


Technik der Holzschlifferzeugung. 


Als gegen die achtziger Jahre (1876) des 
vergangenen Jahrhunderts auch Amerika 
daranging, das Holzschleifverfahren in den 
Dienst der Papierfabrikation zu stellen, diente 
als Rohstoff ausschließlich das Holz der 
Pappel. Zu jener Zeit wurde den Eigen- 
schaften des erzeugten Stoffes nur wenig 
Beachtung geschenkt. Die rasch einsetzende 
Entwicklung des Verfahrens zeigte jedoch, 
daß die Verwendung anderer Hölzer größere 
Vorteile bot. Holzschliff, von Spruce und 
Balsam erzeugt, ergab nicht nur bessere 
Stoffeigenschaften, sondern gestattete auch 
das Flößen des Rohholzes aus den Wäldern 
zu den Fabriken, eine Transportmethode, 
die den anderen Förderverfahren wirtschaft- 
lich überlegen war. 

Unter den Weichhölzern, deren Verwen- 
dung zur Holzschliffherstellung die der Hart- 
hölzer mittlerweile fast ganz verdrängt hat, 
nimmt, wie schon erwähnt, Spruce oder 
Fichtenholz die erste Stelle ein. Eine stati- 
stische Aufstellung vom Jahr 1920 zeigt, daß 
in diesem Jahr mehr als 80% des in U.S.A. 
und Kanada verbrauchten Schleifholzes Fich- 
tenholz war. Andere zur Holzstoffherstellung 
benützte Weichhölzer sind Balsam Fir, Hem- 
lock und Jackpine, während von den Hart- 
hölzern Birke und Pappel, aber meist 
gemischt mit Spruce, in kleinem Betrage zur 
Verwendung gelangen. 

Die Technik der Holzschlifferzeugung hat 
eine Entwicklung genommen, deren letzte 
Phase durch die konstruktiven Aenderungen 
des Schleifverfahrens einerseits und die An- 
wendung neuartiger Prüfverfahren für die 
Stoffeigenschaften andererseits gekennzeich- 
net ist. 

Die rasch erfolgende Vergrößerung und 
Ausdehnung der Fabrikanlagen erforderte 
größere Schleifeinheiten, um eine zu hohe 
Anzahl von Schleifern mit den damit ver- 
knüpften Unannehmlichkeiten zu vermeiden. 
Dieses Bestreben, verbunden mit dem Prin- 
zip der Einsparung menschlicher Arbeit, 
schuf einen Fortschritt, der vom hydrauli- 


schen Pressenschleifer ausgehend, über den 
Magazinschleifer zu dem Stetigen Schleifer 
führte. Während einer geraumen Zeit konnte 
der Magazinschleifer, der etwa die dreifache 
Leistung des normalen Großkraft-Pressen- 
schleifers erzeugte, als Typ des amerikani- 
schen Großproduktionsschleifers betrachtet 
werden. 

In kleineren Anlagen, besonders solchen, 
die Stoff von hoher Güte erzeugen, hat sich 
der Mehrpressenschleifer behauptet. Die 
nächste Zukunft wird zeigen, ob nicht auch 
im Falle dieser Anlagen der kontinuierlich 
arbeitende Schleifer das Feld erobern wird. 


Schleifsteine. 


Die Anforderungen, die an den idealen 
Schleifstein gestellt werden, verlangen nicht 
nur gleichmäßiges Korn und ebenmäßige 
Steinstruktur, sondern setzen vor allen 
Dingen voraus, daß der Stein den Charakter 
seiner Oberfläche auch nach langer Arbeits- 
dauer unverändert beibehält. Während schon 
bei Schleifern kleineren Ausmaßes viel 
mit künstlichen Schleifsteinen experimentiert 
wurde, steigerte die rasch zunehmende 
Größe der Schleifeinheiten, bei denen Steine 
von 138 cm Breite und 152 bis 158 cm 
Durchmesser verwendet werden, die Notwen- 
digkeit, sich durch Schaffung geeigneter 
künstlicher Steine von den Schwierigkeiten 
loszumachen, welche die Beschaffung solch 
großer natürlicher Steine, ihre Kosten und 
die Verluste durch Bruch bieten. 

Unter den zahlreichen Typen künstlicher 
Schleifsteine verdienen die sogenannten Se g- 
ment steine“ eine besondere Beachtung. Der 
Stein ist aus einzelnen Segmenten zusammen- 
gesetzt, die mit Schwalbenschwänzen inein- 
andergreifen. Der Steinkranz sitzt auf einer 
gußeisernen Trommel, die auf der Schleifer- 
welle mittels Keils oder Flanschensicherung 
befestigt ist. Die Fugen zwischen den ein- 
zelnen Segmenten sind mit einer Spezial- 
legierung ausgegossen, die bei niederer 


9° W. W. Greenwood, Artifical Pulpstones, 
Paper Trade Journal, Jahrg. 53, 5. Febr. 1925, S. 169. 
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Temperatur schmilzt und etwa dieselbe Härte 
besitzt wie der Stein. Das Material der 
Segmente ist Siliciumkarbid oder Carborund; 
dasselbe wird ars Kieselsand und Hoch- 
ofenkoks im elektrischen Ofen dargestellt. 
Nachdem die Masse gemahlen ist und Eisen- 
verunreinigungen auf magnetischem Wege 
ausgeschieden sind, erfolgt eine Entstaubung 
und hierauf ein Aussortieren der Masse nach 
verschiedenen }Xorngrößen. Es geschieht dies 
in Schüttelsieben von variierender Maschen- 
weite. Die Korngröße des jeweils verwende- 
ten Materials ist dann zahlenmäßig festgelegt 
durch Angabe der Maschenzahl des feinsten 
Siebes, durch die es eben noch geht. Aus 
Untersuchungen ist die zur Erreichung 
einer bestiminten Holzschliffqualität nötige 
Feinheit des Korns bekannt. So erzeugt z. B. 
Korngröße 30 jenen Schleifeffekt, der im 
Falle der Zeitungspapierfabrikation den best- 
geeigneten Schliff ergibt. Es heißt dies, daß 
das Steinmaterial dieser Charakteristik in der 
ursprünglichen feingemahlenen Form durch 
ein Sieb von 30 Oeffnungen je Inchlänge 
hindurchgeht und von einem feineren Siebe, 
das 36 Oeffnungen auf dieselbe Länge besitzt, 
zurückgehalten wird. 


Auf die Herstellung und Sortierung des 
Steinrohstoffes folgt eine Vermischung der 
Carborundteilchen mit einem aus Feldspat 
und Ton bestehenden Bindemittel. Die Kom- 
ponentenanteile des Bindemittels richten sich 
nach der Härte, die der Stein besitzen soll. 
Die Mischung aus Korn und Bindesubstanz 
wird in Segmente geformt und gebrannt. 


Die Vorzüge dieser Erstellungsmethode 
sollen nicht verkannt werden. Die zwischen 
Korngröße des Steins und der Eigenschaft 
des erzeugten Stoffes gegebenen Beziehungen 
bestehen in der Tatsache, daß einer kleineren 
Korngröße unter sonst gleichen Bedingungen 
feinere und kürzere Fasern entsprechen. Hat 
demnach der Verfertiger einer bestimmten 
Holzschlifisorte die für seine Zwecke gün- 
stigste Korngröße aufgefunden, so kann er 
sicher sein, bei Neubestellungen von Steinen 
sofort das Richtige in unveränderter Qualität 
zu erhalten. 

Festigkeitsprüfungen zeigten, daß die Zer- 
reißfestigkeit für Sandstein etwa 300 bis 
400 lbs per squ. inch ( 24 kg’cm?) beträgt, 
während sie sich für den Segmentstein zu 
1013 lbs per squ. inch ( 70 kg / em?) ergab. 
Eine minutl. Umdrehungszahl von 450 Tou— 
ren bei einem künstlichen Stein von 138 em 
Durchmesser ließ keine Lockerung des Ge— 
füges erkennen. Der Lcistungsverbrauch von 
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Schleifern, die mit Segmentsteinen ausge- 
rüstet sind, ist derselbe wie bei mit Natur- 
steinen arbeitenden Schleifern. Da die Härte 
des Steines aber eine etwas größere ist, hält 
der Segmentstein die beim Schärfen einge- 
fräste Markierung länger als ein Sandstein 
und er soll deshalb in derselben Zeit, in der 
ein Sandstein dreimal geschärft wird, nur 
einmal nachgeschärft werden; doch hängt 
dies natürlich ganz von den jeweils gegebe- 
nen Bedingungen ab. | 

Einige dieser künstlichen Schleifsteine sind 
seit mehr als zwei Jahren in praktischem 
Gebrauch. Die mit ihnen erzielten Ergeb- 
nisse sollen sowohl was die Güte des er- 
zeugten Stoffes als die Kontinuität der Ar— 
beitsweise betrifft, außerordentlich befriedi- 
gend sein. 


Die Sortierung. 


Die Frage der wirtschaftlichsten Sortie- 
rung des Gesamtstoffes und der Raffinierung 
des ausgeschiedenen Grobstoffes hat zu einer 
Reihe von Aufbereitungssystemen geführt. 
Die einzelnen Verfahren unterscheiden sich 
durch die Verwendung verschiedener Sor- 
tierer- und Raffineurkonstruktionen oder 
Kombinationen beider in einer Maschine und 
die dadurch gegebenen Variationen des 
gesamten Sortierprozesses. Da es den Rah- 
men dieser Arbeit überschreiten würde, wollte 
ich die einzelnen Systeme beschreiben, so sei 
auf den sehr interessanten Bericht!“ verwie- 
sen, den das Mechanical Pulp Committee der 
TAPPI! gelegentlich der Jahresversammlung 
1925 erstattete, und der die zurzeit geübten 
Arbeitsmethoden an Hand der in 37 ameri- 
kanischen Anlagen vorliegenden Erfahrungen 
kritisierend bespricht. 

Im Gegensatz zu der Aufbereitung der 
Zellstoffe hat im Gebiete der Holzstoffsortie- 
rung der Zentrifugalsortierer den Typ des 
Plandiaphragmas verdrängt. Neuerdings er- 
freut sich ein System selektiven Sortierens 
wachsender Beliebtheit, bei welchem der vom 
Schleifer kommende Stoff auf konstante Kon— 
sistenz eingestellt und mindestens drei auf- 
einanderfolgenden Sortieraggregaten zuge- 
führt wird, deren Sortiersiebbohrungen ver- 
schieden sind und im Sinne der Aufeinander- 
folge kleiner werden. Besonderes Gewicht 
ist bei der Entwicklung des Sortierwesens 
auf niederen Leistungsbedarf je Gewichts- 


10 C. K. Andrews, Refiners for Groundwond 
Tailings. Paper Trade Journal, Jahrg. 53, 5. Febr. 
1025. S. 150. 

11 Technical Association of the Pulp and Paper 
Industry. 
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einheit sortierten Stoffes und auf hohes 
Produktionsvermögen je Maschine gelegt. 
Während im allgemeinen zum mindesten der 
von den feineren Sortierern ausgeschiedene 
Grobstoff in Raffineuren weiterbehandelt 
wird, schätzt man den auf die verwendete 
Holzmenge bezogenen Verlust im Falle jener 
Anlagen, die den gesamten Grobstoff nicht 
weiterverwenden, auf 5—6%. Da man in 
deutschen Anlagen bis in die jüngste Zeit 
herein mit einem wesentlich höheren Anfall 
von Raffineurstoff zu rechnen pflegte, er- 
scheint das Studium der in Amerika und den 
nordischen Ländern Europas geübten Sortier- 
und Raffinierpraxis empfehlenswert. 

Hand in Hand mit der technischen Ent- 
wicklung des Holzschleifverfahrens gingen 
wissenschaftlich-technische Untersuchungen, 
die ein umfassendes Material vermittelten. 
Unter den Pionierarbeiten, die der amerika- 
nische Kontinent in dieser Hinsicht geleistet 
hat, müssen die grundlegenden Forschungen 
J. H. Thickens und G. C. McNaugh- 
tons erwähnt werden, die in den Jahren 
1910—1913 ausgeführt wurden. Ihre Ergeb- 
nisse sind niedergelegt in dem Bulletin Nr. 
127 und 343 der U. S. Departments of Agri- 
culture. Sie behandeln die Ausbeute und die 
Eigenschaften von Holzschliff verschiedener 
Holzarten und schildern die Aenderungen 
im Leistungsaufwand und in den Eigenschaf- 
ten des Stoffes und des Papiers, wenn die 
verschiedenen beeinflussenden technischen 
Bedingungen, unter welchen der Schleif- 
prozeß erfolgt, variiert werden. 


Prüfung der Stofleigenschaften. 


Die Erkenntnis, daß die Qualität eines 
stark holzhaltigen Papiers nur durch sorg- 
fältige und dauernde Kontrolle der Holz- 
schliffeigenschaften ohne wesentliche Aende- 
rungen konstant erhalten werden kann, hat 
in Amerika rasch zu einer allgemeinen Ver- 
wendung von Stoffkontrollverfahren geführt. 
Es ist keine Holzschleiferei dieses Kontinents 
anzutreffen, in welcher nicht das eine oder 
andere, meist sogar mehrere dieses Verfahren 
seit geraumer Zeit in ständigem Gebrauch 
sind. Es kann kein Zweifel darüber herr- 
schen, daß einer der Hauptgründe für die 
hohen Geschwindigkeiten, mit denen hier- 
zulande Papiere mit hohem Holzstoffgehalt 
gefertigt werden, in der meist ausgezeichnet 
ausgebauten und durchorganisierten Kon- 
trolle der Stoffeigenschaften und der Fabri- 
kationsprozesse beruht. 

Zur Bestimmung des Charakters der Fa- 
sern bedient man sich in manchen Anlagen 
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des sogenannten Stereoptikons. Es ist dies 
ein kleiner Projektionsapparat, der das Bild 
eines mikroskopischen Standardpräparats von 
gewünschten Fasereigenschaften unmittelbar 
neben jenem des jeweils zu untersuchenden 
Stoffes auf einem Schirm entwirft, so daß aus 
dem Vergleich der beiden Bilder die nötigen 
Schlüsse gezogen werden können. 


Ueblicher als diese Prüfungsmethode, die 
nur sehr kleine Proben zu untersuchen ge- 
stattet und die Fasern in getrocknetem, ver- 
ändertem Zustande zeigt, ist der sogenannte 
Blauglasversuch. Man benutzt zu dieser 
Untersuchung ein kleines Holzgehäuse, in 
dessen unteren Teil ein Gleitgestell eingebaut 
ist, auf dem ein flacher, in mehrere Felder 
eingeteilter Glasbehälter entlang geschoben 
werden kann. Durch einen dachartigen run- 
den Aufbau blickt man von oben in das 
Innere des Gehäuses, das von der Seite her 
beleuchtet wird. Eine zwischen Leuchtkörper 
und Prüfraum sitzende Blauglasscheibe sorgt 
für diffuses Licht. Unter dem erwähnten 
Schlittengestell ist eine weitere blaue Glas- 
platte. Der zu untersuchende Stoff wird als 
wässerige Suspension in eines der Glasfächer 
des Schlittenrahmens gebracht. In einem 
anderen Fache befindet sich ein Normal- 
muster. Man schiebt nun den Schlitten lang- 
sam durch den Apparat und beobachtet 
durch ein Vergrößerungsglas. In manchen 
Anlagen begnügt man sich mit einem 
Glasbehälter von etwa 15 cm Seitenlänge, der 
mit Blauglasboden ausgestattet ist.! 


Als wichtigste Stoffeigenschaftsprũfung 
ist die Ermittelung des Schmierig- 
keitsgrades zu betrachten, da sie be- 
stimmte Schlüsse über das Verhalten des 
Stoffes auf der Papiermaschine zuläßt und 
auch für die zu erwartenden physikalischen 
Eigenschaften des fertigen Papiers in ge— 
wissen Grenzen kennzeichnend ist. Es 
existiert keine Schleiferei in Amerika, welche 
nicht die eine oder andere Ausführungsform 
einer regelmäßigen Schmierigkeitskontrolle 
verwendet. Das Forest Products Laboratory 
of Canada hat vor einigen Monaten eine 
Normalmethode ausgearbeitet, bei welcher 
der sogenannte Greensche Freeness Tester 
benützt wird. Dieser sehr handliche Ap— 
parat!“ kann als eine Kombination des 
Klemmschen Sedimentierungsprüfers und des 


—— 


— 


12 The Manufacture of Pulp and Paper, Vol. III, 
$ 8, S. 32. 

13 F. W. Bradshaw, Freeness Testing in 
a Newsprint Mill. Pulp and Paper Magazine of Canada, 
April 1923, S. 375. 
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Schopperschen Mahlungsgradprüfers aufge- 
faßt werden. 

Wie beim Schopperschen wird auch beim 
Greenschen Apparat jenes Stoffwasservolu- 
men als Maßzahl der Schmierigkeit des 
Stoffes benützt, das von einer hinsichtlich 
ihrer Größe und Konsistenz festgelegten 
Stoffmenge unter bestimmten Bedingungen 
zurückgehalten wird. Man ist sich klar dar- 
über, daß die Fähigkeit des Stoffes, je nach 
der vorausgegangenen mechanischen oder 
eventuell chemischen Behandlung einen größe- 
ren oder kleineren Betrag an Wasser 
festzuhalten, von zwei Eigenschaften des 
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Stoffes bestimmt wird, nämlich von der 
Feinheit oder Größe der Fasern und Faser- 
teile und dem Quellungsgrad derselben. Die 
weitere Entwicklung der Kontrollmethoden 
in diesem Gebiet dürfte in der Aufsuchung 
und praktischen Erprobung von Verfahren 
zu suchen sein, die, sei es auf direktem oder 
indirektem Wege, ein zahlenmäßiges Charak- 
teristikum jeder der beiden Eigenschaften 
ergeben. Die Schmierigkeitskontrolle wird 
dann in weit höherem Maße als sie es heute 
tut, Schlüsse auf die zu erwartenden physi- 
kalischen Eigenschaften des zu fertigenden 
Papiers zulassen. 


(Fortsetzung folgt.) 


— 


Abwässer-Reinigung in der Papierindustrie. 


Die Reinigung der Abwässer aus Papier- 
fabriken wird aus folgenden Gründen durch- 
geführt: 

1. Weil die Behörden die Verunreinigung 
der Gewässer (Flüsse, Seen usw.) durch die 
Fabrikationsabwässer verbieten. 

2. Um die Wirtschaftlichkeit der Fabrik 
zu heben, indem man möglichst alle Fasern, 
die in den Abwässern enthalten sind, auf die 
billigste Weise dem Fabrikat wieder einver- 
leibt. 

3. Um Frischwasser, entweder wegen 
Wassermangels oder infolge hoher Ge- 
stehungskosten, zu sparen. 

Der erste Fall dürfte sich wohl in Europa 
nicht mehr ereignen, da der Selbsterhaltungs- 
trieb unbedingt eine restlose Wiedergewin- 
nung aller Fasern aus dem Abwasser ver- 
langt, es sei denn, daß sich die Kosten für 
die Rückgewinnung höher stellen als der 
neue Rohstoff. Dieser Fall kann eintreten bei 
Verarbeitung von sehr billigen Rohstoffen 
und wenn man auf die Wiederverwendung 
des geklärten Wassers keinen Wert legt. 
Wenn sich nun die Kosten für den zurück- 
gewonnenen Stoff trotz der billigst arbeiten- 
den Einrichtung hierzu höher stellen als die 
Aufschließungskosten für den neuen Roh- 
stoff und dieser sehr billig ist, dann wird 
wohl der Fall eintreten, daß sich der in ge- 
wöhnlichen Absitzkasten gefangene Stoff 
dann vorteilhafter auf andere Weise (2. B. für 
Baumaterialrohstoff, als Dünger usw.) ver- 
arbeiten läßt, als denselben nochmals in der 
Fabrikation zu verwenden. Dies ist eine reine 
Kalkulationssache. 

Im zweiten Fall wird es sich darum han— 
deln, die am wirtschaftlichsten arbeitende 
Stoffrückgewinnungsanlage auszuwählen, was 
immerhin nicht einfach ist, wenn man die 


verschiedenen Systeme, welche heute hierfür 
bestehen, einer genauen Prüfung unterzieht. 
So gibt es noch die alten bekannten Absitz- 
kasten mit und ohne mechanisch bewegte 
Teile, rotierende runde oder eckige Zylinder- 
filter mit Sieb oder Filz und anderen Ueber- 
zugsgeweben, teils mit teils ohne Vakuum 
oder Druckluft arbeitend, dann die vielen 
Trichtersysteme u. a. m. Eine Hauptbedin- 
gung wird wohl meist die sein, dabei sowohl 
Arbeits- als auch Betriebskraft zu sparen. 
Ferner wird man zu prüfen haben, ob sich 
die Verwendung von Frischwasser nicht 
billiger stellt als das durch die Stoffwieder- 
gewinnung erhaltene Wasser. Dieser Fall 
kann wohl nur in Fabriken eintreten, welchen 
das Frischwasser direkt von einem Berge in 
das Reservoir läuft; hier hat man sein Augen. 
merk lediglich auf die Rückgewinnung det 
Fasern zu richten, wodurch die Anlage sehı 
vereinfacht wird. In den meisten Fällen wird 
man jedoch damit zu rechnen haben, daß man 
das Frischwasser mittelst Pumpen in das 
Reservoir heben muß. Auch wird man die 
verschiedenen Abwässer einer Fabrik nicht 
nur in einem gemeinsamen Bassin sammeln 
und dann klären, sondern wird dieselben in 
edle und unedle Wasser scheiden. Am 
zweckmäßigsten ist es wohl, wenn man für 
jede Papiermaschine einen eigenen Filter 
aufstellt und die übrigen Abwässer dann in 
einem gemeinsamen Filter klärt. So ist es 
möglich, die zurückgewonnenen Fasern am 
vorteilhaftesten zu verwerten und außerdem 
die geklärten Abwässer in einem Kreislauf 
dem Betrieb zuzuführen. Ist man auf Grund 
genauer Kalkulation zu dieser Auffassung ge— 
langt, so hat man zu prüfen, welches System 
in dem speziellen Fall am vorteilhaftesten ist. 
In den meisten Fällen wird man sich für 
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einen Trichterfänger entscheiden können; die 
Hauptsache ist, daß der Trichter auch richtig 
aufgestellt wird. Durch unsachgemäße Auf- 
stellung kann natürlich nicht nur der Nutzen 
des Stoffängers illusorisch gemacht, sondern 
sogar größerer Schaden verursacht werden. 
Ein Beispiel dafür fand ich in einer größeren 
Papierfabrik vor, welche meist mittelfeine 
Papiere anfertigte. Da stand ein schöner, 
großer Trichter-Stoffänger, aber er war 
außer Betrieb. Auf meine Frage wurden mir 
nun alle möglichen Untugenden von dem 
Trichter erzählt. Die Hauptübelstände waren, 
daß der zurückgewonnene Stoff ganz dunkel 
war und dadurch manchmal das ganze Pa- 
pier verdorben hatte, ferner soll das Papier- 
gewicht so geschwankt haben, daß das Papier 
öfters riß und viel Ausschuß entstand; der 

Schaden sei also größer gewesen als der 

Nutzen, und man wolle jetzt einen Absitz- 

kasten bauen, dann sei die Stoffgewinnung 

rentabel. Da ich mich als neuer Leiter der 

Fabrik mit der Sache befassen mußte, fand 

ich alles so, wie man mir erzählt hatte, auch 

die Rentabilität der Absitzkasten ließ sich 
nachweisen. Ich hatte aber andere Ansichten 
und suchte zuerst nach den Gründen der 

Uebelstände des Trichters, welche ich in 

folgenden vier Punkten fand: 

1. hatte die Papiermaschine selbst Mängel, 
welche auch, ohne daß der Filter in Be- 
trieb war, öfteres Einreißen der nassen 
Papierbahn zur Folge hatten; 

2. war die Wasserpumpe, welche den Trich- 
ter beschickte, nicht richtig dimensioniert, 
so daß die Pumpe das eine Mal viel 
Wasser lieferte und dann wieder ganz 
aussetzte; 

3. war der Trichter aus Eisenblech und 
innen nicht gestrichen, so daß Stoff und 
Abwasser durch Rost verunreinigt wur- 
den; 

4. wurde das Wasser des Filters auch zum 
Füllen der Holländer benützt, und da 
dieselben sehr großen Eintrag hatten, so 
schwankte die Höhe des Wasserspiegels 
im Trichter ganz außerordentlich und 
damit natürlich auch der Druck auf den 
Stoff im Trichter, was einen ganz un- 
gleichmäßigen Zulauf des Stoffes auf den 
Sandfang, wohin der Trichter entleerte, 

zur Folge hatte. 


Die Beseitigung der Uebelstände bereitete 
keine großen Schwierigkeiten, denn im ersten 
Fall hatte ich nur die Stoffregulierung in 
guten Zustand zu setzen und einen Teil der 
Holländer-Leerleitung zu verkürzen, bzw. 


teilweise zu verstärken, da bisher die Hol- 
länder infolge dieser Mißstände mit Diffe- 
renzen in der Verdünnung des Stoffes bis zu 
50% ableerten; außerdem mußte der Kno- 
tenfänger etwas verändert werden. Im 
zweiten Fall konnte die Pumpe mit einer 
vorhandenen gewechselt und entsprechend 
eingestellt werden. Im dritten Fall ließ ich 
den Trichter innen und außen mit Zement 
streichen. Im vierten Fall entschloß ich mich, 
in den Stoffänger hinein eine Art Bassin zu 
bauen. In dieses Bassin ergoß sich der 
Ueberlauf des Filters. Außerdem ließ ich das 
Bassin mit der Frischwasserleitung verbin- 
den, so daß mit Hilfe eines Schwimmer- 
ventils, bei einem bestimmten Wasserstande, 
das nötige Wasser zulief. Auf diese Weise 
wurde erreicht, daß immer zuerst das Ab- 
wasser aus dem Stoffänger verbraucht wurde, 
ehe man das teuere Frischwasser nahm. Ich 
hätte ebensogut das Bassin außen herum um 
den Stoffänger oder auch nebenstehend an- 
bringen lassen können, aber in meinem Falle 
erwies sich die angewandte Ausführung als 
billiger und besser, weil der Trichter reich- 
liche Abmessungen hatte; der Zweck war 
ja nur der, immer einen gleichmäßigen Druck 
auf den Stoff auszuüben und genügend Ab- 


Wasser für die Holländer vorrätig zu haben. 


Erwähnen will ich noch, daß der Trichter 
so hoch gestellt war, daß das Abwasser aus 
demselben direkt den Holländern zugeleitet 
werden konnte, ohne noch vorher gepumpt 
werden zu müssen. 


Als die Anlage einige Tage im Betriebe 
war, waren alle Meister und Arbeiter höchst 
erfreut, denn es zeigte sich auch kein einziger 
der früher vorhandenen Mängel, und am mei- 
sten war ich erfreut, als ich an der Monats- 
bilanz die Wirkung in Zahlen sah; es ist fast 
unglaublich, was für Summen bei einem 
größeren Betrieb mit einer guten Stoff- 
wiedergewinnungsanlage erspart werden. 
Aber auch für kleinere Anlagen macht sich 
eine sachgemäß aufgestellte Stoffanganlage in 
kürzester Zeit bezahlt. Jedenfalls geht aus 
obigem Beispiel hervor, daß nicht immer 
das System des Stoffängers an dem Mißerfolg 
an einem bestimmten Orte die Schuld hat, 
womit aber nicht gesagt sein soll, daß ein 
und dasselbe System für verschiedene Fa- 
briken gleich gut sein muß, sondern man soll 
erst mit gründlicher Ueberlegung nach den 
Ursachen der Mängel forschen, ehe man ein 
Urteil fällt. 


Manche Feinpapiermacher sind der Auf- 
fassung, ein Trichterfänger eigne sich nur für 
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mindere Sorten von Papier und das Abwasser 
dem Holländer zugeführt schädige die Lei- 
mung. Dem ist nicht so, denn man kann, 
wählt man Eisenblech für den Trichter, die 
Bleche entsprechend galvanisieren o. a., und 
wenn man einen Trichter aus Beton aufstellt, 
dann legt man denselben mit glasierten 
Platten aus. Die Qualität auch der feinsten 
Papiere wird dann nur gewinnen, und was 
die Hauptsache ist, gerade in der Feinpapier- 
fabrikation, wo der Rohstoff ganz enorm 
teuer ist, ist es angenehm, jedes Kilogramm 
Rohstoff auszunützen. Ich habe ferner bei 
Verwendung von Abwasser zum Füllen der 
Holländer nie Leimschwierigkeiten gehabt, 
sondern immer eine kleine Ersparnis an 
Leimungskosten gefunden. Manche Fabri- 
kanten haben wieder Bedenken wegen des 
öfteren Qualitäts- oder Farbwechsels oder 
wegen Gewichtsschwankungen usw. Nun 
wir leben heute wohl in einer Zeit, wo sich 
die Fabriken mehr und mehr spezialisieren 
müssen, wollen sie leistungsfähig bleiben, so 
daß häufiger Wechsel (als junger Werkführer 
hatte ich in einem Tag einmal 22 Farben auf 
3 Maschinen laufen) nicht mehr vorkommt. 
Wenn Gewichtsschwankungen auftreten, dann 
können sie, wenn sie von dem Stoffänger 
herrühren, nur dadurch entstehen, daß die 
Papierbahn am Siebe reißt. Dieser Fall kann 
und muß natürlich vermieden werden, denn 
es ist nicht angängig, daß man es ruhig hin- 
nimmt, wenn die Papierbahn in einem Tag 
mehrere Male reißt. Sollte jedoch gelegent- 
lich einmal die Bahn reißen, auch beim An- 
fangen, dann muß sich eben der Maschinen- 
führer dem Auslauf des Stoffängers widmen 
und den Schieber entsprechend regulieren. 
Hier bewährt sich auch ein ganz einfaches 
Transporttuch unter dem Sieb, welches 
den Stoff selbsttätig in einen Kasten beför- 
dert, wodurch Gewichtsschwankungen ver- 
mieden werden. Tritt Farbwechsel ein, so 
entleere ich den Stoffänger möglichst 
schnell in einen Äbsitzkasten, aus wel- 
chem Grunde ich für die Stoffleitung einen 
großen Durchmesser gewählt habe und die- 
selbe so abzweige, daß ich sowohl auf den 
Sandfang als auch in die Absitzkasten (bei 
Stillständen, Sonntags, Farbwechsel u. a. m.) 
leeren kann. Beide Ventile können vom Ma- 
schinenführer leicht bedient werden. Eine 
Frage ist nur noch, was besser ist, den 
gewonnenen Stoff 
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Mischholländer oder in der Bütte zuzuteilen. 
Das rationellere ist natürlich, die Zuteilung 
am Sandfang vorzunehmen, das bewährt sich 
bei geordnetem Betriebe sehr gut, und es 
sind absolut keine Gewichtsschwankungen 
zu befürchten. Teilt man aber den gewonne- 
nen Stoff dem Mischholländer oder der 
Mischbütte zu, so verteuert sich der rück- 
gewonnene Stoff um die aufgewendete Kraft 
bis zum Sandfang. 

Zum dritten Fall hat man erst genau zu 
prüfen, ob die Klärung der übrigen Abwäs- 
ser aus der Fabrik lohnend ist; im bejahen- 
den Fall bedient man sich dazu am einfach- 
sten ebenfalls eines Trichters; dabei soll 
derselbe so hoch gestellt werden, daß der 
Ueberlauf sich in ein Bassin ergießt, von wo 
das Wasser direkt den Entnahmestellen zu- 
fließt. Auch soll dieser Trichter ebenfalls mit 
einer automatischen Einrichtung zum Zu- 
setzen von Frischwasser, ähnlich wie schon 
vorstehend beschrieben, versehen werden, 
damit Schwebestoffe nie in die Rohrleitungen 
gelangen können. Was die Größe des Trich- 
ters anbelangt, so richtet sich dieselbe nach 
der Sinkdauer der in den Abwässern befind- 
lichen Fasern usw. Auf alle Fälle ist das hier 
zurückgewonnene Quantum Stoff nicht nur 
sehr klein, sondern auch minderwertig und 
es ist dementsprechend die Abflußleitung 
einzurichten. Die Leitung selbst soll mög- 
lichst großen Querschnitt haben und am 
Ende mit einem großen Schieber versehen 
sein, damit im Falle von Verstopfungen man 
schnell und leicht reinigen kann. Baut man 
aber in den Abwasserkanal, aus welchem 
dieser Trichter gespeist wird, vor der Pumpe 
einen entsprechenden Rechen ein, dann sind 
Verstopfungen so gut wie ausgeschlossen. 
Die gewonnenen Fasern laufen durch einen 
kleinen Schieber, welcher seitlich vom 
großen Reinigungsschieber angebracht ist, 
entweder in einen Absitzkasten oder zu einer 
Pappenmaschine. ä 

Alle Filter sollten jeden Sonntag gut ge— 
reinigt werden, genau so, wie die Papier— 
maschine selbst, und etwa schadhafte Stellen 
im Anstrich usw. sofort ausgebessert wer- 
den, um Rosten zu verhüten. Bei allen Stof- 
rückgewinnungsanlagen ist es vorteilhafter, 
anstatt Ventile Schieber zu verwenden. 

Mit solcher Einrichtung ist man jeden— 
falls in der Lage, bei dem kleinstmöglichen 
Zusatz von Frischwasser rationell zu arbeiten. 

Peteer. 
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Auslands-Rundschau. 


Schweiz. 

Einem Bericht über die Papier- und Pa- 
pierstofi-Industrie von Dr. Reinhard, 
Sekretär des Verbandes Schweiz. Papier- und Pa- 
pierstoff-Fabriken im „Bund“ entnehmen wir die 
nachstehenden Angaben: 


Die Schweiz zählt heute 16 Papierfabri- 
ken, denen 35 betriebsfähige Papiermaschi- 
nen, zum großen Teil neuester Konstruktion, 
zur Verfügung stehen. Die Produktions- 
fähigkeit ist auf rund 90 Millionen Kilogramm 
im Jahr zu beziffern. Da jedoch für diese 
Menge die Absatzmöglichkeit nicht vorhanden 
ist, können die Anlagen nicht voll ausgenützt 
werden, was deren Wirtschaitlichkeit stark 
herabdrückt. Für den Absatz sind die Pa- 
pierfabriken zum größten Teil auf das In- 
land angewiesen; der momentan der Menge 
nach ziemlich bedeutende Export vermag 
an dieser Tatsache nichts zu ändern, da es 
sich bei der Ausfuhr in der Hauptsache um 
Papiere handelt, die im Preis durch die 
internationale Konkurrenz stark gedrückt 
sind und deren Lieferung meist nur zur 
besseren Ausnützung der Anlagen übernom- 
men wird. Es ist zudem fraglich, ob der 
Export auf die Dauer aufrechterhalten werden 
kann, da er stark von der Gestaltung der 
Zollverhältnisse abhängig ist, wie 
der schweizerische Papierexport überhaupt 
von jeher ein stark schwankender war. 

Umgekehrt leidet die schweizerische Pa- 
pierindustrie infolge der günstigeren Pro- 
duktionsverhältnisse im Ausland stark unter 
dem Import fremder Papiere. Nach 
dem Weltkrieg nahm die Einfuhr infolge der 
Valutaverhältnisse derartige Dimensionen an, 
daß die Inlandsindustrie vom Bundesrat durch 
den Erlaß des Papiereinfuhrverbots geschützt 
werden mußte. Die Durchführung dieses 
Verbotes erfolgte seitens der Behörden unter 
weitgehender Rücksichtnahme auf die Papier- 
konsumenten, so daß auch während dieser 
Zeit die Einfuhr noch beträchtliche Ziffern 
aufwies. Der Preisabbau ist durch die Ein- 
fuhrbeschränkung nicht gehindert worden, 
für verschiedene wichtige Papiersorten ist 
der Abbau heute soweit fortgeschritten, daß 
sich die Preise dem Vorkriegsstand nähern. 
Seit Ende 1925 ist die Einfuhrbeschränkung 
vollständig aufgehoben, womit die Gefahr 
einer neuen Zunahme des Imports fremder 
Papiere bedeutend vergrößert ist. Es ist 
daher dringend notwendig, daß durch einen 
ausreichenden Zollschutz diesem Import 
die nötigen Schranken gesetzt werden; die 


Ansätze des heutigen Gebrauchstarifs sind 
hierfür zum Teil ungenügend und eine Er- 
höhung im kommenden Generalzolltarif er- 
scheint daher unerläßlich. Daß die Erhaltung 
einer leistungsfähigen Papierindustrie in 
unserem Land ein dringendes Erfordernis ist, 
hat die Papierversorgung während des Krie- 
ges wohl zur Genüge gezeigt. 

Die wirtschaftliche Bedeutung 
der Papierindustrie für unser Land sei noch 
kurz an Hand folgender Angaben dargetan: 
Die Papier- und Papierstoffindustrie beschäf- 
tigt in der Schweiz rund 4500 Angestellte 
und Arbeiter, an welche pro Jahr rund 15 
Millionen Franken Gehälter und Arbeitslöhne 
zur Auszahlung kommen. Das investierte 
Kapital ist mit etwa 60 Millionen Franken zu 
beziffern. An motorischer Kraft stehen in 
eigenen Anlagen rund 18000 PS zur Ver- 
fügung, dazu werden aus Elektrizitätswerken 
gegen 50 Millionen Kilowattstunden Strom 
für den regulären Fabrikbetrieb und 25 Mil- 
lionen Kilowattstunden, zum Teil Nacht- 
strom, für Heizzwecke bezogen. Daß die 
Papierindustrie als ausgesprochene Schwer- 
industrie auch für die Eisenbahnen ein be- 
deutender Kunde ist, geht daraus hervor, daß 
der Bahngüterverkehr annähernd eine halbe 
Million Tonnen beträgt. 


Rußland. 

Die Papierproduktionimvier- 
ten Quartal des vergangenen Wirtschafts- 
jahres (vom 1. Juli bis 1. Oktober 1925) weist 
eine weitere Steigerung auf. Die Produk- 
tionszunahme im Vergleich mit dem entspre- 
chenden Vierteljahr des Vorjahres ist für 
Papier 77,3%, für Karton 98,4%, für Zellstoff 
62,3% und für Holzschliff 51,6%. 

Die Gesamterzeugung belief sich auf: 


Papier (brutto) 61 154, 8 t, 
Karton 6218, „ 
Papier und Karton zusammen . 67 372,9 „ 
Zellstoff u ee 100205, 
Holzschlif . . . . 14 191,2 „ 


Die Produktionszunahme wurde erzielt 
durch die zweckmäßige Ausnutzung der Ma- 
schinen sowie durch die Inbetriebsetzung der 
Papierfabriken Ribinsk, Wosrojenie 
und der Kartonfabrik Miltzk des Volkswirt- 
schaftsrates Wjatka. 

Das Zuwachstempo des Papierverbrauchs 
im Laufe des erwähnten Wirtschaftsjahres 
überstieg jedoch dauernd die Produktions- 
zunahme. Der Mangel an Papier wurde be- 
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sonders stark im Anfang des laufenden 
Wirtschaftsjahres und führte zu Spekulation 
mit Papier. In manchen Gegenden (am Ural, 
Sibirien) gelangte die Ware an die Privat- 
verbraucher oft mit einem Zuschlag von über 
200%. Die Maßregeln der Trusts zur Be- 
ruhigung des Papiermarkts führten bis jetzt 
zu keinem Ziele. A. 


Aus Leningrad wird berichtet, daß eine 
technische Kommission des Leningradtrusts 
kürzlich nach dem Ausland reiste, und zwar 
zwecks Studiums neuer Maschinen. Beson- 
ders die Zinovieff-Papierfabrik 
soll dann mit neuen Maschinen bedacht wer- 
den. Das Hauptquantum der Papierproduk- 
tion wird jetzt von drei neuen karelischen 
Papierfabriken bewältigt. Diese neuen Fa- 
briken, mit deren völligen Leistungsfähigkeit 
erst für das Wirtschaftsjahr 1926/27 gerechnet 
werden kann, werden 450000 Tonnen Zei- 
tungsdruckpapier herstellen und damit die 
Knappheit, die gerade in dieser Sorte am 
russischen Markt besteht, überwinden. Die 
Produktion des ukrainischen Papier- 
trusts wird im laufenden Wirtschaftsjahr um 
23000 Tonnen gegen das Vorjahr erhöht 
werden. Zur Rekonstruktion der unter diesen 
Trust fallenden Zellstoff. und Papierwerke 
wurde eine Summe von 7½ Millionen Rubel 
ausgeworfen. Neuerdings wird bekannt, daß 
Estland die Kredite für die russische Papier- 
wirtschaft erhöht hat. Während bisher 50% 
der Lieferungen auf Kredit gemacht wurden, 
werden die Bestellungen, die bis Ende März 
einlaufen, in voller Höhe kreditiert werden. 

Z. 
Norwegen. 


Die Papierfabrik vorm. Oversea Paper 


Mill in Drammen, nunmehr A.-S. Star 
Paper Mill, wird im nächsten Monat den 
Betrieb aufnehmen. Es werden dünnere 
Pergament- und Pergamentersatzpapiere er- 
zeugt werden. Sic. 


Schweden. 


Die Sulfatzellstoffabrik San- 
darna der Bergvik och Ala Nya Aktiebolag 
ist für eine Jahresproduktion von 20 000 tons 
jährlich gegen früher 15 000 tons ausgebaut 
worden. In der nächsten Zeit wird sie wahr- 
scheinlich noch für eine Jahresproduktion 
von 34 000 tons Kraftzellstoff ausgebaut. 

ObbolaSulfatzellulosefabrik, 
Holmsunds Aktiebolag gehörend, wird von 
22 000 tons auf 33 000 tons Sulfatzellstoff im 
Jahr ausgebaut. Sic. 
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Japan. 

Die Mitgliederzahl des Vereins der 
japanischen Papierfabrikanten 
hat sich im Jahre 1925 nicht erhöht, jedoch 
ist die Papiermaschinenanzahl der Verbands- 
firmen um 17 Stück vermehrt worden. Die- 
ser Zuwachs ergibt sich teils durch Neuauf- 
stellung, teils durch Zusammenschluß mit 
Papierfabriken, welche außerhalb des Ver- 
bandes standen. Im Jahre 1924 zählte der 
Verband 99 Papiermaschinen mit einer Ge- 
samtarbeitsbreite von 9337 Zoll und im Jahre 
1925 schon 116 Papiermaschinen mit 10 803 
Zoll Arbeitsbreite. 1923 waren 96 Maschinen 
mit 8958 Zoll Breite im Betrieb. Es hat also 
im verflossenen Jahre eine besondere Stär- 
kung des Verbandes stattgefunden. Die ge- 
samte Antriebskraft war im Jahre 1925 
1152366 PS und wurden zus. 887 661 359 
Kin Kohlen verbraucht. Verarbeitet wurden 
von den Verbandsfirmen 302 819 669 Pfund 
selbsterzeugte und 147414751 Pfund ge- 
kaufte Zellulose und 428 384 053 Pfund selbst- 
erzeugter und 26 860 200 Pfund gekaufter 
Holzschliff, neben anderen Rohstoffen. Im 
Vorjahre wurden 276 825 351 lbs selbst- 
erzeugte und 132 822 004 lbs gekaufte Zel- 
lulose und 361 077 896 lbs selbsterzeugter 
und 24 596 482 lbs gekaufter Holzstoff ver- 
arbeitet. In 1923 konnten aber nur 176 124 774 
Ibs selbsterzeugte Zellulose verarbeitet wer— 
den, während 173 718 424 lbs eingekauft 
werden mußten. Holzstoff wurde aber nur 
18 425 445 lbs eingekaufter und 322 458 641 
Ibs selbsterzeugter verarbeitet. Die, Papier- 
produktion betrug im Jahre 1925 931 772 930 
lbs, worunter fast die Hälfte, nämlich 
439 071 500 Ibs, Zeitungsdruckpapier ist. In 
1924 war die Gesamtproduktion an Papieren 
nach europäischer Art nur 817 383 324 lbs 
und im Jahre 1923 gar nur 729 508 025 lbs. 
Interessant dabei ist aber, daß die Arbeits- 
zeit gerade im umgekehrten Verhältnis steht. 
Während man im Jahre 1925 nur 63 387 
Stunden arbeitete, betrug die Arbeitszeit in 
1924 77567 Stunden und in 1923 sogar 
93034 Stunden. Es ist dies u. a. damit er- 
klärlich, daß die Arbeiterschaft auf Einhaltung 
von Feiertagen drängt, andererseits ist die 
erhöhte Produktion in der Modernisierung 
und Vergrößerung der Fabriken begründet. 

R. 

Einneuer Zollvorschlag ist ein- 
gebracht worden, wonach der bestehende 
Zoll für fast alle Papiere erhöht werden soll. 
Für Rohstoffe ist keine Aenderung vor— 
gesehen. 


— p —— 
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Geschäftsberichte. 


Heldenauer Papierfabrik Aktiengesellschaft, 
Heidenau, Bezirk Dresden. 1925. 

Die in der zweiten Hälfte des vorjährigen Ge- 
schäftsjahres einsetzende lebhaftere Beschäftigung 
hielt bis zum Herbst 1925 an. Dann trat jedoch infolge 
der allgemeinen Wirtschaftskrise ein Stillstand ein, 
der auch uns zwang, erheblich eingeschränkt zu 
arbeiten, wodurch der bis dahin erzielte Betriebs- 
gewinn bei den weiter sich steigernden Lasten auf- 
zezehrt wurde. Auch von Verlusten blieben wir 
nicht verschont; durch Ausfälle bei zum Teil lang- 
jährigen Kunden müssen wir leider einen Betrag von 
R.-M. 60 154.40 abschreiben. 

Die Abschreibungen auf die Anlagewerte, die wir 
in der üblichen Weise vorgenommen haben, schlagen 
wir mit R.-M. 102 280.15 vor. Den hierdurch ent- 
standenen Verlust beantragen wir nach Inanspruch- 
nahme der gesetzlichen Rücklage mit R.-M. 79 775.07 
auf neue Rechnung vorzutragen. 


Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik Aktien- 
gesellschaft, Mainz-Kostheim. In der kürzlich statt- 
gefundenen außerordentlichen Generalversammlung 
der Gesellschaft waren von R.-M. 960 000 Stamm- 
aktien unter anderem durch die Hartmann- 
Gruppe R.-M. 650 640 Stammaktien vertreten. Be- 
züglich der Kapitalerhöhung wurde die Ausgabe von 
4800 Stück auf den Inhaber lautende Vorzugsaktien 
zum Nennbetrage von je 100 & beschlossen. Die 
neuen Aktien werden von einem Bankkonsortium, be- 
stehend aus der Dresdner Bank und Darmstädter 
und Nationalbank Kommanditgesellschaft auf Aktien, 
zum Kurse von 100% mit der Verpflichtung über- 
nommen, dieselben den alten Stammaktionären zum 
gleichen Kurse im Verhältnis 2: 1 in der Weise 
anzubieten, daB auf je 5 Stammaktien à R.-M. 80 
2 neue Vorzugsaktien à R.-M. 100 entfallen. Die 
neuen Aktien haben ab 1. Juli 1926 Anspruch auf 
eine Vorzugsdividende bis zu 10% mit Nachzahlungs- 
anspruch und werden im Falle der Liquidation vor 
den Stammaktien zum Nennbetrage befriedigt. Die 
neuen Vorzugsaktien können bis zum 30. Juni 1931 
auf Antrag der Inhaber in Stammaktien zum gleichen 
Nennbetrag umgetauscht werden. Die bisherigen 1000 
Stück Vorzugsaktien zum Nennbetrage von je 60 A 
werden in 600 Stück Vorzugsaktien zum Nennbetrage 
von je 100 «A umgewandelt und den umgewandelten 
Vorzugsaktien die gleichen Rechte wie den neuen Vor- 
zugsaktien zugebilligt unter Wegfall des bisherigen 
sechsfachen Stimmrechtes dieser Aktiengattung. Die 
Kapitalerhöhung soll vornehmlich Neuinvestitionen 
dienen, um den zurzeit unterbrochenen Betrieb des 
Werkes konkurrenzfähig wieder aufnehmen zu kön- 
nen. Die Wiederaufnahme des Betriebes ist im Laufe 
des Monats Mai in Aussicht genommen. Durch die 
Genehmigung der zur Beschlußfassung stehenden 
Satzungsänderungen wird eine Neuredaktion der ver- 
alteten Statuten bewirkt. In den Aufsichtsrat wurden 
hinzugewählt Hofrat Wilhelm Hartmann und 
Direktor Josef Forgacs, beide in Berlin. 


Die Generalversammlung der Vereinigten Stroh- 
stofi-Fabriken A.-G. in Dresden genehmigte 15% 
Dividende und beschloß, eine Neuwahl an Stelle des 
auf seine Wiederwahl aus Gesundheitsrücksichten 
verzichtenden Geh.-Rat Dr. Beutler nicht vorzu- 
nehmen. 


Die Zellstofifabrik Waldhof schlägt eine Dividende 
von 10% vor. 


Vereinigte Bautzner Papierfabriken, Bautzen. Die 
Verwaltung beabsichtigt, auf die Vorzugsaktien eine 
Dividende von 8%% und auf die Stammaktien 6% 
in Vorschlag zu bringen. (Fitr. Ztg.) 


Schlesische Cellulose- und Papleriabriken Aktien- 
gesellschaft in Cunnersdori, Riesengebirge. In dem 
Prospekt über die zum Handel an der Berliner Börse 
zugelassenen R.-M. 1050 000 10% Teilschuldverschrei- 
bungen wird gesagt, daß im laufenden Jahr der Ge- 
schäftsgang befriedigend gewesen sei, doch lasse sich 
ein Urteil über die Zukunft nicht abgeben. 


Muidentalwerke A.-G. in Freiberg Il. Sa. In dem 
Geschäftsbericht wird bemerkt, daß das abgelaufene 
Jahr immer noch als Baujahr zu bezeichnen sei, da 
trotz der kurzen Zeit des Bestehens der Gesellschaft 
(1920) umfangreiche Umbauten und Erweiterungen 
notwendig gewesen seien, die mit der Umstellung der 
ehemaligen Schilf-Papierfabrik in eine normale Pa- 
pierfabrik zu erklären sein dürften. Durch die Aus- 
bauten sei man auf eine Tageskapazität von 17 000 kg 
Holzschliff, 29000 kg Druckpapier und 20000 kg 
Chromoersatzkarton gekommen. Die Hartpappen- 
fabrikation wurde dagegen aus Mangel an Aufträgen 
stillgelegt. In der Generalversammlung wurde Dr. 
Vogel und Dr. Büchting (Deutsche Kredit- und 
Handels-Gesellschaft Berlin, also Gruppe Rabbethge) 
und Sweikowski (Ruß-Transit-A.-G.) neu in den 
Aufsichtsrat gewählt. Ueber Schuldentilgungspläne 
sagt der Bericht nichts. (Siehe auch Nr. 13, S. 363.) 


Gebr. Rauch A.-G., Papierfabrik, Heilbronn a. N. 
In der 3. ordentlichen Generalversammlung wurden 
Bilanz, Gewinn- und Verlustrechnung auf 31. Dezem- 
ber 1925 genehmigt. Von dem Gewinn werden nach 
Verwendung von «A 37500 zu ordentlichen Abschrei- 
bungen auf Anlagen & 16 063.93 auf neue Rechnung 
vorgetragen. Der Vortrag erhöht sich dadurch ein- 
schließlich desjenigen von 1924 auf & 35 098.93. Das 
Aktienkapital beträgt bekanntlich & 800 000 und die 
Reserven & 140 000. Nach der Auflösung des Inter- 
essengemeinschaftsvertrags mit Schaeuffelen schieden 
aus dem Aufsichtsrat aus Geh. Justizrat Grimm, 
München, und Kommerzienrat Link, Heilbronn. Die 
übrigen drei ausscheidenden Mitglieder Fabrikant 
Otto Hauck, Dr. M. v. Rauch, Heilbronn, und 
Fabrikdirektor Wagner, Mannheim, wurden wie- 
dergewählt. 


Der Abschluß der Billeruds Aktieboiag (Schwe- 
den) weist einen Reinverdienst von K 3203 000 aus. 
Hierzu kommen K 223 000 Vortrag aus dem Vorjahre, 
so daB der zur Verfügung stehende Gesamtgewinn 
K 3 426 000 beträgt. Es wird die Ausschüttung einer 
Dividende von 7% (gegen 5%% im Jahre 1924) mit 
K 1 645 000 vorgeschlagen. Dem Erneuerungsfonds 
sollen K 1 000 000, dem Steuerfonds K 300 000 über- 
wiesen und K 481000 auf neue Rechnung vorge- 
tragen werden. Kr. 


A. -S. Borregaard, Norwegen, hat für 1925 einen 
Reingewinn von K 10.12 Millionen gegen K 11,65 
Millionen für 1924 erzielt. Es werden 6% Dividende 
verteilt. 

Gulskogen Cellulosefabrik in Norwegen hat 1925 
einen Reingewinn von K 369 000 erzielt. Auf die 
Vorzugsaktien werden für 1% Jahr 6% Dividende 
gegeben. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


4Vjähriges Berufsjubiläum. Der Se- 
niorchef der Firma Gebroeders Tielens & Co. in 
Meerssen (Holland), Herr Julius Tielens, feierte arn 
Freitag, den 2. April, seine 4bjährige Tätigkeit als 
Direktor der weit über die Grenzen Hollands be- 
kannten Meerssener Papierfabrik. Dem leutseligen 
Herrn Tielens wurden bei dieser Gelegenheit mannig- 
faltige Ehrungen nicht nur seitens der Angestellten 
und Arbeiterschait, sondern auch aus allen Kreisen 
der Bevölkerung zuteil. K. 

25jähriges Berufs jubiläum. Am 21. 
März konnte Herr Prokurist Otto Uhlmann auf eine 
25jährige erfolgreiche Tätigkeit bei der Firma Sie- 
gel & Haase, Papierfabriken, Grünhainichen, zu- 
rückblicken. Anläßlich dieses Tages wurde der 
Jubilar von seiner Firma sowie den anwesenden 
Beamten geehrt und beschenkt. Außerdem erhielt 
er von der Handelskammer Chemnitz das tragbare 
Ehrenzeichen in Bronze und vom Bezirksverband der 
Amtshauptmannschaft Flöha eine Glückwunschadresse. 
Möge ihm auch fernerhin ein gedeihliches Arbeiten 
zum Segen der Firma Siegel & Haase beschieden sein. 


Herr Franz Nemetz, Malmedy, welcher lange 

Jahre in leitenden Stellungen in Papierfabriken 
tätig war, ist am 19. März infolge einer Blutver- 
giftung im Alter von 66 Jahren gestorben. 
T Herr Günther Ludwig, Seniorchef der Firma 

Günther Ludwig Komm.-Ges., Dresden-A. 20, 
ist am 22. März nach langer, schwerer Krankheit in 
Davos gestorben. 

Am 24. März ist Frau Mlily Rother, geb. Kentsch, 

Gattin des Herrn Walter Rother, Direktor der 
Petersdorfer Papierfabrik in Petersdorf bei Mühlbach 
in Rumänien, nach kurzer, schwerer Krankheit ge- 
storben, 


Beilagen-Hinweis. 

Mit der heutigen Nummer bringen wir eine Emp— 
fehlung der Firma August Wegelin Aktiengesellschait, 
Köln-Kalscheuren, über „Papierschwarz A3“ zum 
Versand, welche wir der Aufmerksamkeit unserer 
Leser besonders empfehlen. 

Ferner bringt sich die Firma Sächslsche Trans- 
portgeräte-Fabrik Neubauer & Schubert, Dresden-A. 28. 
durch einen Prospekt über Hubkarre „Famos“ in 
empfehlende Erinnerung. 


Onkel und Schwiegervater, 


Nach längerem Krankenlager entschlief sanft am 19. März 1926, 10 Uhr vormittags, mit den 
hl. Sterbsakramenten versehen mein unvergeßBlich lieber Gatte, unser treusorgender Vater, Großvater, 


Die Frankfurter Frühjahrsmesse 

findet vom 11.—14. April dieses Jahres statt. Sie 
hat eine reiche und besonders qualitativ hervor- 
ragende Beschickung aufzuweisen, welche noch eine 
besondere Bereicherung durch die Sonderveranstal- 
tungen eriährt. Von diesen sind in erster Linie zu 
nennen: die große Verkehrsregelungsschau, dann die 
Ausstellung der Handelsdelegation der Russischen 
Sowjetrepubliken, die Warenschau der Hanauer Indu- 
strie sowie der außerordentlich reich beschickte 
Kunstgewerbemarkt. 


Die permanente Internationale Handels- und Gewerbe. 
Ausstellung von New Orleans. 


Am 15. September 1925 wurde in New Orleans 
eine permanente internationale Handelsmesse eröffnet. 
Die Entstehung einer permanenten internationalen 
Handels- und Gewerbeausstellung für New Orleans 
entsprang dem Wunsch, etwas Gleichwertiges zu 
schaffen mit dem, was Europa in Leipzig besitzt. 
New Orleans ist in der Mitte zwischen dem nord— 
und süd amerikanischen Kontinent gelegen und ist mit 
seinen großzügigen Hafenanlagen, Getreidespeichern 
und Baumwollpackhäusern der geeignetste Platz für 
eine Weltmesse. Unter einem südlichen Himmelstrich 
gelegen, besitzt es ein äußerst angenehmes Klima, 
das sich mit dem der Riviera messen kann. 

Die ständige internationale Handelsmesse verfügt 
über 450 000 QuadratfuB Ausstellungsräumlichkeiten 
in ihrem Gebäude, die aber bei Bedarf um das Drei- 
fache vergrößert werden können. Die Miete ist auf 
3 Doll, pro QuadratfußB festgesetzt worden, und da 
die Ausstellung als ein nicht gewinnsuchendes Unter- 
nehmen gegründet wurde, werden zwei Drittel der 
eingehenden Gelder zu einer weltumfassenden Pro- 
paganda verwendet werden, ausschließlich im Interesse 
der Aussteller. In den Mietpreis sind Gas, elektrisches 
Licht oder Kraft, Dolmetscher, Wachtdienst, Steno- 
graphendienst und kostenlose Feuer- und Diebstahl- 
versicherung eingeschlossen. Besonders hervorzu- 
heben ist, daß allen Ausstellern, die nicht in der 
Lage sind, einen eigenen Vertreter herüber zu senden, 
ein geschultes Verkaufspersonal zur Verfügung steht, 
welches die Interessen der Aussteller wahrnimmt und 
den Absatz der Artikel übernimmt, ohne daß dem 
Aussteller irgendwelche Unkosten daraus erwachsen. 


Herr Franz Nemetz 


infolge einer Blutvergiftung im Alter von 66 Jahren. 


Sein vorbildlich treues Schaffen für die Familie sowie für die Papierfabrikation wird uns in 


unvergeBlich schöner Erinnerung bleiben. 


Um ein stilles Gebet für den lieben Verstorbenen bitten in tiefer Trauer 


Malmedy, im März 1926. 
Burnenville, 


Die Hinterbliebenen 


Familie Nemetz. 


[8177 


Nr. 15 1926 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


423 


Zeitschriftenschau. 


Rohstoffquellen für die Papierherstellung 
in den französischen Kolonien. F. Dou- 
bledent. Papyrus 7, 70, Seite 35 (1926). 


Im Anschluß an einen früheren Aufsatz 
desselben Verfassers, der sich mit der Ver- 
wertung des Alfagrases befaßte (Papyrus, 
Mai 1925, S. 329) werden die für die Papier- 
herstellung in Frage kommenden Vegetabilien 
Madagaskars behandelt. Es handelt sich da- 
bei vornehmlich um Palmenarten, nämlich die 
„Satrana“, mit ihren Varietäten „medernia 
nobilis“, „hyphane coriacea“ und „borassus 
flabillifer“. Diese Arten sind außerordentlich 
schnellwachsend und in jedem Monat ent- 
steht ein neues Blatt von etwa 3 m Länge 
und einem Gewicht von etwa 3 kg. Die Pal- 
men wachsen in nächster Nähe des Meeres, 
so daß keinerlei Ernte und Transportschwie- 
rigkeiten bestehen sollen. Die Ausbeute an 
Zellstoff beträgt angeblich 35% . Eine fran- 
zösische Gesellschaft hat sich gebildet zur 
Ausbeutung dieser Rohstoffquellen mit dem 
Ziel, gewöhnliche und mittlere, vielleicht 
auch feine Papiere zum Import nach Frank- 
reich und anderen europäischen Ländern her- 
zustellen. 


Die Behandlung von Stroh und harz- 
reichen Holzarten mit Natriumsulfit und Am- 
moniumsulfit. M. V. Brot und M. Hir- 
sche l. Le Papier, 20, 1, S. 75 (1926). 


Die klassischen Verfahren zum Aufschluß 
des Strohs und harzreicher Holzarten bedin- 
gen eine komplizierte Regeneration der Ab- 
laugen und erzielen verhältnismäßig geringe 
Ausbeuten. Auch der Aufschluß mit Chlor 
wird von den Verfassern als zu umständlich 
abgelehnt. Demgegenüber gelingt es, mit 
neutralem Natriumsulfit einen Aufschluß ohne 
wesentliche Schädigung der Faser herbeizu- 
führen und demgemäß die Ausbeute an Zell- 
stoff um wenigstens 10 % zu steigern. Unter 
Bezugnahme auf Versuche und Patente von 
Mitscherlich, Schacht, Dieckmann, Braun u. a. 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F ° Müller N Sohn A.-G., makler, 


werden Kochversuche mit neutralem Natrium- 
sulfit angestellt, die bei einer Kochdauer von 
4 Stunden bei 180—185° C besonders leicht- 
bleichfähige Zellstoffe in guter Ausbeute er- 
geben. Versuche mit Ammoniumsulfit ergeben 
ähnliche Resultate. Die Regeneration der Ab- 
laugen soll sich im wesentlichen an die in 
den Sulfatfabriken übliche anschließen. Wäh- 
rend beim Regenerationsprozeß des Sulfat- 
verfahrens die gelöste Schmelze kaustifiziert 
wird, wird im vorliegenden Fall schweflige 
Säure eingeleitet. Die furchtbaren Gerüche 
der Sulfatfabriken, die durch das Auftreten 
von Merkaptanen verursacht sind, werden 
vermieden. 


Anm. d. Ref.: Die Bedeutung der neutralen 
Sulfite allein oder in Verbindung mit alkalischen oder 
sauren Salzen als wirksames Agens zum Aufschluß 
pflanzlicher Faserstoffe ist seit Jahren Gegenstand 
zahlreicher experimenteller Studien. Es sei in diesem 
Zusammenhang auf die kürzlich von J. D. Rue ver- 
öffentlichte und im W. f. P. Heft 5, S. 133 (1926) 
referierte Studie über dieses Thema hingewiesen. 
Dem Optimismus der Verfasser der oben referierten 
Arbeit über Möglichkeit einer wirtschaftlich trag- 
baren Regeneration der kompliziert zusammengesctz- 
ten Ablaugen kann zunächst nicht beigepflichtet wer- 
den. Jedenfalls verdient aber die Frage erhöhte 
Beachtung, gelingt es doch unter ausschließlicher oder 
Mitverwendung von neutralen schwefligsauren Salzen 
Rohstoffe zur Bearbeitung heranzuziehen, die bisher 
nicht oder nur schwer für die Verwertung zur Z l- 
stofferzeugung brauchbar waren. 

Dr. W. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hö Ble. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern. darunter zahlreicher alter Papiermühlen. 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25, 
auf Kunstdruckpapier in Antikpergament gebunden 
G.-M. 7.50. Den Betrag bitten wir bei der Bestel- 
lung. auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu 
überweisen. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


Papierholz 


Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Aus Industrie und Praxis. 


Scidenwollkammgarnriemen. 


Im heutigen Wirtschaftskampf muß in 
jedem Betriebe mit größter Sparsamkeit ge- 
arbeitet werden. Die Pfennigrechnerei hat 
wieder eingesetzt. Es müssen daher heute 
ganz besonders genaue Betriebszahlen vor- 
liegen, wenn man zu einer peinlichen Kalku- 
lation gelangen will. 

An starre Transmissionen gebundene Ma- 
schinen in älteren Werken bedingen heute oft 
unglaublich anmutende Riemenzüge. Das 
Riemenkonto weist dann auch oft er- 
schreckende Zahlen auf und verdient daher 
besondere Beachtung. A 

Eine mit einer Dampfmaschine durch 
Riemenzug direkt gekuppelte Transmission 
hatte bei ruckweiser Belastung etwa 250 bis 
300 PS zu übertragen. Es war bislang an 
dieser Stelle ein Kamelhaarriemen von 18 mm 
Stärke bzw. ein 15 mm starker Lederriemen 
verwendet worden. 

Die Firma Gottfr. Ebell, Neuruppin, 
riet von der Wahl genannter Riemen ab und 
empfahl ihr jüngstes zum Patent angemeldetes 
Fabrikat, einen nur 4,5—5 mm starken, 
500 mm breiten Seidenwoll- 
kammgarnriemen. Der Vorschlag 
wurde angenommen, und ein kurzer Bericht 
hierüber dürfte als Ergänzung des ersten Be- 
richts in Nr. 13, S. 375, von Interesse sein. 
Dieser Seidenwollkammgarnriemen ist jetzt 
seit 8 Wochen Tag und Nacht im Betrieb. 
Er zog die belastete Transmission glatt durch 
und ist bis jetzt zur vollsten Zufriedenheit 
gelaufen. Sehen wir von dem weit bequeme- 
ren Auflegen eines derartigen breiten Riemens 
— das Gewicht des betrefienden Lederrie- 
mens betrug 4,5 Zentner — ganz ab, so 
weisen die Vergleichszahlen bei einem Ge- 
wicht des Seidenwollriemens von nur 1 Zent- 
ner eine Differenz von 3,5 Zentner auf. 

Rechnet man bei einem kontinuierlichen 
Betriebe bei 300 Arbeitstagen mit 7200 Ar- 
beitsstunden und daß der Riemen pro Minute 


r y g 
rr S : 3 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit 


30 mal den Weg über die Scheiben zurück- 
legt, so müssen die vorerwähnten 3,5 Zentner 
12 960 000 mal im Jahr umgetrieben werden. 
Welcher Kraftverlust also früher entstan- 
den ist, braucht nicht besonders hervor- 
gehoben zu werden. Dies nur ein Beispiel. 
Welche Vorteile durch Verwendung der- 
artiger Riemen sich überhaupt ergeben, kann 
jeder Fachmann sich leicht selbst errechnen. 
Von Bedeutung ist natürlich die Preis- 
frage und hierüber mögen noch kurz nach- 
stehende Daten Aufschluß geben: 
Lederriemen, 500 mm breit, beste Qualität, 
15 mm stark — 75 R.-M. pro Meter, 
Kamelhaarriemen, 500 mm breit, 18 mm 
stark — 84 R.-M. pro Meter, 
Seidenwollkammgarnriemen, 500 mm breit, 
4,5—5 mm stark — 50 R.-M. pro Meter. 
Ausschlaggebend ist natürlich die Lauf- 
zeit. Hierüber ein Urteil abzugeben, ist ja 
leider noch nicht möglich. Es ist jedoch zu 
erwarten, daß nach diesem ersten Versuch 
der Riemen das hält, was er verspricht, und 
dann wäre mit diesem neuen Erzeugnis ein 
Riemen gefunden, der unbedingt zu beachten 
ist und eine große Zukunft haben dürfte. 


Korfi-Walther, Papieringenieur. . 


Eine praktische Schmierkanne. 

Die von der Aktiebolaget Optimus, Upplands-Väsby 
in Schweden, hergestellte Schmierkanne „Lubrex“ 
zeichnet sich durch ihre praktische Form und be- 
sonders dadurch aus, daB ihre Tülle sowohl lotrecht 
als um ihre eigene Achse drehbar ist. Die Schmie- 
rung schwer zugänglicher Maschinenteile bietet daher 
keine Schwierigkeiten mehr. Durch die federnde 
Pumpe wird das Oel bei der „Lubrex“- Kanne unter, 
starkem Druck in die Schmierlöcher eingepreßt:; 
Schmutz und verhärtetes Oel werden dabei entfernt 
und durch frisches Oel ersetzt. Die „Lubrex“-Kanne 
hat außerdem den Vorzug sehr reinlicher und spar- 
samer Schmierung, weil die Kanne infolge ihrer sinn- 
reichen Konstruktion vollständig dicht ist. Die Kanne 
wird in extraschwerer Messingausführung geliefert 
und ist daher sehr haltbar. (Siehe Inserat in dieser 
Nummer.) 


liefern 


Foest & Loesche, jm. sen a smr, ROosslau dan. 


Oegr. 1869 Metalmuch- Fabrik 


leiegr.-Agr. Metalltuch. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung bearbeitungs- 
fähiger Pappen durch Tränkung mit Harzen. 
Oskar Günthel in Gräfenroda i. Th. 
Kl. 55f, Gr. 16. D. R. P. Nr. 423 457. 


Patent- Anspruch: Verfahren zur Herstel- 
lung bearbeitungsfähiger Pappen durch Tränkung mit 
Harzen, dadurch gekennzeichnet, daß der Tränkmasse 
Montanwachs, Ozokerit und Rizinusöl zugefügt 
werden. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 12r, 1. R. 61 258. Dr. Ernst Ludwig Rinman, 
Djursholm bei Stockholm, Schweden; Vertr.: Dipl.- 
Ing. J. Tenenbaum und Dr. H. Heimann, Pat.-Anwälte, 
Berlin SW 68. Verfahren zur trockenen Destillation 
von alkalisierten Ablaugen der Natronzellulosefabri- 
kation. 2. 6. 24. Schweden 6. 6. 23. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55f, 11. 426428. Dr. Richard Wolfenstein, 
Berlin-Dahlem, Luciusstraße 7b, und Dr. Arthur Mar- 
cuse, Berlin, Pragerstraße 28. Verfahren zum Was- 
scrdichtmachen von Zellulose, Filtrierpapier od. dgl. 
30. 5. 14. W. 45 245. 


Gebrauchs muster- Eintragungen. 

Kl. 55d. 941 950. Firma Carl Uebemann, Hohen- 
limburg i. W. Endloses Metalltuch. 10. 11. 25. 
U. 7889. 

Kl. 55d. 939 844. Josef Hroch, Göppingen, Württ. 
Rotierender Walzensaugapparat. 6. 2. 26. H. 100 544. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55a: 188 998 283 461 340 164. Kl. 55b: 254 554 
288 900. Kl. 55c: 374 595. Kl. 55e: 340 897. 
Kl. 55b: 405 218 352 693. Kl. 55d: 298 171 387 669. 


Neuordnung der Patentgebühren. 


Der Reichstag hat am 25. März d. J. ein Gesetz 
beschlossen, durch das die patentamtlichen Gebühren 
mit Wirkung vom 1. April d. J. ab in verschie- 
denen Punkten herabgesetzt werden. So be- 
tragen die Gebühren für das vierte bis neunte Patent- 
jahr in Zukunft nur 30, 50, 75, 100, 150 und 200 A, 
steigen dann bis zum 17. Patentjahr um je 100 A 
bis zu 1000 «A und für das letzte, das 18. Jahr, auf 
1200 «A. Zusatzpatente sind nur für das erste Patent- 
jahr gebührenpflichtig, und zwar in Höhe der vollen 
Gebühr, für die folgenden Jahre gebührenfrei. Die 
Gebühr für die Erneuerung von Warenzeichen ist 
von 100 auf 50 & ermäßigt und die Gebühr für die 
Ausstellung eines Prioritätsbelegs ist fortgefallen. Für 
die Verlängerung eines Gebrauchsmusters sind in Zu- 
kunft nur 60 statt 100 Æ zu zahlen. Die Zuschlags- 
gebühr bei verspäteter Zahlung beträgt nur 10% statt 
25% der geschuldeten Gebühr, mindestens jedoch 5 &. 


Eine Erhöhung der Gebühren ist für die 
Patent- und Gebrauchsmusteranmel- 
dung vorgesehen; die erstere Gebühr ist von 15 auf 
25 «A, die letztere von 10 auf 15 & erhöht worden. 
Die neuen Sätze sind für die Gebühren maßgebend, 
die nach dem 1. April d. J. fällig werden. 


Herr Patentanwalt Dr. L. Gottscho, Berlin, 
schreibt darüber: 


Im ganzen sind die Patentgebühren für 18jährige 
Dauer (einschl. Anmeldegebühr) von / 10055 auf 
7120 herabgesetzt (gegenüber 40 Doll, = 
in Amerika). 


M 168 


durch Stirnräder, 


LOTE p 
* 


Leider sind im Gesetz gleichzeitig die Anmelde- 

gebühren für Patente von «MA 15 auf «A 25 erhöht 
worden. Wenn auch zuzugeben ist, daß auch eine 
Anmeldegebühr von % 25 an und für sich und im 
Verhältnis zu der vom Patentamt bei der ersten 
Prüfung geleisteten Arbeit nicht hoch genannt werden 
kann, so wäre es doch wohl weiser gewesen, eine 
so assozial wirkende Maßnahme zu vermeiden. Denn 
gerade der Anmeldegebühr kann auch der kleinste 
Erfinder nicht entrinnen. während die besonders 
starke Ermäßigung der letzten Jahresgebühren, von 
AM 1600 auf «A 1000 und von & 2000 auf M 1200, 
nur kapitalkräftigen Unternehmungen zugute kommen 
dürfte. Man hätte auf die Erhöhung der Anmelde- 
gebühren um so eher verzichten können, als der hier- 
durch erhoffte finanzielle Erfolg von & 600 000 nicht 
als so wesentlich bezeichnet werden kann (gegen- 
über einem Einnahmeausfall von mindestens 2 Mil- 
lionen). 
Restlos erfreulich sind dagegen die anderen Vor- 
schläge des Entwurfes: Für Zusatzpatente ist künftig 
nur — wie schon früher vor dem Kriege — die 
Anmeldegebühr und erste Jahresgebühr, diese aller- 
dings in voller Höhe. zu zahlen. während die fol- 
genden Jahresraten in Wegfall kommen; die hohen 
Erneuerungs- bzw. Verlängerungsgebühren für Ge- 
brauchsmuster und Warenzeichen sind von & 100 
auf A 60 bzw. 1 50 und der besondere Zuschlag 
bei verspäteter Gebührenzahlung von 25% auf 10%. 
mindestens «A 5, ermäßigt. Die zu erwartenden Ein- 
nahmeausfälle aus diesen letzteren Ermäßigungen sind 
auf M 800 000 veranschlagt. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 


426 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 15 1926 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoifabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3395. Anfeuchten von Pappen. 
Wie richtet man einen Raum praktisch ein, in dem 
aus dem Trockeskanal entnommene Graupappen ohne 
direktes Feuchten soviel Feuchtigkeit aufnehmen 
sollen, daß sie zum Glätten geeignet sind? Wählt 
man Feuchthalten durch Dampi oder Besprengen des 
Fußbodens mit Wasser? Welcher Feuchtigkeitsgrad 
ist angemessen, wie lange müssen die Pappen in dem 
Raum lagern und welche Art der Lagerung ist die 
günstigste? Welches ist der zum Glätten geeignetste 
Feuchtigkeitsgehalt der Pappen? B. 

Frage Nr. 3396. Asbestpapier. Sind zur 
Herstellung von Asbestpapieren besondere Fabrika— 
tionseinrichtungen nötig oder kann die Herstellung 
auf gewöhnlicher Langsiebhmaschine ohne weiteres 
erfolgen? Ist ferner eine bestimmte Asbestiaser zu 
nehmen und die Aufbereitung an bestimmte Methoden 
gebunden? Können Angaben über den Verbraucher- 
kreis gemacht werden? S. 

Frage Nr. 3397. Filtration von Abwasser. 
Gibt es eine Filteranlage, die Abwasser. das durch 
Schwebestoffe, Schleim, Fett bei der Lumpenhalb- 
stoffabrikation verunreinigt ist, so filtriert. dab unbe- 
denklich damit Kessel gespeist werden können? 

Ch. 

Frage Nr. 3398. Tagesleistung einer Selbst- 
abnahmepapiermaschine. Welche größtmögliche Menge 
Papier kann in 24 Stunden auf einer Selbstabnahme- 
maschine hergestellt werden bei einem Quadrat- 
metergewicht von 30 und 60 g? Die Maschine besitzt 
einen Trockenzylinder von 3 m Durchmesser und 
einen Nachtrockner von 2 m Durchmesser, und zwar 
bei einer Arbeitsbreite von 2.20 m. D. 


Frage Nr. 3399. Abwasserklärteich, Eine 
große Kartonfabrik, mit modernen Klärtrichtern ver- 
sehen, welche aber nicht ganz ausreichen, wünscht, 
da bei niederem Flußwasserstand Ausstellungen von 
der Behörde gemacht werden, größere Abwasserklär- 
teich auf naheliegenden Wiesen anzulegen, und bittet 
um praktische Vorschläge. W. 

Stoffwiedergewinnungsanlage. 
Antwort auf Frage Nr. 3373 in Nr. 10. S. 281. 

(Siche auch Nr. 13, S. 379, und Nr. 14. S. 405.) 

Ill. Eine Stoffwiedergewinnungsanlage, die den 
gestellten Anforderungen voll und ganz entspricht. 
ist der Abwasserklärkasten System Mann, D.R.P. 
Der Klärkasten bietet sicherste Gewähr für kKück— 
rewinnung sämtlicher im Wasser enthaltenen 
Bestandteile. Im praktischen Betrebe ist cine 
Ausbeute von 99,4°5 nachgewiesen. Die Konstruktion 
des Klärkastens ist außergewöhnlich vorteilhaft, auch 
deshalb, weil sie nur offene, sichtbare, also keine 
verdeckten Flächen bietet, und gestattet eine xründ- 
liche Reinigung durch Ausspritzen ohne Besteigen 


der inneren Teile in wenigen Minuten. Daraus ergibt 

sich stets peinlichste Reinlichkeit und Verwendbarkeit 

des Klärkastens für die feinsten Papiersorten. wofür 

er sich in der Praxis auch bestens bewährt hat. 

Hans Reisert & Co. Kommanditges. auf Aktien, 
Küln-Braunsfeld. 

IV. Hier kann nach meiner Erfahrung nur ein 
Trichter-Filter in Betracht kommen. Nehmen Sie 
einen Schmidtschen Trichter, der, falls es der Platz 
erlaubt, so groß als möglich sein sollte. A.M. 

V. Während für die Druckpapiere und andere 


einheitliche Sorten herstellenden Fabriken die Ab- 
wasserflrage durch die Stoffangtrichter System 
Schmidt, Kropp u. a. als gelöst betrachtet werden 


kann, ist dies für Fabriken, welche auf verschiedene 
Sorten und vor allem Farben angewiesen sind, leider 
noch nicht restlos der Fall. Wenn der Fragesteller 
in der angenehmen Lage ist, sein Fabrikationspro- 
gramm jeweils so aufzustellen. daß von den besseren 
und helleren allmählich auf die geringeren und dunk- 
leren Sorten übergegangen werden kann, wobei das 
Abwasser von der vorhergegangenen Sorte immer zu 
der nächstfolgendeu verwendet werden kann, so ist 
ein Trichterapparat allen anderen unbedingt vorzu- 
ziehen. Da dies wohl nicht möglich sein wird, so ist 
meines Erachtens für derartige Betriebe ein Stoff- 
finger System Wangner. Heerbrandt oder ähnlich, 
der zwar eine geringere Ausbeute hat und auch noch 
einer gewissen Wartung bedarf, das allein Gegebene. 
Im übrigen muß man darauf bedacht sein, die Menge 
des eigentlichen Fabrikationswassers möglichst klein 
zu halten, indem man das Spül- und Spritzwasser 
gesondert ableitet und das Stoffwasser, von Farb- 
und Sertenwechsel abgesehen, auch zum Eintragen 
der Holländer und Kollergänge verwendet. O. K. 


Stauben von holzhaltigen Druckpapieren. 

Antwort auf Frage Nr. 3374 in Nr. 11. 8. 313. 
J. Das Stauben Ihrer Papiere kann sehr wohl 
durch den mürhen llolzschliff verursacht sein. Es 
sind totgemahlene Fasern, die mangels eines Binde- 
mittels bei der Verarbeitung in Form von Staub ent— 
weichen. Sehr oft ist auch ein ungeeigneter Füllstoff 
am Stauben schuld. Das Stauben kann durch einen 
geringen Zusatz von Stärkekleister als Bindemittel 
bedeutend herabgesetzt bzw. ganz vermieden werden. 
Zu rösch gemahlener und langer Stoff gibt Füll- 
stoffe und Faserstaub gerne ab. Ein geringes Feuch- 
ten auf der Papiermaschine vor dem Aufrollen wirkt 
bis zu einem gewissen Grad staubbindend, Ueber- 
heizte Zylinder, namentlich am Beginn der Trocken- 
partie, halten die Papierbahn zu fest. Beim Abnehmen 
derselben vom Trockenzylinder werden kleine Fäser- 
chen von der Oberiläche hochgehoben. Das Papier 

wird haarie und neigt dann zum Stauhen. S. W. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 : 


Fauth & Co., Mannheim: 


Telegramme: Fauthco 
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II. Ihre Annahme, daB aus Nonnenholz hergkc- 
stellter Holzschliff zum Stauben neigt, ist richtig. Im 
allgemeinen wird dieser Uebelstand dadurch ver- 
ringert, daB man den Füllstoff, Kaolin oder einen 
anderen, mit Harzmilch zusammen aufkocht oder 
mindestens gut damit verrührt, reichlich schwefelsaure 
Tonerde zusetzt, das Papier vor dem Aufrollen 
abkühlt, etwas anfeuchtet und längere Zeit in kühlen 
Räumen einlagert. 

H. Post. Biedermannsdorf b. Wien. 


Il. Es ist eigentlich nicht recht erklärlich, daß 
das Nonnenholz die Ursache des Staubens sein soll, 
vorausgesetzt, daß das Holz sonst gesund ist. Han- 
delt es sich aber um abgestorbenes Holz, dann ist der 
Vebelstand gewiß hierauf zurückzuführen. Im allge- 
meinen neigt der Holzstoff zum Stauben, wenn er zu 
rösch ist und zu viel Raffineurstoff enthält. Vielleicht 
können Sie das Stäuben dadurch beseitigen, daß Sie 
den Stein nicht so stark wie bisher schärfen und 
versuchen, mit weniger Wasser zu schleifen. 

Ing.-Chem. O. K ü c k. 


IV. Mürber Holzstoff ist als eine der Ursachen 
anzusprechen, die bei der Weiterverarbeitung von 
holzhaltigen Papieren an dem unangenehmen Stauben 
Schuld tragen. Das Kennzeichen hierfür ist, dab die 
Oberfläche des satinierten Papieres nach einiger Zeit 
noch einen sammetartigen Schimmer aufweist, die 
Hochsatinage also verschwunden ist. Betrachtet man 
die Papieroberfläche genauer, so sieht man kleine 
Faserteile und Splitter borstenartig nach oben ge- 
richtet. Diese Wahrnehmungen machte ich an Pa- 
pieren, die aus sogenanntem Nonnenholz und aus 
schwedischen. außerordentlich röschem Holzschliff 
hergestellt waren. Ein Mittel, das Stäuben zu ver- 
nindern, gibt es nicht, bzw. seine Verwendung ist für 
Rotationsdruck nicht wirtschaftlich. Ich kann nur 
raten. das Holz mit 60--80% gutem Holze zu mischen, 
je nach der Güte beider Holzarten. 

Die zweite Ursache des Stäubens ist die Ver- 
wendung von scharfen, schlecht geschlämmten Kaoli- 
nen. Hier hilft auch nur, dieselben mit besseren 
Kaolinen zu mischen. Das gleiche Rezept gilt auch 
iür die Frage Nr. 3377 in Nr. 11. Humulus. 


V. Die Ursache des Stäubens von Illustrations- 
und sonstigen geleimten und ungeleimten Druck— 
papieren ist meiner langen Erfahrung nach weder 
auf der Papiermaschine, noch am Umrollapparat oder 
am Querschneider zu suchen, sondern einzig und 
allein im Holländer. Der Zusammenhang zwi- 
schen Stoffbeschaffenheit, Faserlänge, Spielraum der 
Kurzungen und Faserdurchmesser ist ausschlaggebend 
für Stauben oder Nichtstauben. Beschwerung und 
Leimung spielen Nebenrollen, sind jedoch auch zu 
beachten, 

Dem Fragesteller empfehle ich dringend die Be— 
schaffung einer gediegenen mikroskopischen Aus- 
rüstung und eines Mahlgradprüfers. Schon die Mes- 
sung des Spielraumes der Kürzungen und der 
Durchmesser der Fasern geben einen vorzüglichen 
und klaren Einblick in die Stoffbeschaffenheit und 
lassen scharfe Schlüsse auf den Stoffcharakter und 
auf die Eigenschaften der verwendeten Rohmate- 
rialien zu Aus solchen Messungen lassen sich 
Staubbildungstendenz und Grad der Verstaubung 
schon bei einiger Vebung durch gute Vergleiche mit 
anderen Papieren mit Sicherheit erkennen. So wird 
man z. B. finden. daß ein Papier von der mittleren 
Faserlänge von 1.1—1.2 mm und einem Spielraum 
der Kürzungen von 1—1,5 mm weitaus weniger staubt 
als ein Papier mit einem Spielraum der Kürzungen 


von 2--0,1 mm, obgleich dessen mittlere Faserlänge 
ebenfalls 1,1--1,2 mm beträgt. 
Ing. E. Belani, Villach. 


Absaugevorrichtung. 

Antwort auf Frage Nr, 3375 in Nr. 11, S. 313. 
J. Um ohne Saugerpumpe auszukommen, sind 
die Sauger nach der Methode von Heeß dicht zu- 
sammenzulegen, wodurch die Saugerfläche vergrößert 
wird. Um das Ablaufen des Wassers zu begünstigen, 
sind unter dem Sieb mehrere Bürsten anzubringen, 
der Egoutteur ist gut zu belasten und der Stoff mit- 

tels Abdampfes anzuwärmen. 
H. Post l. Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Wenn lhnen die Saugwirkung von Kaufmann- 
schen Saugkästen nicht genügt. dann können Sie auch 
einen Wasserstrahl- oder Dampfstrahlsauger anbrin- 
zen und das Saugerwasser so direkt wieder auf den 
Sundfang heben. Beide Arten der Absaugung haben 
sich gut bewährt. allerdings ist die Absaugung mittels 
Dampfstrahlsaugers weniger wirtschaftlich. Am wirk- 
samsten sind natürlich Saugerpumpen, und ich habe 
eigentlich nie gefunden, daß das Saugerwasser durch 
sie verunreinigt würdt, ich glaube vielmehr, daß sich 
in Ihrem Falle die Verunreinigungen im Saugkasten 
selbst bilden. Ing.-Chem. O. K ü c k. 

III. Sauger mit fallender Wassersäule, sogenannte 
Kaufinannsche Saugkästen, sind seit vielen Jahren im 
Gebrauch. Sie brauchen keine Kraft, leisten aber 


wenig, so daß ein Pumpensauger stets zweckmäßig ist. 
ln den Saugern und in den Saugleitungen setzt sich 
sehr schnell Schlamm an, und wenn davon etwas in 
den Stoff gelangt, kann großer Schaden entstehen. 
* 


Unsere Betriebe 
sind unter neuer 
Leitung für höchste 
Leistungsfähigkeit 
wieder eingestellt. 


Dampfmaschinen ausführung 
Wasserrohrkessel und 
Steilrohrkessel für höchste Drücke 


(duch keinerlei Konventionen gebunden) 


Hochdruckrohrleitungen 


Schlammablaßapparate 


System Baltes 
über 20000 Stück verkauft 


Dieselmotoren 


stehende und liegende Bauart 


Kompressoren 
für Luft und Gas 


Dingier'sche Maschinenfabrik A.-G. 
Zweibrücken / Pfalz 


Scwesterwerk: Dinglerwerk d. m. b. H. 
Bierbach / Saargebiet. 
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Ich rate nicht zur Wiederverwendung des Sauger- 
wassers auf der Papiermaschine. wenn Sie wirkliche 
Feinpapiere machen. sondern empfehte Ihnen, die 
sämtlichen stoffhaltigen Abwässer in einen Trichter 
zu leiten, den gewonnenen Stoff auf einem Rundsich 
zu entwässern und zu geringeren Sorten (eigenes 
Packpapier) zu verwenden oder zu verkaufen. — ck. 

IV. Es ist heute allgemein üblich, als Absauge- 
vorrichtung Pumpen zu benützen. Diese sind meistens 
Kolben- oder Rotationspumpen. Erstere werden in- 
folge ihrer beschränkten Antriebsverhältnisse sowie 
der höheren Anschaffungskosten von den rotierenden 
Pumpen mehr und mehr verdrängt. Wenn Rotations- 
pumpen den Stoff verunreinigen, so liegt das daran, 
daß die Pumpenkonstruktion für den genannten Zweck 
nicht geeignet ist oder die Bedienung ist nachlässig. 
Saugerpumpen dürfen keine toten Räume besitzen, 
in denen sich Fasern festsetzen können, die später 
faulen und bei der Siebwäasserrückg:winnung den 
Stoff verunreinigen. Man soll aber auch von einer 
Pumpe nicht verlangen. daß sie, solange sie betriebs- 
fällig ist, niemals innerlich gereinigt werden braucht. 

Humulus. 
Literatur über Buchenhoizzellulose. 
Antwort auf Frage Nr. 3376 in Nr. 11. S. 313. 

l. Angaben über Ausbeute an Buchenholzzellulose 
finden Sie in Schuberts Zellulosefabrikation, sie De- 
trägt ungefähr 30%. Ich habe in früheren Jahren 
Buchenholzzellulose nach dem Sulfitverfahren herze— 
stellt. Sie ist ziemlich kurzfaserig, weiß und weich. 
leicht bleichbar und eignet sich besonders für feine 
Druckpapiere sowie auch in geringeren Mengen 
zugesetzt für Schreibpapiere. Ing.-Chem. O. Kück. 


Stauben von Schreibpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3377 in Nr. 11. S. 313. 

1. Ich empfehle lhnen, das zum Beschweren des 
Stoffes verwendete China-Clay und Talkum mit etwa 
10% Stärk: und 5° Harzleim zu kochen. 

H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 

H. Durch einen Zusatz von Stärkekleister in den 
Holländer kann das Uebel verringert bzw. vollkom- 
men beseitigt werden. Er wirkt staubbindend sowohl 
auf Faserreste, wie auf Füllstoffe aller Art. Feuchten 
des Papieres vor dem Aufrollen wirkt dem Stauben 
entgegen. Die Trockenzylinder sind vorsichtiz zu 
heizen. i S. W. 

li. Wenn das Papier staubt, so ist das darauf 
zurückzuführen, daB der Stoff zu rösch, vielleicht 
zum Teil totgemahlen ist. Das Stäuben wird aber 
nicht allein durch diese feinen Stoflteilchen verur- 
sucht, sondern auch der Füllstoff, der von dem röschen 
Stoff weniger gut gebunden wird, trägt mit zum 
Stauben bei. Durch schmierigere Mahlung werden 
Sie also zweifellos das Uebel mit Erfolg bekämpfen 
können. Empfehlenswert wäre es ferner, den Harz- 
leim beim Lösen mit Füllstoff aufzukochen, damit der 
Füllstoff besser bindet. Auch ein Zusatz von Stärke 
ist zu empfehlen, indem Sie die Stärke mit kaltem 
Wasser verrühren, etwa 1% kalz. Soda vom Gewicht 
der Stärke, stark mit Wasser verdünnt, zusetzen, 
das Ganze aufkochen und hierzu 1%--2% schwefel— 
saure Tonerde mischen. Ueber die Ursachen des 
Stäubens werden Sie sich ein besseres Urteil bilden 
können, wenn Sie den gesammelten Staub mikrosko- 
pisch untersuchen und den Aschengehalt des Staubes 
bestimmen, 


——— l o nn nn —— — 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 


liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen württemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeulschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusla-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb, Roeder, Troppau, Ofmützerstr. 13. 
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Marktberichte. 


Von der ostpreußischen Zellstofindustrie. 

Am Inlandsmarkt ist es zurzeit nicht mehr 
so leicht möglich wie früher, die Erzeugnisse in dem- 
selben Umfange abzusetzen. Auch das Auslands- 
geschäft verläuft im allgemeinen ruhig. Der Zahl 
und Menge nach erfolgten im März die Abrufe etwa 
in derselben Weise wie im Februar, wobei zu be- 
merken ist, daß die seewärtigen Verladungen im 
Königsberger Hafen fast nur für ausländische Häfen 
bestimmt waren. Nur eine Ladung ging im März 
nach Hamburg, während bisher sechs weitere Partien 
verfrachtet wurden für englische und einen belgischen 


Hafen. (Fftr. Ztg.) 
Nordischer Holzmassemarkt. 
N Stockholm, Ende März 1926. 
Zellstoff. Die Preise von gebleichtem und 


leichtbleichbarem Sulfitzellstoff haben sich 
nicht geändert. Die Notierungen für starkfaserigen 
Sulfitzellstoff ziehen langsam an, da die lebhafte Nach- 
frage anhält. Die Mindestpreise für beste Sorten 
von starkfaserigem Sulfitzellstoff sind zurzeit £ 13.15 
pro ton cif, K 24.25—25 pro 100 kg cif, Doll 3.10 
pro 100 Ibs für Lieferung nach den Vereinigten Staa- 
ten diesen Herbst oder nächstes Jahr. Es wurden 
einige Abschlüsse in leichtbleichbarem Sulfitzellstoff 
für Lieferung in diesem und dem nächsten Jahr nach 
den Vereinigten Staaten und anderen Ueberseemärk- 
ten gemacht bei unveränderten Preisen, nämlich zu 
Doll. 3.40—3.50 pro 100 lbs ex Dock. Einige Ge- 
schäfte wurden auch mit englischen Käufern zu 
£ 14.15—15 pro ton cif gemacht. Gebleichter Suffit- 
zellstoff wurde in den letzten 14 Tagen großenteils 
nach den Vereinigten Staaten verkauft zum Preise 
von Doll. 4.05—4.10 für beste Sorten. 

Der Umsatz in Sulfatzellstoff hat in den 
letzten Wochen etwas zugenommen, wobei die Preis- 
differenz für diesjährige und nächstjährige Produktion 
auffallend groß ist, nämlich etwa sh 10.— im Durch- 
schnitt pro ton. Die letzten Verkäufe von Kraftzell- 
stoff für Lieferung im Jahr 1927 wurden abgeschlossen 
zu Doll. 3.10 pro 100 Ibs ex Dock und £ 13.12.6 bis 
13.17.6 cif. Die entsprechenden Notierungen für dies- 
jährige Lieferung sind Doll. 3.30 ex Dock und £ 14 
bis 14.10 cif. 

Holzstoff. Für Lieferungen in den Sommer— 
monaten (Mai—September) dieses Jahres sind Ver- 
käufe in nassem Holzschliff vom Bottnischen Meer- 
busen zum Preise von £ 4.1.3 bis 4.2.6 pro ton cif 
engl. Ostküstehäfen getätigt worden, das sind die 
gleichen Preise wie für Lieferungen aus denselben 
Häfen im Jahre 1927/28. Einige größere Posten 
wurden nach dem Kontinent für Lieferung in diesem 
Jahr und 1927 zu K 7.20-—-7.45 pro 100 kg cif Ant- 
werpen Rouen verkauft. Außerdem wurden einige 
Abschlüsse mit schwedischen Papierfabriken zemacht. 
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Gummi:Walzen-Bezüge 


für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten aadi 
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— = Ge grundet, 1868:: 


Der Preis von trockenem Holzschliff war in den 
letzten 14 Tagen ein wenig über K 150 pro ton netto 
Kasse fob Gothenburg. S. 


Papierholzmarkt. 

Auf dem Papierholzmarkt war in Süddeutschland 
das Angebot verhältnismäßig schwach. In den 
preußischen Staatsforsten bewegten sich die 
Preise je rm für 1. Kl. zwischen A 6—14, 2. Kl. 
A 5—13, 1.42. Kl. A 5—12; in Württemberg 
für 1.—3. Kl. A 9—16 je rm. Die Tschecho- 
siowakei verlangt etwa Kc 150 je rm handels- 
üblicher Ware frei Tetschen/Bodenbach, Polen war 
mit Angeboten von «A 15—16 je rm frei deutscher 
Grenze am Markte. Die Papierholzausfuhr aus Polen 
betrug 1925 rund 700 000 Tonnen. 

Vom österreichischen Papie:ho!zmarkt. 

Im Mittelpunkte des Interesses steht heute die 
Reorganisation der österreichischen Außenhandels- 
gebühren und Zölle, welche Frage durch das Zoll- 


ermächtigungsgesetz angeschnitten wurde, welches am 


18. v. M. von den Mehrheitsparteien im Nationalrat 
ohne Debatte angenommen wurde. Die Einfuhrzölle 
für Holz und eine ganze Anzahl von Holzwaren sollen 
trotz energischer Proteste der inländischen Branche- 
interessenten um ein Bedeutendes erhöht werden, 
was vom wirtschaftlichen Standpunkte absolut nicht 
so notwendig erscheint, wie es die Regierung dar- 
zustellen versucht, Es handelt sich vielmehr bei den 
meisten Warengruppen um die Einführung reiner 
Finanzzölle, welchen auf vorerwähnte Art ein besser 
klingendes Deckmäntelchen umgehängt wurde. Auch 
die Handelsvertragsverhandlungen mit Deutschland 
werden große Veränderungen der österreichischen 
Holzausfuhrbestimmungen zur Folge haben, denn die 
deutschen Unterhändler bestehen auf 
der vollkommenen Aufhebung des Aus- 
fuhrverbotes für österreichische 
Rund- und Schleifhölzer, um den süddeut- 
schen Sägewerken und Schleifereien die notwendige 
Rohholzbasis zu sichern. Oesterreich wird nicht um- 
hin können, dem deutschen Wunsche — welcher auch 
von den einflußreichen inländischen Waldbesitzern 
und Händlerorganisationen energisch vertreten wird 
— nachzukommen, und die Regierung ist bereit, das 
Rundholzausfuhrverhot aufzuheben und den Ausfuhr- 
zoll nicht nennenswert zu erhöhen, wenn Deutschland 
das Differenzialzollsystem bei der Einfuhr von Halb- 
zeug und Ganzfabrikaten ein wenig mildert. Die 
Preistendenz am österreichischen Rund- und Schleif- 
holzmarkte ist nicht einheitlich, bei den letzten Ver- 
steigerungen war ein weiteres Anziehen der Rund- 
holzpreise zu konstatieren. während Schleif- und Zel- 
Iuloseholz zu den vormonatlichen Preisen abgesetzt 
wurde, in manchen Gegenden sogar etwas schwächer 
tendierte. was mit der Erschöpfung des Ausfuhr- 
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kontingentes und der geringeren Kauflust der inlän- 
dischen Industrie zusammenzuhängen scheint. Bei 
den letzten bundesforstlichen Versteigerungen in 
Aurach erzielte Fichtenblochholz, 4—6 m lang, 
Schill. 31.75-—34.20, Fichtenklotzholz, 8—9 m lang, 
Schill. 32.80 und Fichtenlangholz Schill. 33.66 — 34.75. 
Ferner Fichtenblochholz, 7—-10 m lang, Schill. 33.70 
je cbm franko waggonverladen. Das Forstamt 
Groß-Reifling erzielte für Fichten- und Tannen- 
langholz, 22-34 cm stark, Schill. 34 und für etwas 
stärkere Ware Schill. 35% je ebm ab Aufladestation. 
Das Forstamt St. Pölten erzielte bei den letzten 
Versteigerungen ziemlich gedrückte Preise, Für Fich- 
ten- und Tannenblochholz, 17--35 cm stark, Schill. 31 
und dto.. 25—35 cm stark, Schill. 33.08 je ebm ab 
Aufladestation. Die Durchschnittspreise bewegen sich 
heute für Sägerundholz waggonverladen zwischen 
Schill. 34-- 36, für Schleifholz zwischen Schill. 23 bis 
25 je rm. In der österreichischen Provinz liegen 
Schleif- und Blochhölzer bei geringem Angebote ziem- 
lich flau und wurden am St. Pöltener Holzmarkt 5 
Waggon Schleifholz zu Schill. 24 je rm und 624 cbm 
Fichtenholz. 10 20 em stark, zu Schill. 25% je cbm 
angeboten. W. O. 
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Altpapiermarkt. 

Hadern. In Hadern haben sich die Preise 
stabilisiert. Das Geschäft hierin hat sich etwas gc- 
bessert. Pappenhadern sind momentan unverlangt. 

Papierabfälle. In Papierabfällen ist wieder 
etwas Absatz, weiter mit Bevorzugung von weißer 
Ware. Auf strengste Sortierung wird Wert gelegt. 
Ordinärpapier unanbringlich. K. 


Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenabiaile 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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Vom Altpapiermarkt. 

Die Absatzschwierigkeiten am deutschen 
Altpapiermarkt haben sich nach kurzer Besserung um 
die Märzmitte wieder etwas verschlechtert. Wenn 
auch in einzelnen Sorten laufende Nachfrage herrscht, 
so ist die Lage des Handels doch äußerst ungünstig, 
da das Geschäft des wesentlichsten Gewinnfaktors 
entbehrt, nämlich des Massenabsatzes, der allein den 
Handel mit Altpapier rentabel zu gestalten imstande 
ist. Der Exporthandel ist augenblicklich kaum nen- 
nenswert. 

Etwas enttäuscht hat in letzter Zeit der ameri- 
kanische Altpapiermarkt insofern, als die Erwar— 
tungen hinsichtlich der Preiserhöhung nicht erfüllt 
wurden. 


Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgetcilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnchmer. 

Hamburg, f. April 1920. 

Der Monat März ist vorübergegangen, ohne dab 
sich irgendwie bemerkenswerte Ereignisse auf dem 
FluBfrachtenmarkt abgespielt haben. Das Import- 
geschäft ist allgemein schwach und die Tendenz 
daher durchweg matt. Unbeeinflußt hiervon bleiben 
freilich die Frachten nach den oberelbischen Plätzen, 
die die Elbe-Schiffahrts-Vereinigung beherrscht, und 
wohin die von diesem Kartell festgesetzten Tarif- 
frachten. über deren Aufbau wir in unserem letzten 
Bericht schon Mitteilung gemacht haben, Gültigkeit 
haben. Anzeichen für eme wesentliche Belebung des 
Verladegeschäfts sind vorderhand noch nicht zu be- 
merken. 


Die Flußfrachten stellten sich am 1. April für 
komplette Kahnladungen erstklassiges Schwergut 
nach: 

Magdeburg . IS bf. Dresden. 55 Pi. 
Schönebeck . . 9, „ ; 6 Ke. 
Barby . ...20, Aubi g 6% 2 
> Berlin Kohlen . 28 Pf. 
Aken 4 Getreide. Al 
Wallwitzhafen 2 Breslau schw. Ç 
Kleinwittenberg . 32 „ Futtermittel . 55 
Torgau 38 Schwergetreide 60. 
Ries . 50 Halle a. S. (transiio) 48. 


für 100 kg exkl. Bugsierlöhne. 

Nach Riesa/Dresden, Laube’Tetschen und Aussix 
sind obige Frachten die von den kartellierten Elbe- 
Schiffahrtsgesellschaften festgesetzten Grundfrachten. 
zu denen für die einzelnen Artikel je nach der Eisen- 
batıngüterklassifikation Zuschläge hinzugerechnet wer- 
den. — 
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Arbeitgeberverband der Deutschen Papler-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- 
Industrie, Gruppe Bayern, München. Mittwoch, den 28. April, vorm. 10 Uhr 30, 
Ordentliche Jahres-Hauptversammlung der Gruppe Bayern. Die Sitzung findet in 
München, Handelskammer, Maximilianspl. 8, Kl. Sitzungssaal statt. 

Der Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V., Charlottenburg, hält am Frei- 
tag, den 30. April vormittags eine Vorstandssitzung in Heidelberg, Hotel 


Europäischer Hof ab. 
— .. —— 


Postbestellung. 
Das Wochenblatt kann zum Preise von & 2.40 für die Monate Mai und 
Juni bei der Post bestellt werden. 
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Papiermacher-Berufisgenossenschaft Sektion II. 
Stuttgart, 6. April 1926. 


Die diesjährige Sektions versammlung wird voraussichtlich am Samstag, den 
29. Mai 1926 im Gasthof Fezer in Ulm a. D. stattfinden. Besondere Einladung 
mit Tagesordnung folgt seiner Zeit. 
Der Sektionsvorstand: 


E. Grözinger, Vorsitzender. 
— . —— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion III. 

Einladung zur Sektions versammlung 1926. 

Die Mitglieder der Sektion Ill werden hiermit zu der diesjährigen ordentlichen 

Sektions versammlung 

auf Sonntag, den 9. Mai 1926, mittags 12 Uhr 

in das Gasthaus zur Linde in Oberkirch (Baden) ergebenst eingeladen. 
Tagesordnung: 

Geschäftsbericht für 1925. 

Kassenbericht für 1925. 

Feststellung des Voranschlags für 1927. 

. Wahl der Rechnungsprüfer 1926,27. 

Verschiedenes. Anträge. 

Freiburg i. Br., den 15. April 1926. 

Rheinstr. 30. 


UI Aa U DN 


Der Vorstand: 
R. Buhl, Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion XI. 
Reichsunfallversicherung. 

Auf Grund des $ 23 Absatz 3 der Satzung werden die Mitglieder unserer 

Sektion zu der am 
Mittwoch, den 12. Mai 1926, mittags 12 Uhr 
in Bad Salzbrunn, Hotel Schlesischer Hof 
stattfindenden 42. ordentlichen Sektionsversammlung ergebenst eingeladen. 
Tagesordnung: 

. Erstattung des Verwaltungsberichts für das Jahr 1925. 
. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 1925. 
. Aufstellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1927. 
. Wahl des Auschusses zur Vorprüfung der Rechnung über die Verwaltungs- 

kosten für 1926. 

5. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und etwaige Anträge aus der Mitte der 

Versammlung. 

Nach $ 23 Absatz 1 der Satzung kann jedes Mitglied sich durch ein anderes 
stimmberechtigtes Mitglied oder einen bevollmächtigtem Leiter seines Betriebes ver- 
treten lassen, wenn ihm die Teilnahme an der Versammlung nicht möglich sein 
sollte. In diesem Falle ist das allen Mitgliedern mit einer besonderen Einladung 
zugehende Vollmachtsschema mit dem Namen des zu Bevollmächtigenden auszufüllen 
und mit Unterschrift versehen dem Bevollmächtigten mit dem Ersuchen zu über- 
senden, die Vollmacht als Ausweis in die Versammlung mitzubringen. 

Etwaige Anträge (zu Nr. 5 der Tagesordnung) bitten wir frühzeitig bei dem 
Unterzeichneten einbringen zu wollen. 

Breslau 13, den 10. April 1926. 


Neudorfstraße 58. 


Ja U N — 


Der Sektionsvorstand: 
Oskar Berger, Vorsitzender. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion VII. 


Sektionsversammlung Dienstag, den 4. Mal, nachmittags 4'/, Uhr 
in Bad Harzburg, Bodes Hotel, (vorm. Hotel Asche). 
Tagesordnung: 

1. Bericht über das Jahr 1925 sowie geschäftliche Mitteilungen. 

2. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die Verwaltungskosten für 1925. 

3a. Endgültige Aufstellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1926. 

b. Vorläufige Feststellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1927. 

4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung über die Verwaltungs- 
kosten für 1926. 

5. Vortrag betreffend das zweite Gesetz über Aenderungen in der Unfallver- 
sicherung vom 14. Juli 1925, das mit den Aufwertungsbestimmungen über 
die Renten am 1. 7. 1925 in Kraft getreten ist, mit den Vorschriften über 
Krankenbehandlung (Förderung des berufsgenossenschaftlichen Heilverfahrens) 
und Berufsfürsorge, sowie über die Beziehungen der Versicherungsträger 
zueinander (Krankenversicherung und Unfallversicherung, Krankenversiche- 
rung und Invaliden versicherung. Unfallversicherung und Invalidenver- 
sicherung) mit dem 1. 1. 1926. 

6. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der Ver- 
sammlung. ö 

Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst eingeladen, vorherige 

Anmeldung erwünscht. 

Berlin SW. 11, den 15. April 1926. 

Der Sektions vorstand: 
Kommerzienrat Ferd. Eppen, Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion VIII. 


Sektionsversammlung Montag, den 10. Mai, nachmittags 1 Uhr, in Bad Blankenburg in 
Thüringen, Kurhaus Hotel Chrysopras. 
Tagesordnung: 
Bericht über das Jahr 1925 sowie geschäftliche Mitteilungen. 
Prüfung und Abnahme der Rechnung über die Verwaltungskosten für 1925. 
. a) Endgültige Aufstellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1926. 
b) Vorläufige Feststellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1927. 
4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung über die Verwaltungs- 
Kosten für 1926. 
5. Vortrag betreffend das zweite Gesetz über Aenderungen in der Unfallver- 
sicherung vom 14. Juli 1925, das mit den Aufwertungsbestimmungen über die 
Renten am 1. 7. 1925 in Kraft getreten ist, mit den Vorschriften über 
Krankenbehandlung (Förderung des berufsgenossenschaftlichen Heilverfahrens) 
und Berufsfürsorge, sowie über die Beziehungen der Versicherungsträger 
zueinander (Krankenversicherung und Unfallversicherung, Krankenversiche- 
rung und Invalidenversicherung, Unfallversicherung und Invalidenversiche- 
rung) mit dem 1. 1. 1926. 
6. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der Ver- 
sammlung. 
Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst eingeladen, vorherige 
Anmeldung erwünscht. 
Berlin, SW 11, den 12. April 1926. 


U) N — 


Der Sektionsvorstand: 
Gustav Stoltze, Vorsitzender. 
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Verein der Zellstoff- 
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und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Vorläufiges Programm der Sommertagung des Vereins. 


Die Tagung findet vom 4.—6. Juni d. J. 
in Cöthen (Anhalt) statt. 


Freitag, den 4. Juni: 

2 Uhr nachmittags: Besichtigung dës 
Polytechnikums mit kurzen Vorträ- 
gen und Demonstrationen; 

156 Uhr nachmittags: Vorstandssit- 
zung; 

149 Uhr abends: Begrüßungsabend 
(dargeboten von der Stadt Cöthen). 


Sonnabend, den 5. Juni: 

9 Uhr vormittags: Hauptversamm- 
lung im Auditorium maximum des Frie- 
drichs-Polytechnikums, Cöthen: 

l. Geschäftlicher Teil, 
2. 2—3 wissenschaftliche Vorträge, 
denen bis jetzt fest zugesagt sind: 
. Prof. Michel, Cöthen: Ueber Wärme- 
wirtschaft in der Papier- und Zellstoff- 
industrie, 

Prof. Lindt, Cöthen: Metallographi- 
sche Studien über Korrossionen in der 
Zellstoff- und Papierindustrie und 
Braunholzschleifereien ; 

1 Uhr mittags: Frühstück, dargeboten 
von der Maschinenfabrik Aktiengesellschaft 
vorm. Wagner & Co., anschließend Besich- 
tigung dieser Fabrik; 


von 


158 Uhr: Festessen mit Ball. 


Sonntag, den 6. Juni: 


etwa 9 Uhr: Ausflug nach Wörlitz, Be- 
sichtigung des Parks und der Schlösser; 


1 Uhr: Frühstück in Wörlitz; 


etwa 144 Uhr: Rückfahrt nach Dessau und 
Cöthen zu den Anschlüssen der Fernzüge. 


Für die Damen, die an der Tagung teil- 
nehmen, sind Sonnabend vormittag Führun- 
gen durch das Heimatmuseum und durch das 
Naumann-Museum vorgesehen. 


Es wird für die Tagung ein Gutscheinheft 
ausgegeben, dessen Preis für sämtliche Ver- 
anstaltungen R.-M. 20 bestimmt nicht über- 
steigen wird. Um aber beizeiten einen Ueber- 
blick über die Teilnehmerzahl zu haben und 
auch gegebenenfalls einen Sonderzug nach 
Wörlitz bestellen zu können, werden alle die- 
jenigen, die an der Sommertagung teilneh- 
men, schon jetzt gebeten, sich bei Herrn 
Professor von Possanner, Cöthen (Anhalt), 
Friedrichs- Polytechnikum, anzumelden. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure. 


Der Geschäftsführer: 
Dr. E. Opfermann. 


— —— —— 


Handelspolitik. 


1. Frankreich. 


Die 30prozentige Erhöhung der 
französischen Zollsätze, über die 
in Nr. 13/1926 d. Bl. berichtet wurde, ist mit 
dem 7. April d. J. in Kraft getreten. Die 
Zollerhöhungen gelten auch für das Saar- 
gebiet. 

Das deutsch-französische Teilabkommen 
(Gemüseprovisorium) vom 12. Fe- 
bruar 1926 (siehe Nr. 8 und 9/1926 d. Bl.) 
ist durch ein Zusatzabkommen vom 1. April 
d. J. erweitert worden. Deutschland gewährt 
Frankreich für frische Gemüse ein weiteres 
Kontingent von 27000 dz, während Frank- 
reich die Liste der zollbegünstigten deutschen 
Waren erweitert hat. Das Abkommen läuft 
bekanntlich für Frankreich vom 1. März bis 
31. Mai, für Deutschland vom 1. April bis 
30. Juni d. J. An diesen Terminen ist nichts 
geändert. Die Erweiterung der französischen 
Zollzugeständnisse bezieht sich auf eine Reihe 
deutscher landwirtschafticher Erzeugnisse, 


wie Käse, Milch, Gemüse, Sämereien und 
Kartoffelstärke. Dieses Zusatzabkommen tritt 
vorläufig in der Nacht vom 15. zum 16. April 
in Kraft und wird dem Reichsrat und dem 
Reichstag nach seinem Wiederzusammentritt 
am 27. April zur Genehmigung vorgelegt 
werden. Die Verhandlungen über den Haupt- 
vertrag laufen weiter. 

Wegen Erschöpfung der Monatsraten auf 
die Dawes-Annuitäten für März, April, Mai 
und Juni hat die französische Regierung be- 
schlossen, die Annahme jedes neuen Ver- 
trages auf Sachleistungen über Repara- 
tionskonto bis auf weiteres abzulehnen. 


2. Türkei. 


Das deutsch-türkische vorläufige Han- 
delsabkommen vom 16. Dezember 1925 
(siehe Nr. 1/1926 d. Bl.) ist, nachdem es vom 
Reichstag am 15. Februar d. J. angenommen 
worden war, nunmehr ratifiziert worden. 

Die auf Grund des Gesetzes vom 9. De- 
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zember 1925 gewährte Zollfreiheit für 
Druckpapier und Druckereibedarf ist mit Wir. 
kung ab 12. Januar 1926 aufgehoben worden. 

Die Bescheinigungsgebühren der türki- 
schen Konsulate für Ursprungszeug- 
nisse der Warensendungen nach der Tür- 
kei sind auf Grund von Vorstellungen der 
deutschen Regierung auf den Minimaltarif 
von A 8 ermäßigt worden. 


3. Finnland, 


Die deutsch-finnischen Handelsvertrags- 
verhandlungen haben am 8. April in Berlin 
begonnen. Am 14. April hatten Vertreter 
der deutschen Papiererzeugung und -verar- 
beitung Gelegenheit, im Reichswirtschafts- 
ministerium ihre Wünsche zu dem kommen- 
den deutsch-finnischen und deutsch-schwedi- 
schen Handelsvertrag persönlich vorzutragen. 


4. Bulgarien. 


In Bulgarien ist eine Zolltarif- 
novelle mit erheblich erhöhten Zollsätzen 
am 23. März der Sobranje vorgelegt worden. 
Um einer überstarken Wareneinfuhr auf 
Grund der bisherigen niedrigeren Zollsätze 
vorzubeugen, hat die Regierung den neuen 
Zolltarif schon am gleichen Tage — 23. März 
— in Kraft treten lassen. Die Papierpositio- 
nen sind großenteils um 50% erhöht. 

Deutschland nimmt bei der bulgarischen 
Einfuhr seit einer Reihe von Jahren unter 
den mit Bulgarien Handel treibenden Ländern 
die erste Stelle ein. Für Pack- und Druck- 
papier bietet Bulgarien gute Absatzmöglich- 
keiten, da der Bedarf von den bestehenden 
vier Papier- und Pappenfabriken nicht an- 
nähernd gedeckt werden kann. Nachstehend 
folgt eine Wiedergabe des geltenden Zolltarifs 
im Auszuge für die Papierpositionen. Die 
Zollsätze gelten in Goldlewa; 1 Goldlewa ist 
gleich 0,45 R.-M. bzw. 15 Papierlewa. 


Auszug aus dem bulgarischen Zolltarif vom 
2.März 1922 mit den bisherigen Aenderungen. 


ni Warenbezeichnung ne 


XVIII. Papier, Pappe und Waren daraus: 
Buchdruck- und lithographische Erzeugnisse; 
Globen und Bilder. 

291 Papiermasse ; . A f R . 2.50 

292 Pappe (Karton): 
a) mit Asphalt, Teer, Fett und ähnlichen 


Stoffen getränkt oder überzogen . . 10 
b) Schiefer- sowie Steinpappe . j . 15 
c) Wellpappe, auch mit Papier beklebt, 

für Verpackungen . ; ; l . 18 
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d) mit Papier überzogen oder kaschiert, 
ganz oder teilweise mit Geweben über- 


zogen oder mit Gewebeeinlagen . . 50 
e) gewöhnliche: 

1. bis zu 300 g auf I qm . 2 . 45 

2. 300 g oder mehr auf 1 qm . . 40 


f) anderer Art, wie: Glanzpappe, lackierte 
bronzierte, durch Pressen oder Aus— 
schneiden usw. verzierte Pappe . 80 
Anmerkung. Karton, weniger als 

200 g auf 1 qm, wird wie Papier verzollt. 

293 Papier: 

a) Packpapier, auch gefärbt, nicht geglät- 
tet oder nur auf einer Seite geglättet: 

1. bis zu 30 g einschließlich auf 1 qm 30 


2. mehr als 30 g auf 1 m. 28 
b) Pergamentpapier : 7 a . 40 
c) Lösch- und Filtrierpapier 0 20 


d) Schmirgel-, Glas-, Sand- u. dgl. Papier 15 
e) Teer-, Asphalt-, Oel- oder Wachspapier 25 
f) ganz oder teilweise mit Geweben über- 
zogen oder mit Gewebeeinlagen . . 30 
photographisches und anderes chemi— 
sches Papier, Reingewicht mit der un- 
mittelharen Verpackung. . 500 
Anmerkung. Hierher gehört auch 
lichtempfindlicher Photographiekarton, 
auch geschnitten, mit oder ohne ge- 
drucktem oder lithographiertem Text. 
h) Zigarettenpapier 
Anmerkung. 
auch Zigarettenhülsen. 


— 


g 


Monopol 


Hierher gehören 


i) Schreib-, Druck- und Zeichenpapier: 

1. nicbt liniiert, mit Wasserzeichen in 
Form von geraden und zickzackför- 
migen Linien und Fabrikmarken . 32 

2. in irgendeiner Weise liniiert . . 35 


Anmerkung. Hierher gehört 
auch Telegraphenpapier in Streifen. 

k) mit Anfangsbuchstaben. Wahrzeichen, 

Arabesken und anderen derartigen Ver- 

zierungen in erhabener Arbeit gedruckt, 
auch bronziert, versilbert oder vergoldet 160 

I) Glanzpapier, lackiertes Papier, Bronze-, 

Gold-, Silberpapier oder durch Färbung 
verziertes Papier . ; . 200 

m) Kreppapier, gauffriertes Papier, Cha- 

grinpapier oder Papier mit gepreßten 


Mustern. . 240 
n) Spitzenpapier, durch Kasschneiden. ver- 

ziertes und ähnliches Papier : . 300 
o) Seidenpapier, farbig in Rollen zu 2 kg, 


in bestimmtem Abstand gelocht oder 
mit Löchern bei der perforierten Linie 150 


Anmerkung. 

In einer Farbe gefärbtes Papier im Gewichte bis 
zu 200 g pro Quadratmeter ist künftig unabhängig 
von der Reinheit der Masse zu verzollen: 

1. nach T.-Nr. 293a, wenn es nicht oder nur auf 
einer Seite satiniert ist, und 

2. nach T.-Nr. 293i, wenn es auf beiden Seiten 
satiniert ist. 

Papier im Gewichte von 80 g und darüber pro 
Quadratmeter sowie farbiges Papier ohne Rücksicht 
auf das Gewicht, mit durch die Fabrikation erzielten 
Dessins verziert, ist nach Tarif-Nr. 2930 zu ver- 


zollen. 
v. W. 
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Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten e. V. 


Der im Auftrag des Vorstandes vom 
Syndikus Herrn Dr. E. Schuchhart 
erstattete Geschäftsbericht über das Jahr 
1925 ist erschienen. Derselbe hat einen 
Umfang von 39 Druckseiten und gibt den 
Mitgliedern einen Ueberblick über alle 
Fragen, welche die Holzstoffindustrie im 
letzten Jahr berührt haben, insbesondere 
über Holzfragen, Ein- und Ausfuhr von 
Papierholz, Holz- und Holzstofipreise, 
Frachtfragen, Holztarife, Zollfragen, Steuer- 
und Wasserrechtsfragen und technische 
Fragen; er ist also außerordentlich viel- 
seitig und inhaltsreich. 

Ueber die Lage der Holzstofi- 
industrie und die Aussichten für 
das Jahr 1926 äußert sich der Bericht wie 
folgt: 

Die allgemeine Lage der Holzstoffindu- 
strie, die Ende 1924 eine geringe Besserung 
aufwies, hat sich im Jahre 1925 leider wieder 
sehr stark verschlechtert. In der ersten Hälfte 
des Jahres war zwar der Absatz gut, da die 
Papierindustrie reichlich beschäftigt war; die 
mit Wasserkraft arbeitenden Betriebe hatten 
aber vielfach unter schlechten Betriebswasser- 
verhältnissen zu leiden und konnten daher 
ihre Erzeugungsmöglichkeiten nur teilweise 
ausnützen. Vorübergehend trat daher sogar 
im Frühjahr eine Knappheit an Holzstoff ein, 
die eine erhöhte Einfuhr zur Folge hatte. 

Im zweiten Halbjahr wirkte sich die 
immer mehr zunehmende Verschlechterung 
der ganzen Wirtschaftslage auch in der Holz- 
stofferzeugung aus. Die Nachfrage sank in 
steigendem Maße, so daß selbst die durch 
ungünstigen Wasserstand der letzten beiden 
Monate schon wesentlich verringerte Erzeu- 
gung nur teilweisen Absatz fand. Sowohl bei 
den Handelsschleifereien wie bei den Holz- 
stoffbetrieben der Papierfabriken fanden er- 
hebliche Produktionseinschränkungen, teil- 
weise auch Betriebsstillegungen statt. 

Sehr geklagt wurde in der Handelsholz- 
stoffindustrie, wie allgemein, über einen 
schlechten Eingang der Gelder. Es wurden 
immer längere Zahlungsziele in Anspruch 
genommen und der Mangel an flüssigen 
Mitteln machte sich gegen Ende des Jahres 
immer stärker bemerkbar. 

Diese ungünstige Entwicklung mußte 
naturgemäß einen Druck auf die Preise aus— 
üben. Dort, wo die Handelsholzstoftindustrie 
nicht fest zusammengeschlossen war, wurde 
der Stoff vielfach weit unter den Richtpreisen 
angeboten. Notverkäufe erheblich unter den 


Herstellungskosten waren an der Tagesord- 
nung. 

Dabei sind die Herstellungskosten im 
Jahre 1925 noch gestiegen. Ueber die Holz- 
preise haben wir uns oben bereits geäußert. 
Die Löhne haben eine Erhöhung um elwa 
20 v.H. erfahren. Die steuerliche Belastung 


ist nur wenig geringer geworden, die sozialen 


Lasten haben zugenommen und werden vor 
allem im Jahre 1926 noch eine erhebliche 
Steigerung erfahren. 

Die Aussichten für das neue Jahr sind 
denkbar ungünstig. Die allgemeine Krise läßt 
noch keine Hoffnungen auf eine baldige Be- 
lebung des Geschäftes zu. Die Papier- und 
Pappenindustrie hat mit starken Absatz- 
schwierigkeiten zu kämpfen. Für die Wasser- 
schleifereien sind auch die Aussichten auf 
einen guten Wasserstand gering, da infolge 
des mehrfachen Tauwassers in den Gebirgen 
nur wenig Schnee liegt. 

In erster Linie hängt alles davon ab, ob 
Deutschland die verhängnisvolle Wirtschafts- 
krise rasch überwindet. Auch in der Indu- 
strie sind Stimmen laut geworden, die mit 
einem baldigen Umschwung zum Besseren 
rechnen und Anzeichen hierfür glauben fest- 
stellen zu können. Wer möchte nicht wün- 
schen, daß sie recht behalten. Aber wir be- 
fürchten, daß es uns aus eigener Kraft nicht 
so bald gelingen wird, der Schwierigkeiten 
Herr zu werden. Hätten wir es lediglich mit 
einer Kreditkrise oder mit einer Absatzkrise 
zu tun, dann könnte man die augenblicklichen 
Erscheinungen betrachten, unter denen die 
Wirtschaft von Zeit zu Zeit zu leiden hat, 
wenn einmal das Gleichgewicht zwischen 
Erzeugung und Nachfrage verloren geht. 
Wir haben jedoch schon darauf hingewiesen, 
daß die Ursachen unserer Not tiefer liegen, 
und man wird dem Geschäftsbericht des 
Zentralverbandes des deutschen Bank- und 
Bankiergewerbes zustimmen müssen, in dem 
ausgeführt wird, daß der erhoffte Wiederauf- 
stieg vor allem abhängen wird von dem 
Erfolge der auf Rationalisierung der Produk- 
tion, der Erweiterung der Absatzmöglich- 
keiten, der Verminderung der steuerlichen 
und sozialen Lasten und der Konsolidierung 
der Kreditverpflichtungen gerichteten Bestre- 
bungen der deutschen Industrie. Die Erwei- 
terung der Absatzmöglichkeiten sowohl auf 
dem Auslands- wie auf dem Inlandsmarkt ist 
aber eine Frage, deren Lösung mit abhängig 
ist von der politischen und wirtschaftspoliti- 
schen Einstellung der Staaten zueinander. 
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Und eine Verminderung der steuerlichen und 
der Zinslasten setzt eine Herabsetzung der 
Lasten voraus, die Deutschland durch den 
Versailler Vertrag und die sich daran an- 
schließenden Verträge auferlegt sind. 

Was uns aber auch die nächste Zukunft 
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bringen mag, den Mut brauchen wir auch 
im tiefsten Elend nicht sinken zu lassen; denn 
die wirtschaftlichen Kräfte des deutschen 
Volkes sind so stark, daß es die Hofinung 
auf eine bessere Zukunft nicht aufzugeben 
braucht. ' 


Stillegung und Wiederaufnahme des Betriebes. 
(Reichsgerichtsentscheidung.) 


Unter obiger Ueberschrift ist in der „Pa- 
pier-Zeitung“ Nr. 25/1926, S. 762, über eine 
Reichsgerichtsentscheidung vom 16. Februar 
1925 (muß richtig heißen 1926, d. Verf.) be- 
richtet worden, die sich eingehend mit dem 
Begriff der Betriebsstillegung im Sinne des 
Betriebsrätegesetzes und der Betriebsstill- 
legungsverordnung befaßt. Wie uns mitgeteilt 
worden ist, hat diese Veröffentlichung der 
„Papier-Zeitung‘ im Fabrikantenkreise große 
Beunruhigung hervorgerufen, insbesondere 
der Satz: „Aus der Tatsache jedoch, daß die 
Arbeit bereits nach Ablauf einer Woche, wenn 
auch nur teilweise, wiederaufgenommen 
wurde, zieht das Reichsgericht den Schluß, 
daß die Stillegung nur zum Scheine erfolgt 
ist, also eine Stillegung im Sinne des Gesetzes 
nicht vorgelegen habe.“ Ist es doch öfters 
vorgekommen, daß der Betrieb wegen völ- 
ligen Auftragsmangels und weil die Läger 
bis unter das Dach vollgepfropft waren, nach 
Erledigung aller gesetzlichen Formalitäten 
stillgelegt wurde, daß aber plötzlich ein 
Auslandsauftrag hereinkam, der nach weni- 
gen Tagen schon die, wenn auch vielleicht 
nur teilweise Wiederaufnahme des Betriebs 
ermöglichte. Dann soll nach der. erwähnten 
Reichsgerichtsentscheidung eine Stillegung 
überhaupt nicht vorgelegen haben mit allen 
Rechtsfolgen, die sich daraus ergeben, soll 
eine rechtswirksame Entlassung der Betriebs- 
ratsmitglieder nicht erfolgt gewesen sein, 


soll eine Verpflichtung zur Lohnzahlung für 


die Zeit des Stillstandes bestehen? Man 
müßte ja unserem höchsten Gerichtshof jede 
Fähigkeit, den Belangen der Wirtschaft ge- 
recht zu werden, absprechen, wenn er den 
Begriff der Betriebsstillegung rein schema- 
tisch auf die Dauer des Stillstandes und damit 
die oben gestellten Fragen bejahen wollte. 
Erfreulicherweise ist dieser Verdacht nicht 
begründet. Die Ausführungen in dem Artikel 
der „Papier-Zeitung“ sind zwar nicht falsch, 
aber es zeigt sich auch hier wieder, daß das 
Sprichwort: „In der Kürze liegt die Würze“ 


nur bedingte Richtigkeit hat. Um die Trag- 


weite des Urteils übersehen zu können, müs— 


sen die näheren Umstände angeführt und 
dürfen auch die weiteren rechtlichen Gesichts- 
punkte nicht unerwähnt gelassen werden, 
die das Reichsgericht in dem Urteil entwickelt 
hat. Diese seien deshalb im folgenden 
nachgetragen. 

Der Grundgedanke, von dem das Reichs- 
gerichtsurteil ausgeht, ist der, daß ein 
strenger Maßstab für die Bejahung des Tat- 
bestandes der Betriebsstillegung angelegt 
werden müsse. Die Betriebsstillegung darf 
nicht, wie es im Urteil ausdrücklich heißt, 
lediglich ein Mittel sein, um dem Unterneh- 
mer die Befreiung von den Kündigungs- 
beschränkungen des Betriebsrätegesetzes bei 
einer beabsichtigten Um- oder Neubildung 
der Produktionsgemeinschaft zu ermöglichen, 
also mit anderen Worten, sie darf nicht 
lediglich zum Vorwand für die Umgehung 
des Gesetzes werden. An anderer Stelle 
spricht das Urteil von dem Versuch, die Um- 
stellungsmaßnahmen zur Vermeidung aller, 
insbesondere der aus dem Betriebsrätegesetz 
sich ergebenden Schwierigkeiten und zur 
Wahrung völliger Handlungsfreiheit in das 
Gewand einer Stillegung zu kleiden. Man 
mag zu der Frage der Zweckmäßigkeit des 
Betriebsrätegesetzes und ähnlicher Gesetze 
stehen, wie man will, den Standpunkt des 
Reichsgerichts als der höchsten Stelle, die die 
Beobachtung der Gesetze zu überwachen hat, 
wird man als objektiv richtig anerkennen 
müssen. 

Nun kommt für die Frage, die den Anlaß 
zu dieser Erörterung gegeben hat, das Wich- 
tigste: Trotz einer alsbaldigen Wiedereröff- 
nung des Betriebes erkennt auch das Reichs- 
gericht eine Betriebsstillegung im Sinne der 
in Frage stehenden Gesetzesbestimmungen 
an, wenn eine Stillegung von unbestimmter 
Dauer beabsichtigt war, die vorzeitige 
schnelle Wiedereröffnung des 
Betriebes aber auf eine nicht 
vorhergesehene plötzliche Aen- 
derungderVerhältnisse zurück- 
zuführenist. Auch der Berufungsrichter 
hatte diesen Grundsatz bereits bei seiner 
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Entscheidung berücksichtigt. Nicht die Tat- 
sache allein, daß der Betrieb nur eine Woche 
geruht hat, war für ihn maßgebend, das 
Vorliegen einer Betriebsstillegung im Sinne 
des Gesetzes zu verneinen, sondern die wei- 
tere Tatsache, „daß eine unvorher- 
gesehene Aenderung der Ver- 
hältnisse, welche die plötzliche 
Wiedereröffnung des Betriebs 
zu rechtfertigen geeignet wäre, 
weder von der Beklagten be- 
hauptet, noch sonst erkennbar 
zu Tage getreten ist“, war ausschlag- 
gebend. 

Durch die vorstehend angeführten, durch 
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den Druck besonders hervorgehobenen Stel- 
len erhält die Entscheidung des Reichs- 
gerichts ein ganz anderes Gesicht. Wenn also 
nach durchgeführter Betriebsstillegung plötz- 
lich ein Auftrag hereinkommt, der die als- 
baldige Wiedereröfinung des Betriebs ermög- 
licht, so ist das eben eine „unvorhergesehene 
Aenderung der Verhältnisse“, auf der die 
schnelle Wiedereröfinung des Betriebs beruht 
und die sie rechtfertigt. Auch das Reichs- 
gericht erkennt also in diesem Falle eine 
Betriebsstillegung im Sinne des Gesetzes als 
vorliegend an. Zu einer Beunruhigung liegt 
demnach keine Veranlassung vor. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 20. Lage der Papierindustrie und des Papier- 
großhandels in Rumänien. 


Die Papierindustrie Rumäniens ist in stetigem 
Aufstieg begriffen und kann wohl unter die best- 
rentierenden Industrien des Landes gezählt werden. 
Seitdem im Jahre 1885 mit dem Bau von Eisenbahnen 
begonnen wurde, hat sich diese Entwicklung, unter- 
brochen nur in der Kriegszeit, stetig fortgesetzt. 
Während im Jahre 1887 mit der Gründung des Un— 
ternehmens in Campulung mit fabrikmäßiger Papier- 
erzeugung begonnen wurde, bestanden vor dem 
Kriegsausbruch schon fünf große Fabriken in Cam— 
pulung, Letea, Busteni, Sooeni und Piatra Neamt. In 
der kurzen Spanne von 1900--1910 hat sich die Pro- 
duktion annähernd vervierfacht und erreichte 1910 
etwa 11000 Tonnen, so daß die Erzeugung vor dem 
Kriege schon nicht mehr weit davon entfernt war, 
den ganzen Inlandsbedarf von 15 000 Tonnen decken 
zu können. 


Mit dem Ausgang des Krieges und dem damit für 
Rumänien verbundenen Gebietszuwachs hat sich das 
Bild naturgemäß stark verschoben. Der Bedarf an 
Papier ist vor allem durch das Hinzutreten der ehe- 
mals Österreichisch-ungarischen Gebiete, deren Be- 
völkerung dazu im Gegensatz zu der Altrumäniens 
fast keine Analphabeten zählt, von etwa 15000 Ton- 
nen pro Jahr auf etwa 40000 Tonnen gestiegen. 
Demgegenüber traten zu den im Altreich vorhandenen 
fünf nur zwei neue Papierfabriken in Petrifalau und 
Zernesti sowie eine Zellulosefabrik in Zernesti hinzu, 
welche zusammen heute etwa 8000 Tonnen Papier 
und 15 000 Tonnen Zellulose jährlich erzeugen 
können. 


Diese neue Sachlage hat nun bewirkt, daß die 
vorhandenen Fabriken fast ausnahmslos ihre Betriebe 
stark vergrößert haben und gleichzeitig bestrebt 
waren, die zum Teil noch recht rückständigen Her- 
stellungsmethoden modernen Anforderungen anzu- 
passen, so daB die Produktion von etwa 13 000 Ton- 
nen im Jahre 1921 im Jahre 1925 schon auf etwa 
33000 Tonnen gestiegen ist. Auch in diesem Jahre 
sollen weitere Maschinen, so besonders eine moderne 
Holzschleiferei in Letea und eine solche in Piatra 
Neamt in Betrieb kommen. Rumänien wird also von 
nun ab sein Papier alles selbst erzeugen, bis auf die 
nur in geringfügigen Mengen benötigten Luxuspapiere. 
für deren Herstellung der technische Zustand der 
Fabriken noch nicht ausreicht. Auch Karton der 


hauptsächlich aus Holland eingeführt wird, weil der 
dort aus Stroh hergestellte Karton billiger zu stehen 
konmt, als der bessere aus Holz hergestellte, wird 
vorerst noch ein Einfuhrartikel bleiben. (Die im 
Jahre 1925 eingeführte Menge an Karton wird man 
auf etwa 3500 Tonnen beziffern können.) Um den 
Verkauf des im Lande erzeugten Papiers einheitlich 
zu regeln und einen Konkurrenzkampf der einzelnen 
Fabriken untereinander zu verhindern, haben sich die 
rumänischen Papierfabriken schon vor dem Kriege 
zu einem Verkaufskartell zusammengeschlossen, das 
alle Fabriken umfaßt. Alle eingehenden Aufträge 
werden von dem Verkaufsbüro des Kartells. dem 
„Offciul de vanzare de Hartie produsa in Tara“ nach 
einem festgesetzten Schlüssel verteilt. Auch die 
Preise werden von dieser Stelle geregelt. 

Trotz dieser Zusammenfassung des Papiergruß- 
handels an einer Stelle tauchen immer wieder Agen- 
ten auf, welche Papier aus dem Ausland einführen 
wollen. Die Zölle sind zwar so hoch, daß die Preise, 
zu welchen diese Leute anbieten, wohl nie mit denen 
der einheimischen Industrie konkurrieren können, 
Da iedoch das hiesige Offciul de vanzare de Hartie 
produsa in Tara keine Kredite gewährt, wenden sie 
sich ans Ausland, wo sie den größten Teil der Zah- 
lung gestundet erhalten können und nachträglich nur 
sehr ungenügende Zahlung leisten. Von den west- 
lichen Lieferanten hat schon mancher auf diese Weise 
beträchtliche Summen verloren. Die Anfragen naclı 
Papier gehen meist von mehr oder minder verant- 
wortungslosen, oft auch ohne Handelserlaubnis arbei- 
tenden Händlern und Agenten aus, vor welchen nicht 
genug gewarnt werden kann, da sie meist schon die 
Absicht haben, zu unterschlagen und meistens auch 
nichts besitzen, woran man sich schadlos halten 
könnte. Eine seriöse Firma kann sich unter den hier 
herrschenden Verhältnissen mit der Einfuhr von Pa- 
pier, ausgenommen Luxus- und Spezialpapier sowie 
Karton, nicht befassen. 

Zusammenfassend kann über die rumänische 
Papierindustrie gesagt werden, daß sie unter sehr 
günstigen Verhältnissen arbeitet. Die Absatzmöglich- 
keiten sind durch sehr beträchtliche Schutzzölle 
gesichert. Ferner sind durch die Billigkeit des Roh- 
materials, vor allem des Holzes. ferner durch die von 
der Regierung eingeräumten Vergünstigungen, wie 
zollfreie Einfuhr aller benötigten Maschinen usw. und 
durch Frachtermäßigung auf der Bahn so vorteilhafte 
Bedingungen geschaffen, daß auch für die Zukunft 
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noch Vergrößerungen der bestehenden Werke, Hand 
in Hand gehend mit der Durchführung der teilweise 
noch sehr notwendigen technischen Verbesserungen, 
zu erwarten sein werden. Es erscheint daher sogar 
die Möglichkeit zu bestehen, daß Rumänien vielleicht 
in nicht allzu ferner Zeit, wenigstens für gröbere 
Sorten, unter die Papier ausführenden Länder tritt. 


Die nennenswerten Betriebe der rumänischen 
Papier- und Zelluloseindustrie sind im einzelnen: 


1. Die Papierfabrik Busteni, Schile-S-sori, Aktien- 
gesellschaft, mit angegliederter Zellulosefabrik und 
einer Jahresproduktion von rund 8000000 kg 
Papier und 3 000 000 kg Zellulose. 

2. Die Papierfabrik Letea, Aktiengesellschaft, in Le- 
tea-Noua, Bez. Bacau, mit angegliederter Zellulose- 
fabrik und einer Jahresproduktion von etwa 
7 500 000 kg Papier und etwa 3 000 000 kg Zellulose. 
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3. Die Papierfabrik Piatra Neamt mit einer Jahres- 
produktion von rund 4 000 000 kg Papier. 

4. Die Papierfabrik Campulung, Aktiengesellschaft, 
mit angegliederter Zellulosefabrik und einer Jahres- 
produktion von rund 4000000 kg Papier und 
500 000 kg Zellulose. 

5. Die Papierfabrik Zarnesti, Aktiengesellschaft, mit 
einer Jahresproduktion von rund 4000000 kg 
Papier. 

6. Die Papierfabrik von Petrifalau, Aktiengesellschaft, 
mit einer Jahresproduktion von etwa 2 000 000 kg 
Papier. 

7. Die Papierfabrik Scaeni, 
einer Jahresproduktion 
Papier. Di 

8. Die Zellulosefabrik Zarnesti, Aktiengesellschaft, 
mit einer Jahresproduktion von rund 15 000 000 kg 
Zellulose. 


Aktiengesellschaft, mit 
von etwa 1509000 kg 


« 


— ——— — 
Pappenmaschine mit großem Rundsieb. 
Von Kurt Leonhardt, Dresden. 


Die Frage der Verwendung großer Rund- 
siebzylinder bis zu 2 m Durchmesser, die 
also größer sind als die bis jetzt gebräuch- 
lichen, ist von der Firma J. M. Voith in Hei- 
denheim schon vor vielen Jahren, anläßlich 
des Baues neuer Fabriken, praktisch auspro- 
biert und auch mit großen Kosten gelöst 
worden, so daß hierüber vollkommen ab- 
schließende Urteile vorliegen. Die Versuche 
erstreckten sich seinerzeit auf Zylinder von 
860—2000 mm Durchmesser, da festgelegt 
werden sollte, welche Maximalleistungen 
überhaupt auf einem Rundsieb erzielt werden 
können. Allgemein neigte man der Ansicht 
zu, daß die Leistung der Maschine sich pro- 
portional der Zylinderfläche steigern würde, 
und zu dieser Feststellung wurden Ver- 
gleichsversuche in einer großen im Betrieb 
befindlichen Holzstoffabrik gemacht, die als 
einwandfrei hingestellt werden können. 

Von vornherein soll bemerkt werden, daß 
es sich als unmöglich herausstellte, einesteils 
den Zylinderdurchmesser beliebig zu ver- 
größern und andernteils die Geschwindigkeit 
beliebig zu steigern, um die Produktion zu 
erhöhen. Ganz abgesehen davon, daß so 
große Zylinder bis zu 2 m Durchmesser die 
Uebersicht und die Bedienung der Maschine 
wesentlich erschweren, liegen noch andere 
schwerwiegende Gründe vor, so große Zy- 
linder abzulehnen. Eine Reihe anderer Fra- 
gen tritt auf, die in der Natur der Sache 
begründet sind. 

Um dies näher zu erklären, muß auf den 
Vorgang der Entwässerung am Zylinder 
selbst eingegangen werden, und die neben- 
stehende, vergröbert gezeichnete schematische 
Skizze 1 soll darüber Aufklärung geben. Um 
den Zylinder voll auszunützen, ist der Stoff 


im Kasten so hoch als möglich zu halten. Es 
kommt somit der volle Wasserdruck zur 
Geltung, und es stellte sich dabei heraus, 
daß die Erhöhung des Wasserdruckes durch 
die Vergrößerung des Zylinderdurchmessers 
nicht das einzig Erstrebenswerte ist. Als er- 
wiesen ist zu betrachten, daß sich der Stoff 
an der Eintauchstelle des Siebes schnell auf- 
legt und sich zu einer gewissen Stärke 
verdichtet, was ungefähr auf dem Wege der 
Druckhöhe a eintritt. Bei weiterer Drehung 
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des Zylinders verstärkt sich die aufgelaufene 
Stoffbahn nur noch mäßig, es tritt jedoch ein 
weiteres Verdichten des Stoffes infolge des 
höheren hydrostatischen Druckes ein, der 
namentlich die feineren Stoffteilchen in die 
gebildete Auflage hineinfiltert und die Pappe 
homogener macht, was für manche Verwen- 
dung gar nicht gewünscht wird. Eine un- 
wesentliche Erhöhung der Leistung, also der 
Stoffauflage, findet auf dem Wege der Druck- 
höhe b entsprechend der größeren Druckhöhe 
statt. Von dort aus, also auf dem Wege der 
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Druckhöhe c hört auch diese Filterarbeit auf, 
denn die Maschen des Siebes sind vollkom- 
men versetzt und eine erhöhte Aufnahme des 
Stoffes könnte nur durch wesentlich erhöhten 
Druck bzw. durch Vakuum erreicht werden. 
Aus den Leistungsergebnissen eines großen 
Zylinders von 2 m Durchmesser konnte nun 
olıne weiteres festgestellt werden, daß dieser 
Zeitpunkt der vollkommenen Versetzung der 
Siebmaschen nicht am untersten Teil des 
Zylinders bei d, sondern schon früher eintritt, 
und daß deshalb der untere Teil des Zylin- 
ders, der nichts mehr aufnimmt, überflüssig, 
der größere Durchmesser des Zylinders also 
zwecklos ist. Bewiesen wurde dies ferner 
durch Leistungsergebnisse kleinerer Zylinder, 
die unter den gleichen Betriebsbedingungen 
fast das gleiche leisten. Die Druckhöhe e 
scheidet ohnehin als unwirksam aus, was 
jedoch auch für die kleineren Zylinder gilt. 
Zylinder unter 1000 mm Durchmesser schei- 
den für diese Betrachtung aus, da bei höheren 
Geschwindigkeiten der Stoff auf diesen 
Zylindern an der Austauchstelle zurückrollt. 


Diese tatsächlichen Ergebnisse und Be- 
trachtungen drängen nun zu der Frage, ob 


die Produktion nicht durch eine weitere - 


wesentliche Erhöhung der Geschwindigkeit 
vergrößert werden kann. Dies ist an und für 
sich möglich, geht jedoch auf Kosten der 
Stoffverluste, und die zulässige Geschwindig- 
keit überhaupt liegt je nach der Größe des 
Zylinders zwischen 30 und 35 m in der 
Minute. 

Es stellen sich bei noch höheren Ge- 
schwindigkeiten Stoffverluste ein, die jede 
Wirtschaftlichkeit ausschließen. Bei 390 und 
40 m Geschwindigkeit ging die Leistung, 
ganz abgesehen von den Stoffverlusten, um 
ein Drittel zurück, da eben der Stoff bei der 
jetzigen Siebbespannung eine gewisse Zeit 
zum Auflegen, Festhalten und Einfiltern 
haben muß, solange es sich nicht um einen 
künstlich verstärkten Druck durch Erzeugung 
eines Vakuums handelt. Wird diese Ge- 
schwindigkeit überschritten, so hat der Stoff 
nicht genügend Zeit, sich anzusetzen und 
rollt ab. Bei vorsichtiger Arbeitsweise ist es 
trotzdem noch möglich, zu entwässern, doch 
liegt dauernd die Gefahr vor, daß sich der 
abgerollte Stoff in kurzer Zeit im Kasten ein- 
dickt und sich nicht mehr auf das Sieb auflegt. 
Die Stoffverluste sind bei dieser Arbeitsweise 
leicht verständlich, denn der mit großer 
Geschwindigkeit eintauchende Zylinder wird 
von dem Stoffwasser mit so hoher Geschwin- 
digkeit durchflossen, daß es einen großen 
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Teil der feinsten und besten Fasern mitreißt. 
Dieser Verlust wird ganz ungeheuerlich und 
verbietet sich von selbst. Das Siebwasser, an 
der Eintauchstelle entnommen, unterscheidet 
sich fast in nichts von dem Stoffwasser. Aus 
der Skizze 1 ist das Nähere, stark vergröbert 
angegeben, zu ersehen. 


Dieser Uebelstand kann nur durch voll- 
kommenste Ausnützung und Wiederverwen- 
dung des Abwassers beseitigt werden, und 
wenn dies durchgeführt ist, so steht nichts 
mehr im Wege, die Arbeitsgeschwindigkeit 
bis 45 m zu steigern. Die neuesten Versuche 
mit grobem Siebbezug und mit 1250 Zylin- 
derdurchmesser ergaben eine Leistung von 
1000—1100 kg luittrockenen Stoff pro qm in 
24 Stunden, gewiß ein Ergebnis, an das früher 
nicht gedacht werden konnte, aber, wie schon 
gesagt, ist die restlose Ausnützung des 
Abwassers Bedingung der wirtschaftlichen 
Arbeitsweise. 

Im praktischen Betrieb ist man an diese 
hohen Geschwindigkeiten vorerst noch nicht 
herangegangen, sondern man kann annehmen, 
daß heute im allgemeinen folgende maximalen 
Geschwindigkeiten gebräuchlich sind: 

860 cm Zylinderdurchmesser 18 m, 


1000 „ „ 24 „ 
1250 „ „ 26 „ 
1500 59 7 30 L 
2000 „ „ 34 „ 


Vielfach bleibt man jedoch wesentlich 
unter diesen Geschwindigkeiten, namentlich 
dort, wo die Abwasserwiederverwendung 
nicht vollkommen durchgeführt ist. Unbe- 
schränkte Erhöhung der Arbeitsgeschwindig- 
keit durch größere Zylinder ist also nach 
dem vorher Gesagten nicht der richtige Weg, 
und die vorteilhafteste Zylindergröße liegt 
immer noch zwischen 1200 und 1500 mm 
Durchmesser. Auch auf die Art des Stoffes 
kommt es hierbei an, denn ein röscher, grober 
Holzstoff verträgt höhere Geschwindigkeiten 
als ein schmieriger oder ein Graupappenstoff, 
und ich habe bei Zellstoffentwässerung bei 
1000 mm Zylinderdurchmesser mit 32 bis 
34 m Geschwindigkeit im Dauerbe- 
trieb, trotz nicht genügender Rück- 
gewinnung, keine abnormalen Stoffverluste 
festgestellt. Allerdings ist der Charakter der 
Zellulose ein wesentlich anderer als der des 
Holzstoffs. Auf jeden Fall ist es zu emp— 
fehlen, je nach dem Stoff, ob Holz-, Stroh-, 
Altpapier-, Lumpen- oder Zellulosestoff, die 
richtige Gschwindigkeit zu wählen, und das 
oben Angegebene gilt für Holzstoff. Die 
Möglichkeit, das abfließende Abwasser an der 
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Eintauchstelle des Zylinders wegzunehmen 
und dem Stofikreislauf wieder zuzuführen, 
wie es das seinerzeitige Patent Gara be- 
zweckte, ist bei dem gewöhnlichen Zylinder 
nicht gegeben. Neuerdings sind technische 
Lösungen durch Teilabsaugung und Vakuum- 
erzeugung im Zylinder gefunden worden, die 
aber, soviel mir bekannt ist, für Holzstoff 
nicht den erwarteten Erfolg brachten. 

Der größere Siebzylinder hat noch den 
Vorteil, daß das Beziehen leichter und schnel- 
ler vor sich geht, er bedingt allerdings auch 
höhere Arbeitsräume. 

Die maximalen Leistungen der Zylinder 
in Kilogramm einfach nach den oben ange- 
gebenen Geschwindigkeiten unter Zugrunde- 
legung einer aufgelaufenen Stofischicht von 
20—40 g/qm trocken anzunehmen, wäre voll- 
kommen verfehlt, denn darnach müßte ein 
Zylinder von 2 m Durchmesser gegen einen 


Fig. 2. 


solchen von 0,86 m Durchmesser das 4, Afache 
leisten, während in Wirklichkeit nur das 2, 7- 
bis allerhöchstens das 3fache erreicht wird, 
normalerweise jedoch nur das 2faehe. Die 
Steigerung der Leistung durch Vergrößerung 
der Zylinder und der Geschwindigkeit ist 
also ein recht problematisches Beginnen, und 
tatsächlich arbeitet man ja auch in den mei- 
sten Betrieben mit wesentlich niedrigereren 
Geschwindigkeiten zum Zwecke besserer 
Wirtschaftlichkeit auf Grund geringerer Stoff- 
verluste. Bestimmend für die Leistung einer 
Entwässerungsmaschine ist auch nicht allein 
die Geschwindigkeit und Aufnahmemöglich- 
keit des Zylinders, sondern auch die folgende 
Abgautschung und Auspressung, denn auch 
hierbei treten bei der erhöhten Geschwindig- 
keit bedeutende Nachteile ein, denen Rech- 
nung getragen werden muß. Die dicke Lage 
des Stoffes, welche der Zylinder bei großer 
Druckhöhe und entsprechender Geschwindig- 
keit aufgenommen hat, verlangt eine beson- 
dere Abgautschung mit Vorgautschwalze und 
auch gute, durchlässige Entwässerungsfilze. 
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So stellte es sich heraus, daß die gewöhn- 
lichen Gautschwalzen selbst bei Bewicklung 
mit neuem, bestem Filz zu schwer sind und 
den Stoff zurückdrücken, d. h. es bildet sich 
am Einlauf des Stoffes unter die Gautsche bei 
a und b eine Stoffwulst, die auf dem Zylinder 
zurückrollt. Es müssen dementsprechend 
leichte, entlastete Gautschwalzen verwendet 
werden, die mit möglichst großem Vor- 
gautschwinkel e arbeiten, bei denen also der 
Entwässerungsfilz das Sieb in möglichst 
großem Bogen umspannt. In Fig. 2 ist dies 
schematisch dargestellt. 

Von großem Vorteil ist es ferner, noch 
eine leichte Vorgautschwalze einzulegen, die 
sehr wirksam ist. Die Abgautschung stellt 
sich dann, wie vergröbert in Fig. 2 ange- 
geben, ein, und es ist so möglich, eine 


Fig. 3. 


dickere Stofflage bei höherer Geschwindig- 
keit so abzugautschen, daß sie für die Weiter- 
führung durch den Filz keine Schwierigkeiten 
bietet. 

Aber auch damit ist den Voraussetzun- 
gen, eine höhere Leistung zu erzielen, 
noch nicht genügt, denn die mit so hoher 
Geschwindigkeit ankommende Stoffbahn be- 
dingt sowohl Filzabsaugung als auch eine 
entsprechende Presseneinrichtung, um den 
nötigen Trockengehalt zu erzielen. Ein 
schmaler Saugkasten, wie in Fig. 2 ange- 
geben, ist deshalb zu empfehlen, ein zweiter 
ist zwecklos. Selbst ein Kasten ist mit Vor- 
sicht anzuwenden, denn der weiche Naßfilz 
leidet ungemein unter der Saugung, und bei 
nicht sachgemäßer Einstellung ist er in 
wenigen Stunden vollkommen aufgelöst und 
zerreißt. Es kommt also lediglich eine 
schwache Absaugung in Frage. Der so ent- 
wässerte und auf dem Filz abgesaugte Stoff 
kann dann in der Presse auf einen Trocken- 
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gehalt von 28—33% ausgepreßt werden. 
Zur Abpressung empfiehlt sich das vor- 
stehend skizzierte Dreiwalzensystem, Fig. 3, 
Die obere Preßwalze a liegt mit großem 
Vorgautschwinkel, also mit hoher Filz- 
umspannung auf der Preßwalze b und außer- 
dem sorgt eine zweite Vorpreßwalze c für 
Vorentwässerung. Obwohl sich dieses Sy- 
stem mit Rücksicht auf Trockengehalt und 
Filzschonung im Dauerbetrieb bestens be- 
währte, konnte es sich bisher nicht allgemein 
einführen. Allerdings wird durch diese An- 
ordnung die Presse komplizierter und das 
Filzeinziehen erschwert. 

Damit ist aber die Frage höherer Pro- 
duktion und Geschwindigkeit noch immer 
nicht voll gelöst, denn beim Aufwickeln des 
Holzstoffes zu Rollen bieten sich weitere 
Schwierigkeiten insofern, als der nasse Stoff 
in sich nicht genügend Zusammenhalt hat 
und die Rollen aufbrechen. Bei über 30 m 
Geschwindigkeit sind Rollen nicht mehr zu 
machen oder nur mit ganz geringem Durch- 
messer zu erzielen, so daß damit die Höchst- 
geschwindigkeit beim Rollenarbeiten vorge- 
schrieben ist. Das Aufbrechen der Rollen 
tritt nach dem Schärfen der Steine ganz 
besonders stark auf, und es muß besondere 
Rücksicht darauf genommen und nur nach 
besonderer Vorschrift geschärft werden. Die 
Leute müssen sehr gut eingearbeitet sein, um 
gute Rollen herauszubringen, während bei 
der Pappenabnahme von Hand von der 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 16 1926 


Formatwalze auch nicht annähernd so schnell 
gearbeitet werden kann. Für Schabstofi 
liegen die Verhältnisse natürlich günstiger. 

Neuerdings stellt die Firma Voith eine 
automatische Pappenabnahme von der For- 
matwalze her, die es gestattet, die Pappen 
noch bei 45 m Geschwindigkeit anstandslos 
abzunehmen, so daß also selbst die Abnahme 
von Pappen bei Geschwindigkeiten möglich 
ist, die bisher unbekannt waren. Hinzu 
kommt zum Schluß noch, daß bei diesen Lei- 
stungen und Geschwindigkeiten außerordent- 
lich gute, wasserdurchlässige Filze notwendig 
sind, die auch nicht, wie es heute oft ge- 
schieht, bis zum völligen Verschleiß in der 
Maschine bleiben können. 


Aus alledem ist ersichtlich, daß eine Ein- 
zylindermaschine von 2 m Siebbreite, bei 
entsprechendem Stoff, grobem Siebbezug, 
restloser Abwasser wiedergewinnung, höchster 
Geschwindigkeit, Vorgautschung, Filzabsau- 
gung, Doppelpressung, besten Filzen und 
automatischer Abnahme eine maximale Lei- 
stung von 8000 kg bei 1250 mm und 
von 9000 kg bei 1500 mm Zylinderdurch- 
messer in 24 Stunden erreichen kann. Das 
sind allerdings nicht die üblichen alltäglichen 
Leistungen, im Interesse der Konkurrenz- 
fähigkeit gegenüber dem Ausland müssen 
wir jedoch notgedrungen auf diese Werte 
kommen oder sie zum mindesten mit allen 
Mitteln anstreben. 


Auslands-Rundschau. 


England. 


Am 18. März fand die Hauptver- 
sammlungdesenglischenPapier- 
machervereins statt. Herr A. Ralph 
Reed von der Firma A. E. Reed & Co. 
wurde zum Vorstand gewählt. Der Verein 
ist etwa 60 Jahre alt. Aus den Berichten ist 
hervorzuheben: Der englische Export hat im 
Jahr 1925 einen bedeutenden Aufschwung 
genommen, derselbe erreichte die Rekord- 
ziffer von 250 000 tons. Dies ist vor allem 
der vermehrten Ausfuhr von Zeitungsdruck- 
papier zuzuschreiben, welche in wenigen 
Jahren von 4000 tons auf 11 000 tons gestie- 
gen ist. Die englische Industrie macht nun 
große Anstrengungen, um das einmal gewon- 
nene Feld auch zu behalten. Mit Genugtuung 
wurde auch der Rückgang der Arbeitslosen- 
ziffer konstatiert. Ferner wurde erreicht, daß 
die Feuerversicherungsprämien für die Pa- 


pierfabriken ermäßigt wurden. Natürlich kam 
auch das schon genügend bekannte Thema 
der Schutzzölle für Packpapier zur Sprache. 
Ferner wurde das wachsende Interesse an 
technischen Fragen, die von der Technical 
Section behandelt werden, erwähnt. 8. 


Brasilien. 

Neuerdings wurden in Brasilien Erhöhun- 
gen der Steuern auf Papier und 
Papierwaren vorgenommen, teilweise 
wurden auch Sorten, die bisher von der Be- 
steuerung ausgenommen waren, neu mit 
Abgaben belegt. Die neuen Sätze sind wie 
folgt: Umschlagpapier jeder Qualität 5 Reis 
pro Kilogramm, Schreib- oder Zeichenpapier 
20 Reis pro Kilogramm, Papier in Verbindung 
mit Gewebe jeder Art 10 Reis pro Kilogramm, 
glattes oder farbiges Seidenpapier, geöltes 
und Durchschlagpapier, Reispapier, China- 
papier 15 Reis pro Kilogramm. Z. 
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Nach der neuesten Statistik sind in Bra- 
silien 20 Papierfabriken im Betrieb, die ins- 
gesamt eine Jahresproduktion von 52 600 t 
haben. Etwa 20 000 t werden in den 7 Fa- 
briken des Staates Sao Paulo hergestellt. An 
zweiter Stelle steht Rio de Janeiro, wo drei 
Fabriken mit einer Gesamtproduktion von 
8600 t sind, dann folgt Minas Geraes mit 
vier Fabriken und 4600 t. Der Rest fällt auf 
zwei Fabriken in Parana und je eine in den 
Staaten Pernambuco, Rio Grande do Sul und 
Santa Catharina. In der Hauptsache wird 
Packpapier fabriziert sowie billiges Schreib- 
papier, Werttitelpapiere und Kraftpapier. 8. 


Kanada. 


In diesem Monat wird in Drummond- 
ville, Que., mit dem Bau einer Fabrikanlage 
im Wert von Doll. 7 000 000. begonnen, in 
der Kunstseide aus Zellstoff her- 
gestellt werden soll. Die Bauherren sind die 
Canadian Celanese, Ltd., deren Prä- 
sident Dr. Camille Dreyfus ist. Derselbe hat 
gemeinsam mit seinem Bruder auch die Lei- 
tung der British Celanese Co. Die ganze 
Anlage soll in zwei Jahren fertig werden, ein 
Teilbetrieb wird aber schon Ende dieses 
Jahres aufgenommen. Die Erzeugung ist auf 
3 tons Kunstseide pro Tag berechnet. S. 


Die International Paper Co. 
beabsichtigt am Ottawa-Fluß zwei Wasser- 
kraftwerke zu errichten. Die beiden Anlagen 
zusammen werden eine Anfangsleistung von 
200000 PS haben und zu den größten 
hydroelektrischen Anlagen Kanadas gehören. 
Eine neue Zeitungsdruckpapier- 
fabrik derselben Gesellschaft in West 
Templeton mit einer Tagesleistung von 
450 tons wird den Strom von diesen Werken 
beziehen. 8. 


Der Geschäftsbericht der Fraser Com- 
panies Ltd. in Neubraunschweig weist 
einen Reingewinn von Doll. 388 528 auf, der 
zur Verteilung an die Aktionäre zur Ver- 
fügung steht, d. h. etwa Doll. 30 000 mehr 
als 1924. In seinem Bericht erwähnt Archi- 
bald Fraser, daß am 1. Januar d. J. die fünfte 
Sulfitpapierfabrik der Gesellschaft in Mada- 
waska in Betrieb genommen wurde, deren 
Jahreserzeugung auf 20000 tons geschätzt 
wird. Ein großer Teil der Produktion der 
Edmunston Zellstoffabrik wird in Madawaska 
verarbeitet, wobei der Stoff in flüssiger Form 
durch Röhren hinübergeleitet wird. S. 
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Japan. 

Am 17. Januar d. J. wurde die Kita 
Nippon Seishi A.-G. durch Feuer zer- 
stört. Die Fabrik in Hakodate auf Ho- 
kaido wurde im Juli 1918 gegründet und 
erzeugte mit zwei Papiermaschinen nur 
japanische Papiere. 


Japans Papier- und Rohstoffeinfuhr. 

Die Papiereinfuhr ist im Dezember 
1925 fast auf die Hälfte von 1924 zurück- 
gegangen; nämlich von 9113726 Kin im 
Werte von 2014931 Yen auf 4990099 Kin 
im Werte von 1030798 Yen. Deutschlands 
Anteil war in 1925 nur 858 401 Kin im Werte 
von 164 275 Yen gegen 2316933 Kin im 
Werte von 472 773 Ven im Vorjahr. Leider 
konnte Deutschland seinen bisherigen Platz 
nicht behaupten, sondern wurde von Eng- 
land, welches bisher den dritten Platz inne- 
hatte, verdrängt. Schweden konnte den 
ersten Platz, wie immer, einnehmen. Bemer- 
kenswert ist auch der zunehmende Anteil 
Kanadas, welcher 685 905 Kin im Werte von 
120 222 Ven gegen nur 85 355 Kin im Werte 
von 17 196 Ven in 1924 betrug, wodurch es 
auf die vierte Stelle gelangte. Im allgemeinen 
ist ein außergewöhnlich großer Rückgang in 
der Papiereinfuhr zu verzeichnen, was auf 
die oben geschilderte Entwicklung der japa- 
nischen Papierindustrie zurückzuführen ist. 
Die gesamte Papiereinfuhr im 
Jahre 1925 betrug nur 75 453 647 Kin im 
Werte von 16 858339 Yen gegen 136 288 684 
Kin im Werte von 26547468 Ven im Jahre 
1924. Jedenfalls arbeitete die hiesige Papier- 
industrie fieberhaft daran, sich von dem Aus- 
landbezug unabhängig zu machen. 

Die Zellstoff-undHolzschlift- 
einfuhr betrug im Dezember 1925 5934 200 
Kin im Werte von 669228 Yen gegen 
9268700 Kin im Werte von 1022772 Yen 
im gleichen Monat 1924. Deutschland lieferte 
263500 Kin Holzstoff im Werte von 34 948 
Yen und 821 000 Kin Zellstoff im Werte von 
80 137 Yen. Im Dezember 1924 wurden aber 
206 200 Kin Holzschliff im Werte von 24 527 
Yen und 1285700 Kin Zellstoff im Werte 
von 151 504 Yen geliefert. Die Gesamt- 
einfuhr an Zellstoff und Holz- 
schliffin 1925 belief sich auf 131 106 300 
Kin im Werte von 14 925 208 Ven gegen nur 
99 128 800 Kin im Werte von 10 445 990 ven 
in 1924; es ist die Rohstoffeinfuhr also stark 
gestiegen, was eine Folge der erhöhten Pa- 
pierproduktion ist. Der deutsche Anteil hat 
sich leider auch hier vermindert. R. 
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Papierfabrikation und deren Maschinen. 
Das Echo aus der Fachwelt. 


Ein schweizer Fachmann schreibt: 
„Ich bin zweifellos nur einer von vielen, der 
Ihre Ankündigung in Nr. 12 und 13 des 
Wochenblattes, wonach ein neues, großes 
fachwissenschaftliches Werk von Ihrem Ver- 
lage herausgegeben werden soll, mit Freuden 
aufgenommen hat. Es fehlt in unserem Fach 
in der Tat an solchen Werken neueren Da- 
tums. Deshalb ist ein solches Buch, das nach 
Ihren Aussagen gewissermaßen ein „Papier- 
universum“ werden soll, sehr zu begrüßen. 
Der Name des Verfassers bürgt dafür, daß 
die Käufer des Buches keinesfalls enttäuscht 
sein werden. Zu diesem Unternehmen ge- 
bührt sowohl dem Verfasser, als auch dem 
Verleger die vollste Anerkennung der Fach- 
welt“. 

Ein deutscher Fachmann schreibt 
aus Amerika: „Was die Herausgabe des 
Werkes von Geheimrat Müller betrifft, so 
glaube ich, Sie durchaus zu diesem Unterneh- 


men beglückwünschen zu können. Ich glaube 
nicht, daß zurzeit irgendein anderer europäi- 
scher Papierfachmann über mehr betriebs- 
technisches Erfahrungsmaterial auf gleich 
moderner Basis verfügt als Geheimrat Müller. 
Ich hatte oft Gelegenheit, Müllersche Zahlen 
mit denen amerikanischer Betriebe zu ver- 
gleichen, und fand eine fast erstaunliche 
Uebereinstimmung. Ich freue mich für die 
deutsche Papierindustrie, daß sie auf diese 
Weise in den Besitz des Lebenswerkes dieses 
ganz hervoragenden Ingenieurs kommen soll.“ 

Ein deutscher Fabrikdirektor 
schreibt: „Höflich bezugnehmend auf Ihre 
Ankündigung im Wochenblatt Nr. 12, be- 
glückwünsche ich Sie zur bevorstehenden 
Herausgabe eines modernen Handbuchs der 
Papier- usw. Fabrikation und Gewinnung des 
Herrn Geheimrat Müller dazu.“ 

So und ähnlich lauten viele der ein- 
gehenden Bestellschreiben. 


Geschäftsberichte. 


Die Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn schlägt 
5% (i. V. 0) Dividende vor auf R.-M. 2.4 Mill. Aktien- 
kapital (Generalversammlung 11. Mai). 


Die Varziner Papierfabrik in Hammermühle (Ka- 
pital R.-M. 5 Mill.) beantragt 5% (0) Dividende 
für 1925. 

Die Pinnau A.-G. für Mühlenbetrieb schließt mit 
R.-M. 14 187 Verlust gegen 5% Dividende i. V. 


In der Generalversammlung der Vereinigte Holz- 
stofi- und Papierfabriken A.-G. in Niederschlema be- 
antragte eine Aktionärgruppe eine Erhöhung der 
vorgeschlagenen Dividende von 8%. Die Verwaltung 
verhielt sich ablehnend. Daraufhin beantragte die 
Oppositionsgruppe Vertagung der Beschlußfassung. 
Dieser Antrag ging durch. 


Muldentalwerke Akt.-Ges., Freiberg i. Sa. 
Aus dem inzwischen einkelaufenen Geschäfts- 

bericht tragen wir der bereits in Nr. 13. S. 363, und 

Nr. 15, S. 421, erfolgten Veröffentlichungen nach: 

Der monatliche Umsatz ist bei unserem Werke 
Großenhain von R.-M. 172000 im Anfang des Ge- 
schäftsjahres auf R.-M. 357000 gegen dessen Ende 
gestiegen. Die Steigerung der Umsätze konnte bei 
zumeist befriedigender Beschäftigung im Lauf des 
Geschäftsjahres die zunächst vermehrten Betriebs— 
kosten und die steuerlichen Lasten nicht decken. Bei 
einem Verlust von R.-M. 98 740.51 mußten allein an 
Steuern und sozialen Lasten insgesamt R.-M. 180 000 
aufgebracht werden. 

Die ersten Monate des neuen Geschäftsjahres 
stehen unter dem Drucke einer außerordentlichen 
Wirtschafts- und Kreditkrise, In der Hartpappen— 
fabrikation (Werk Freiberg) waren wir aus Mangel 
an Aufträgen zunächst zur Kurzarbeit übergegangen 
und haben im weiteren Verlauf das Werk nahezu 
stillgelegt. 

In letzter Zeit hat sich eine merkliche Besserung 
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auf dem Markte der Chromoersatzkartons gezeigt. 
Die Hartpappen, insbesondere die Kofferpappen, las- 
sen dagegen nur geringe Bewegung erkennen. 

Die Druckpapiermaschine war die ganze Zeit voll 
besetzt. Voll besetzt sind wir jetzt auch auf der 
Kartonmaschine und hoffen in beschränktem Umfange 
demnächst auch unser Werk Freiberg in Gang setzen 
zu können. 

Gesellschait für Holzstoffbereitung in Basel. Die 
ordentliche Generalversammlung genehmigte Jahres- 
bericht und Jahresrechnung pro 1925. Es wurden an 
Dividenden 23% auf die Prioritätsaktien und 8% auf 
die Stammaktien ausgeschüttet. Dem Reservefonds 
werden Fr. 100 000 zugewiesen und Fr. 14 647 auf 
neue Rechnung vorgetragen. Die periodisch im Aus— 
tritt befindlichen Mitglieder des Verwaltungsrates, 
Direktor O. Ritter und H. La Roche wurden 
in ihrem Amte bestätigt. 


Aktiengesellschaft Papyrolinwerk & Couvertiabrik. 
Konstanz (Baden). 1925. 

Die wirtschaftliche Lage hat sich im letzten Jahr 
mehr und mehr verschlechtert, und es ist wohl kein 
Beispiel aus früheren Zeiten vorhanden, das einen 
ähnlichen Zusammenbruch wirtschaftlicher Existenzen 
aufzuzeichnen hat. Die Kreditnot hat katastrophale 
Wirkungen ausgeübt und die Produktion fast zum 
Stillstand gebracht. Wir haben deshalb auch längere 
Zeit mit Kurzarbeit gearbeitet, und nur die Rücksicht 
auf die teilweise schon sehr lange Jahre bei uns 
beschäftigte Arbeiterschaft hat uns abgehalten, Ent- 
lassungen größeren Stils vorzunehmen. 

Große Verluste sind uns aus Debitorenaußenstän- 
den bisher erspart geblieben, es ist aber zu befürch- 
ten, daß die Folgen der gegenwärtigen Krisis noch 
nicht beendigt sind, immerhin dürfte der Tiefstand 
erreicht sein. 

Die eingetretene Ermäßigung des Zinsfußes sowie 
die in Aussicht gestellten Steuerermäßigungen bieten 
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einen kleinen Lichtblick für die Zukunft, aber die 
Auswirkungen werden sich wohl erst im späteren Teil 
des laufenden Jahres bemerkbar machen. 

Die Bilanz des abgelaufenen Jahres zeigt ein 
etwas freundlicheres Bild als die des Jahres 1924, 
indem der Betriebsverlust nur l 17 960 PEAKI gegen 
43 455 im Vorjahr. 


Der diesjährige Verlust ist Aang e den 
höheren Arbeitslöhnen zuzuschreiben, die im Jahre 
192 auf , 87000 von % 52000 im Jahre 1924 


stiegen, ohne daß die Preise unserer Produkte ent- 
sprechend erhöht werden konnten. Wenn wir die 
allgemeine Lage der Industrie in Betracht ziehen, so 
dürfen wir uns freuen, so glimpflich weggekommen 
zu sein. 

Befriedigend an der diesjährigen Bilanz ist der 
bei einer Umsatzsumme von «A 650 000 so geringe 
Verlust von kaum «A 1000 an unseren Debitoren. Es 
ist das ein Beweis der vorsichtigen Geschäftsführung 
einerseits und unserer soliden Kundschaft anderer- 
seits. — 

Wir hoffen, daß angesichts der immer noch wäh- 
renden schweren Krisis das Jahr 1926 keine allzu- 
großen Ueberraschungen bringen wird. 


Vereinigte Papierfabriken Joseisthal, Goricane und 
Medvode A.-G. in Ljubljana. 1925. 

Im Jahre 1925, namentlich in dessen zweite“ 
Hälfte, waren die Geschäftsaussichten für unsere Ge- 
sellschaft nicht günstig. Der in Kraft getretene neue 
Zolltarif und das mit der Republik Oesterreich gs- 
tätigte Handelsübereinkommen befriedigten die në- 
mische Papier erzeugende Industrie nicht, indem der 
Einfuhrzoll auf einige Papiergattungen herabgesetzt, 
hingegen aber der Einfuhrzoll auf Betriebsmaterialien 
und etliche Rohstoffe, betreffs deren wir vom Ausland 
abhängen, erhöht wurde. Der Stand unserer Valuta 
auf dem Weltmarkte besserte sich. mit ihr aber leider 
nicht die Kaufkraft unseres Dinars im Inlande. Die 
Steuerlasten wurden noch ausgiebiger. Alle diese 
Umstände und das Sinken der Weltmarktspapierpreise 
erschwerten die gesellschaftliche Tätigkeit. Um un— 
ter solchen Verhältnissen mit unseren Erzeugnissen 
den Inlandsmarkt gegenüber der ausländischen Kon— 
kurrenz behaupten zu können, mußten wir unser 
besonderes Augenmerk der möglichsten Verbilligung 
des Materialeinkaufes, namentlich aber der Möglich- 
keit einer Produktionssteigerung im Rahmen der be- 
stehenden Einrichtungen zuwenden. 

Wir erzeugten im Jahre 1925 auf unseren Be- 
trieben: diverse Papiere 1060 Waggons. Zellulose 
278 Waggons und Holzstoff 458 Waggons. Die Papier- 
erzeugung weist gegenüber dem ersten Geschäftsjahre 
unserer Gesellschaft einen Zuwachs von 90%, gegen- 
über dem letzten einen solchen von 12%% auf, der 
sich jedoch durch die im Jahre 1925 herahgesetzten 
Verkaufspreise mehr als wettgemacht wird. Bei der 
Erzeugung der Zellulose haben wir gegenüber dem 
ersten Geschäftsjahre eine Steigerung von 80% zu 
. verzeichnen. gegenüber dem letzten aber eine Ver- 
minderung um 6%, die auf die aufgebesserte Qualität 
des Erzeugnisses zurückzuführen ist. Die Erzeugung 
von Holzstoff stieg gegenüber dem ersten Geschäfts- 
jahre um 439%, gegenüber dem letzten aber um 38%. 
In diesem Fortschritte spiegelt sich die ausgiebige 
Ausnützung unserer im Jahre 1923 fertiggestellten 
neuen Anlagen wieder, welche durch die außer- 
ordentlich günstigen Wasserverhältnisse des abgelau- 

fenen Geschäftsjahres ermöglicht wurde. 

Auf unseren Betrieben beschäftigen wir mit Ende 
des Jahres 1925 871 Arbeiter und erfuhr der Ar- 
beiterstand gegenüber dem abgelaufenen Geschäfts- 
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jahre keine Veränderung. Die Zahl der Beamten und 
Meister wurde trotz der größeren Produktion nicht 
wesentlich erhöht. 

Investitionen hatten wir im Jahre 1925 keine. 

Den Vertrieb unserer Erzeugnisse im Inlande mit 
Ausnahme von Slovenien besorgte auch dieses Jahr 
das Verkaufsburcau, welches wir im Vereine mit der 
Kroatischen Papierindustrie A.-G. in Zagreb im 
Bereiche letzterer errichteten. 

Aus unserer Interessensphäre schied im Jahre 
1925 die Zagreber Papierfabriks A.-G. in Zagreb aus, 
die den Betrieb in ihrer Fabrik vorübergehend still- 
legte. — 

Der im Geschäftsiahr 1925 zuzüglich des Vor- 
trages aus dem Geschäftsjahr 1924 erzielte Rein- 
gewinn beträgt Din. 3 054 568, dessen Verteilung wir 
wie folgt vorschlagen: 5% dem ordentlichen Re- 
servefond Din. 148 736, 5% Dividende Din. 1 000 000, 
10 % Tantieme des Verwaltungsrates Din. 190 583, 
3% Tantieme des Aufsichtsrates Din. 57 174, 6% 
Superdividende Din. 1 200 000, Dotation dem Dr. Karl 
Triller-Pensionsfond für Beamte und Meister Din. 
150 000, Dotation an den Beamtenunterstützungsfond 
Din. 50 000, Dotation an den Arbeiterunterstützungs- 
fond Din. 120 000. Remuneration an die Beamten und 
an die Arbeiterschaft Din. 135 000, Vortrag aui neue 
Rechnung Din. 3073. 


„Elka“ Elnkauisstelle des Schutzverbandes der pa- 
pler verarbeitenden Industrien mit Sitz in Bern. 

Die Generalversammlung der „Eika“ fand am 
29. März 1926 unter dem Vorsitz von Herrn R. 
Stämpfli in Bern statt. Herr Direktor W. 
Scherz erstattete den Geschäftsbericht pro 1925, 
in dem er u. a. folgendes ausführte: „Der Papier- 
bedarf der Schweiz scheint im allgemeinen zu- 
genommen zu haben und hat den Vorkriegsstand 
sogar überschritten. Dazu kommt, daß die Papier— 
preise in den benachbarten Ländern steigende 
Tendenz aufweisen. so kann z. B. Frankreich trotz 
dem sinkenden Franken beinahe kein Papier nach der 
Schweiz exportieren, da sich der Exportpreis dem 
gedrückten Inlandpreis stark nähert. Außerdem ver- 
mag Frankreich die hohen Qualitätsforderungen der 
schweizerischen Kundschaft nicht in jeder Hinsicht zu 
erfüllen. Die „Eika“ hat sich vor allem um den 
Inlandmarkt bemüht, und es ist ihr gelungen, die 
Verkaufissumme um mehr als 1 Mill. Franken zu 
heben, ohne neue außerordentliche Preisabschläge 
vornehmen zu müssen. Glücklicherweise mehren sich 
die Anzeichen, daß die schweizerische papierverar— 
beitende Industrie Interesse an der Papierpreisstabili— 
sierung hat, um endlich wieder vernünftig kalkulieren 
zu können.“ 

Die Fabrik in Zwingen war gut beschäftigt. 
jedoch wurde im Interesse der inneren Festigung 
keine Dividende verteilt. Die Fabriken in Netsta! 
(Kanton Glarus) sind nun vollständig eingearbeitet 
und haben die vorgesehene tägliche Produktionsziffer 
bereits überschritten, Serrieres ist zurzeit mit 
dem Umbau einer Maschine beschäftigt, cs 
soll dadurch die Produktionssteigerunz in einigen 
Spezialsorten erreicht werden. 

Das Geschäftsjahr schließt mit einem Aktivsaldo 
von Fr. 63026 ab, nach Vornahme der Abschreibun- 
gen. Es gelangen 5% Dividende = Fr. 43006 zur 
Verteilung. Fr. 13000 werden dem Reservefonds über- 
wiesen und Fr. 7020 auf neue Rechnung vorgetragen. 
Der bisherige Vorstand wird durch einen Verwal- 
tungsrat ersetzt, der sich aus den Herren: R. 
Stämpfli, Bern Hoffmann, Bern, Furrer, 
Zürich, an Niestle. Neuenburg, zusammensetzt. 
— ŞS — 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Herr Gustav Gulich in Waltersdorf, Amtsh. Zittau, 
hat die früher schon im Betrieb gehabte (1908—1918) 
Pappen- und Papierfabrik in Olbers- 
dorf bei Zittau in der Zwangsversteigerung erworben 
und will sie nach Instandsetzung wieder in Betrieb 
nehmen. 

Maschinenfabrik Gg. Kiefer, Feuerbach-Stuttgart. 
Der seitherige Pächter und Inhaber der Maschinen- 
fabrik Gg. Kiefer, Herr Wilhelm Remmele, 
ist infolge Vertragsablauf am 31, März 1926 aus der 
Firma ausgeschieden und seine Zeichnungsbefugnis 
dadurch erloschen. Am 1. April 1926 hat Herr A. 
Kiefer als alleiniger Inhaber und Besitzer die 
Leitung der von seinem verstorbenen Vater Gg. Kie- 
fer im Jahre 1877 gegründeten Firma übernommen. 
Er tritt in die laufenden Aufträge, die der Pächter zur 
Lieferung oder zum Bezug abgeschlossen hat, mit 
dessen Einverständnis ein und hat sämtliche Debi- 
toren und Kreditoren übernommen. Mit der Führung 
der Geschäfte hat Herr A. Kiefer seinen Sohn 
Walther Kiefer beauftragt. Ihm sowie Herrn 
Paul Leibfried ist Einzelprokura, Herrn Ro- 
bert Seydel Kollektivprokura und Herrn Wil- 
helm Träger Handlungsvollmacht erteilt worden. 
Die Herren Walther Kiefer und Paul Leibfried sind 
berechtigt, die Firma einzeln zu vertreten und zu 
zeichnen. Herr Seydel zeichnet gemeinsam mit Herrn 
Träger. 


60jähriges Geschäftsjubiläum. Am 
19. April d. J. werden es 60 Jahre, daß die Firma 
Kade & Co. in Sänitz, O.-L., in das Handelsregister 
eingetragen wurde. (Das Stammhaus in Sorau, N.-L., 
wurde am 1. Januar 1848 begründet.) 


25jähriges Berufsjubiläum. Am 22. 
April 1926 werden es 25 Jahre, daß Herr Prokurist 
Wilhelm Heider seine Dienste der Holzstoff- 
und Lederpappenfabriken vorm. Gebr. 
Fünfstück Aktiengesellschaft, Zoblitz, 
Post Lodenau, O.-L., in treuester Pflichterfüllung ge- 
widmet hat. 


Herr Kommerzienrat Arthur Strauß, Major der 

Landwehr a. D., Ritter hoher Orden, Vorstands- 
mitglied der Firma Mahla & Graeser A.-G. in Remse 
(Mulde), ist am 7. April nach kurzem Kranksein ge- 
storben. Derselbe hat eine lange Reihe von Jahren, 
auch schon vor der Umwandlung der Fabrik in Cine 
Aktiengesellschaft, seine reichen Erfahrungen der Ge- 
sellschaft gewidmet und an der Entwicklung dersel- 
ben bis zuletzt mit Erfolg gearbeitet. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Lauterberger Holzstoff-Fabrik Mengering & Op- 
permann in Bad Lauterberg. An Stelle des bisherigen 
Verwalters Haltenhoff ist der zum gerichtlichen 
Verwalter bestellte Fabrikant C. M. Tamaschke 
in Herzberg a. H. zur Vertretung und Geschäftsfüh- 
rung der Firma befugt. 

Leykam-Joseisthal, Aktiengesellschaft für Papier- 
und Druckindustrie, Graz, Hauptniederlassung der in 
Wien unter der gleichen Firma bestehenden Zweig- 
niederlassung. Aus dem Verwaltungsrate ausgeschie- 
den: Mitglied des Verwaltungsrates Paul Gold- 
stein, Bankpräsident in Wien. 


Der Deutsche Wasserwirtschaits- und Wasserkraft- 
Verband E. V. veranstaltet am 19. April, nachmittags 
5 Uhr, im großen Saale des Ingenicurhauses, Berlin 
NW 7, Friedrich-Ebert-Straße 27, eine Vorfüh- 
rung des von der Siemens-Bauunion vom Bau. 
der Schwarzenbachtalsperre im 
Schwarzwald aufgenommenen Films 
mit Erläuterungen von Herrn Dipl.-Ing. von Rös- 
sing, Berlin. Wir möchten nicht verfehlen, unsere 
Leserschaft auf diese lehrreiche Veranstaltung hinzu- 
weisen. Der Eintritt ist jedermann gestattet und 
kostenlos. 


Doktorarbeit aus dem Gebiet des Papierfaches. 

An der Berliner Universität wurde am 16. März 
Herr Rud. Rich. Staudt aus Berlin, Unter den Lin- 
den 47, zum Dr. rer. pol. promoviert auf Grund einer 
Dissertation über: „Die Standortswahl der deutschen 
Papierindustrie in theoretischer und historischer Un- 
tersuchung. Ein Beitrag zur Entwickiungsgeschichte 
des deutschen Papiergewerbes“. Die umfangreiche 
Arbeit ist von der Philosophischen Fakultät das 
seltene Prädikat valde landabile (sehr gut) erteilt 
worden, die mündliche Prüfung hat Herr Staudt 
magna cum laude (sehr gut) bestanden. 


Eine mitteleuropäische Holzkonierenz. 

Die tschechoslowakische Handelskammer in Wien, 
von welcher die Initiative einer mitteleuropäischen 
Hulzkonferenz zwecks Abbau der Außenhandels- 
beschränkungen und Einführung von Verbandstarifen 
ausgeht, hat sich bereits mit den maßgebenden 
tschechoslowakischen Kreisen ins Einvernehmen ge- 
setzt und hat in der letzten Vollversammlung die 
eingelaufenen Erledigungen vorgelegt. Die tschecho- 
slowakischen Fachkreise sind im großen und ganzen 


mit der geplanten Konferenz einverstanden, doch 
wird die vorherige Einberufung einer inländischen 
Holzkonferenz gefordert. Die tschechoslowakische 


Handelskammer in Wien wird sich nun in den näch- 
sten Tagen mit den in Betracht kommenden deut- 


schen, polnischen, ungarischen und jugoslavischen 
Verbänden ins Einvernehmen setzen. Wo. 
Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Ausgabe unseres Blattes liegen 


Werbedrucksachen der Firmen Gustav F. Gerdts, 
Bremen, über ,, Gestra“-Prallplatten-Kondenstopf D. R. 
P., und Oscar Krieger, G. m. b. H., Dresden-Fr., 
über „Transportgeräte“ bei. 

Wir empfehlen diese Prospekte der Aufmerksam- 
keit unserer Leser. 


Langsiehpappen- und 
Karionmaschine 


mit Vorgautsche, Gautsche, 3 Naßpressen und größerer 
Trockenpartle, für alle Sorten Pappen geeignet, preis- 
wert zu verkaufen. 


Zuschriften unter T. 8208 an die Gesch. erbeten. 
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Zeitschriftenschau. 


Der Bambus als Rohstoff für die Papier- 
industrie. Von Vittore Ravizza. Bolletino 
R. Stazione Sperimentale. 

Es ist schon lange bekannt, daß das 
Bambusrohr eine vorzügliche Papierfaser 
gibt; in China wird es schon seit Jahrhunder- 
ten zur Papierfabrikation verwendet (siehe 
W. f. P. 1925, S. 1558). Die Chinesen ver- 
wenden anscheinend zwei verschiedene Ar- 
ten von Bambus: Bambusa arundinacea und 
phyllostachys heteroclada. Die Aufbereitung 
dauert Monate, als Lösungsmittel dient Kalk, 
neuerdings wird auch Soda beigefügt. 

Die Familie der Bambusgräser umfaßt 
mindestens 550 Spezies. Die Rohre werden 
bis zu 40 m hoch und können einen Durch- 
messer bis zu 30 cm erreichen. Der Bambus 
kommt in den Tropen, den Subtropen und 
auch in der gemäßigten Zone vor, in Asien, 
Amerika und auch in beschränktem Umfang 
in Afrika. Der Bambus wächst außerordent- 
lich rasch, man spricht von 3—10 Zoll im 
Tag. Der junge Sproß braucht 1—3 Monate 
zu seiner vollen Entwicklung. In den tropi- 
schen Ländern bildet der Bambus Büsche 
von 30—100 Rohren. Sie blühen nach 30 
bis 40 Jahren und sterben dann ab, Diese 
Eigrentümlichkeit ist bei der rationellen Ver- 
wertung des Bambus besonders zu berück- 
sichtigen. Der Zyklus der Abholzung wird 
ganz verschieden angegeben. Syndal emp- 
fiehlt zwei Jahre, Pearson 5—6 Jahre, Baker 
(Kenya, Afrika) 3—5 Jahre. Nach Raitt 
(Indien) ist der Ertrag pro Morgen 3000 bis 
4800 Stück oder 27 bis zu 110 Tonnen pro 
Hektar in luftgetrocknetem Zustand. 

Was die mechanische Aufbereitung des 
Bambusholzes betrifft, so gehen die Ansich- 
ten hierin auseinander. Die einen sind dafür, 
daß die Bambusrohre in Scheibchen ge- 
schnitten werden unter Entfernung der Kno- 
ten, die einer intensiven Behandlung unter- 
zogen werden müssen, wieder andere (Raitt, 
Indien) halten es für vorteilhaft, wenn das 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. I. Müller & Sohn A.-G., ade, 


Pap 


ganze Bambusrohr, ausgenommen den dün- 
nen Teil, einer energischen mechanischen 
Behandlung unterzogen wird. Dies geschieht 
dadurch, daß die Rohre durch große schwere 
Walzen zerquetscht werden. Als Vorzug 
dieser Behandlung hebt Raitt hervor, daß 
dadurch die Luft aus den vielen kleinen 
Kanälen ausgepreßt und so der Kochprozeß 
erleichtert wird. Allerdings erfordert dieses 
Verfahren einen großen Kostenaufwand. Das- 
selbe wird übrigens nach einem Patent von 
Jardine von der Bambus Paper Co., London, 
angewendet. Auffallend ist auch, daß das 
spezifische Gewicht des gequetschten Mate- 
rials viel niedriger ist, als das des geschnitte- 
nen. Eine Tonne Bambusscheibchen hat 
einen Rauminhalt von 2,5 cbm, während eine 
Tonne des zerquetschten Rohres einen Raum 
von 3,5 cbm einnimmt. Es wird dann noch 
ein patentiertes Verfahren der Firma Krupp 
erwähnt. Es besteht in zwei mit verschie- 
dener Geschwindigkeit laufenden Walzen, 
die mit starken Zähnen versehen sind, das 
Material wird hiebei nicht nur zerquetscht, 
sonder auch so zerkleinert, daß es für die 
weitere chemische Behandlung geeignet ist. 
Nach Raitt enthält der indische Bambus: 
Stärke und ähnliche Stoffe (in kochen- 


dem Wasser löslich) i „ a27 
Pektin, Wachs und Kieselerde (in Aetz- 

natron löslich) 20% 
Lignin 15% 
Zellstoff 53% 


Im übrigen schwankt der Ertrag an rohem 
Zellstoff je nach der angewandten Methode 
und der Spezies zwischen 31 und 55%. 

Was nun die chemische Aufbereitung des 
Bambusholzes betrifft, so kann von vorn- 
herein gesagt werden, daß die Ergebnisse der 
wissenschaftlichen Untersuchungen als auch 
Versuche der Industrie darauf hinweisen, daß 
der alkalischen Behandlung der Vorzug zu 
geben ist. Dieses Verfahren war schon von 
Routledge (1870—75) empfohlen worden. 


ierholz 
ar, Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Raitt hat sich ein abgeändertes Natronverfah- 
ren patentieren lassen, das in der Zusam- 
mensetzung des Bambusholzes begründet ist. 
Er bringt nämlich das Material zuerst in 
kochendes Wasser, wodurch die sogenannte 
Stärke zum großen Teil ausgeschieden wird. 
Diese würde nicht nur unnötigerweise mehr 
Aetznatron verbrauchen, sondern würde auch 
beim Kochen der Fasern eine bräunliche 
Färbung geben, wodurch das Bleichen er- 
schwert wird. Es wird so eine bedeutende 
Ersparnis an Natron erzielt. Während nach 
Routledge 25—27% NaOH auf das Gewicht 
des trockenen Bambusholzes kommen und 
etwa 16% Chlorkalk, genügen nach dem 
Raittschen Verfahren 19% Natron (in einer 
Kozentration von nicht weniger als 4%) 
und 11% Chlorkalk. Heyerdahl (Oslo, Süd- 
afrika), welcher den Bambus schon fabrik- 
mäßig verwertet hat, gibt einen Verbrauch 
von 19—20% Aetznatron und 16—18% 
Chlorkalk an. Bei Versuchen, die im Imperial 
Institute mit Bambus von Kenya gemacht 
wurden, wurden 20% Aetznatron genommen, 
aber tatsächlich wurden nur 11,6% ver- 
braucht. Es sei noch daran erinnert, daß die 
größte (soweit bekannt) der Bambuszellstofi- 
fabriken in Vietri, Tonking, welche schon 
seit 1912 im Betrieb ist, nach dem Natron- 
verfahren arbeitet. Es sind auch Versuche 
mit dem Sulfatverfahren gemacht worden, 
über deren Ergebnisse aber nicht so ausführ- 
lich und widersprechend berichtet wird. Nach 
Dr. Marsden ist, um ein Beispiel zu nennen, 
beim Sulfatverfahren der Verbrauch von 
Alkali 20—22% bei 5,5—8,5 Atm. in 5—6 
Stunden Kochzeit. Als Beispiel für die An- 
wendung des Sulfit- oder Bisulfitverfahrens 
wird die Fabrik der Nitsu Bishi Co. in Rusnai 
auf der Insel Formosa angeführt, wo ein 
großer Reichtum an Bambuswäldern ist und 
wo auch Schwefel und Kalk vorkommen. 
Diese wurde Ende 1910 gegründet, aber der 
Betrieb wurde anscheinend bereits im Jahre 
1914 wegen schlechter Resultate wieder auf- 
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gegeben. Nach Richmond, der zahlreiche 
Laboratoriumsversuche nach dem Bisulfit- 
verfahren machte, ist der Ertrag am Bambus- 
zellstoff 50%, der aber bei einer Kochzeit von 
6—8 Stunden schwer bleichbar ist und von 
dunklerer Farbe als der aus Tannenholz 
gewonnene Zellstoff ist. Jardine hat sich 
zusammen mit Nelson ein Bisulfitverfahren 
patentieren lassen, bei dem der Ertrag an 
Zellstoff mit 50 % angegeben wird. 

Die Nachrichten über die industrielle Ver- 
wertung nach modernen Methoden sind nicht 
sehr groß. Routledge, der dafür bekannt ist, 
daß er zuerst das Alfagras zur Papierfabri- 
kation herangezogen hat, gründete im Jahr 
1876 ein Unternehmen zur Anlegung von 
Bambuspflanzungen in Jamaika. Nach zwei 
Jahren machte er einen zweiten Versuch, 
nachdem der erste mißglückt war, aber an- 
scheinend gleichfalls mit negativem Erfolg. 
In den Jahren 1880—85 wurde im Süden der 
Vereinigten Staaten auf etwas primitive Weise 
Zellstofi aus dem Bambus hergestellt, der 
dort in großer Menge vorzukommen scheint. 
Die Verarbeitung des Bambusrohres soll 
jetzt mit modernen Mitteln wieder aufgenom- 
men werden. Die japanische Fabrik in 
Formosa ist bereits oben erwähnt worden, 
ebenso die französische Fabrik in Vietri, 
Tonking, welche ums Jahr 1911 von der 
Société des papeteries de l' Indochine ge- 
gründet wurde. Dieselbe Gesellschaft hat 
auch in Dap-Cau eine Anlage zur Herstellung 
von Bombuszelistofi. In der letzteren wird 
das Natronverfahren angewendet. Die Pro- 
duktion beträgt 350 Tonnen Zellstoff im 
Monat. In Porto Alegre in Brasilien bestand 
im Jahr 1914 eine Papierfabrik, welche 
Packpapier nur aus Bambuszellstoff herstellte, 
welcher billiger war als skandinavischer 
Zellstoff. In Südafrika wird von einer Fabrik, 
die hauptsächlich Papyrus als Rohstoff ver- 
arbeitet, von Zeit zu Zeit auch Bambus 
verwendet. 

Die englische Regierung sucht die Ver- 
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wertung des Bambus für die Papierindustrie 
in Afrika und Indien zu fördern. Die Ent- 
wicklungsmöglichkeiten sind in Indien sehr 
groß. Man rechnet mit einer Million Hektar 


Bambuswäldern, und wenn 18 Hektar etwa 
100 Tonnen Zellstoff jährlich liefern, so 
kommt man auf eine annähernde Jahresaus- 
beute von 5 Millionen Tonnen. 8. 


Patent-Berichte. 


Patent-Anmeldungen. 
Kl. 55a, 6. Sch. 70042. Fa. H. Schirp, Maschi- 
nenfabrik, Vohwinkel, Rhld. Vorrichtung zum Ent- 
stauben von Lumpen, insbesondere für Zwecke der 
Papierherstellung, mit einer in einem Gehäuse um- 
laufenden zylindrischen Schleudertrommel. 26. 3. 24. 
Kl. 55d. 28. M. 84523. Linke-Hofmann-Lauch- 
hammer Akt.-Ges. Abt. Füllnerwerk, Warmbrunn 
j. Schl. Packungslose Dampielnführung und Kondens- 
wasserableitung für mit Dampf geheizte, drehbare 

Zylinder, insbesondere Trockenzylinder. 4. 4. 25. 
Kl. 55e, 5. B. 114793 Johannes Bergmann- 


Knobel, Gjeithus, Norw. Abreiß vorrichtung für Zel- 
lulose und andere Bahnen. 7. 7. 24. Norw. 7. 7. 23. 
Patent-Erteilungen. 


Kl. 39b, 5. 426 895. Vultex Limited, St.-Helier, 
Kanalinseln; Vertr.: Dr. Carl Böhm von Börnegg, 
Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45. Verfahren 
zur Herstellung kautschukhaltiger Fasermassen. 16. 
2. 24. V. 18931. 

Kl. 55d, 9. 426 754. Vickery’s (1920) Limited, 
London; Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner und Dipl.-Ing. 
E. Wurm, Pat.-Anwälte, Berlin SW 11. Vorrichtung 
zum Reinigen und Auffrischen des Filzes von Papier- 
maschinen. 12. 10. 24. V. 19549. Schweiz 20. 10. 23. 

Kl. 55f, 4. 427531. Bernhard Kremler, Borgo- 
prund, Rumänien. Vorrichtung zum Leimen, Tränken 
und Färben von Papierbahnen in und außerhalb der 
Papiermaschine. 8. 11. 23. K. 87560. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 
Kl. 55f, 15. M. 82 006. Herstellung abwischbarer, 
doppelseitig zu benutzender Tonpappen für Zeich- 
nungszwecke. 8. 10. 25. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


Kl. 54d. 941734. Käte Fritsch, geb. Rentsch, 
Berlin- Wilmersdorf, Güntzelstr. 60. Gekrepptes Sei- 
denpapier. 7. 1. 26. F. 51 656. 


Kl. 55d. 943 201. Werkzeugmaschinengesellschaft 
Alfred Schönheimer A.-G., Berlin. Vorrichtung zum 
Prüfen der Wealzenparalieilage. 2. 3. 26. W. 73 035. 

Kl. 55f. 942 380. Carl Heydenreich, Charlotten- 
burg, Cauerstr. 1. Dunkeifarbiges Papier zur Scho- 
nung der Augen. 2. 3. 26. H. 109 077. 


durch Stirnräder, 


NOFFRANN- URHG D. R. P. 


Aenderungen in den Patentklassen für 
Papierfabrikation. 


Von Patentanwalt Dr. L. Gottscho, Berlin. 


Die vom Reichspatentamt amtlich herausgegebene 
„Gruppeneinteilung der Patentklassen‘ liegt in vierter 
Auflage als stattlicher Band vor. Wenn es sich dabei 
auch in erster Linie um eine praktische Organisation 
der äußerst verwickelten Arbeit des Reichspatent- 
amtes handelt, so spiegelt das Werk doch in mancher 
Hinsicht die Entwicklung der Technik wieder. Ent- 
sprechend der raschen Entwicklung der Technik 
zeigt denn auch die Klasse 55 „Papier- und Pappen- 
herstellung“ recht erhebliche Aenderungen. So hat 
sich z. B. die Notwendigkeit herausgestellt, der 
„Wiedergewinnung und Unschädlichmachung der Ab- 
laugen und Abgase“, die bisher einfach unter der 
Gruppe „Verschiedenes aus der Zellstoffherstellung“ 
rangierten, entsprechend ihrer Bedeutung eine be- 
sondere Gruppe zu widmen. Ferner ist in der Patent- 


klasse 55c „Holländer und Holländerarbeit‘ die 
Guppe 13 „Verschiedene Zellstoffaufschlieber“ neu 
hinzugekommen. In Gruppe 55d ist dem „Herstellen 


von Büttenpapier und Spinnpapierstreifen“ sowie fer- 
ner auch der „Wiedergewinnung und Wiederverwer- 
tung des Abwassers und der abgespritzten Ränder 
der Papierbahn“, die bisher unter der Firma „Ver- 
schiedenes aus dem Gebiet der Papiermaschine“ 
gingen, entsprechend ihrer Bedeutung eine besondere 
Gruppe eingeräumt. In der Klasse 55f „Verarbeitung 
von Papier zu Karton“ entdecken wir als neu die 
„Herstellung von Dachpappe, mechanischer Teil“ 
sowie ferner auch die Erwähnung des „Schablonen- 
papiers“ neben dem „Zeichen-, Paus-, Kopier-, Kohle-, 
Druck- und Umdruckpapier“. 


Die neuen Vorschriften für die Lieierung von 
Papier an preußische Staatsbehörden vom 
10. 1. 1926. 

Wir haben von diesen Vorschriften (aus Nr. 7) 


Sonderdrucke anfertigen lassen, die wir zu 30 Pfen- 
nig pro Stück abgeben, 5 Stück für & 1.20. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rig). 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung. 
einzelu oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (sachsen). 


— — — 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3400. Spalten von Pappen. ich 
habe des öfteren mit Spalten von Pappen von 2 mm 
aufwärts zu kämpfen und wäre dankbar für Mitteilun— 
gen, wie dem Uebel auf der Pappenmaschine zu 
begegnen ist. Es handelt sieh mitunter auch um sehr 
schmierig gemahlene Ware. L. 

Frage Nr 3401. Verpackung von Schreib- 
maschinenpapieren und maschinenglatten Ofisetdruck- 
papleren. Wir mußten bei diesen Papieren die Er- 
iahrung machen, dab sie sehr häufig in sehr schlech- 
tem Zustande bei den Kunden ankommen. Es stellte 
sich heraus, daB das oberste und unterste Ries der 
Päcke, das also deu Packbrettern am nächsten liegt. 
derart wellig war, daß die Bogen bis ungefähr zur 
Hälfte des Rieses für Druckzwecke unbrauchbar 
waren, Durch diesen Uebelstand sind uns von seiten 
der Kundschaft schwere Reklamationen entstanden. 
Wir bitten um Mitteilung, ob Erfahrungen vorliegen, 
auf welche Weise diese Wellenbildung im Papier zu 
vermeiden ist, bzw. welches die zweckinäßigste Ver- 
packungsart für derartige Papiere ist. Kistenpackung 
würde ja wohl diesen Uehelstand beseitigen, jedoch 
weigert sich die Kundschaft in der Regel. die dadurch 
entstehenden Mehrkosten zu tragen. H. 

Deutsch-Japanpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3336 in Nr. 52/1925, S. 1004. 
(Siche auch Nr. 4, S. 100.) 

V. Darunter versteht man in der Regel die viel- 
lach in Japan verwendeten imitierten Silk-Papiere. 
welche in Japan unter dem Namen Imitations- 
papiere im Handel sind. Echtes Silk-Paper (Seide— 
papier) ist ein schr gutes, handgemachtes Papier und 
besteht nur aus bestem Kotzo. Es ist eines der 
teuersten Papiere in Japan. Das verwendete Roh- 
material (Kotzo) gibt dem Papier eine seidenglanz- 
ähnliche Oberfläche, wonach es auch den Namen 
‚Seidepapier (Silk-Paper) erhielt. Es wird zu Ur- 
kunden, für Holzschnittdrucke u. a. verwendet. 


Die Imitationen von echtem Silk- Paper. soge- 
nannte Imitationspapiere. dienen meist zu besseren 
Druckzwecken. Sie werden ziemlich viel benötigt 


und die Produktion dieser Papiere hetrug in Japan 
selbst im Jahre 1925 ungefähr 36 Millionen kg. Vom 
Ausland wurden in demselben Jahre rund 2 Millionen 
kg im Werte von etwa 705 000 Yen (rund 1% Mil- 
lionen Mark) eingeführt, woran Deutschland mit rund 
8% beteiligt war. 

Zur Herstellung von Imitationspapieren benützt 
man in Japan ausschließlich eine sehr harte, ge- 
bleichte Sulfitzellulose, welche in großen Gäanzzeug- 
holländern (Trockeneintrag ungefähr 450 kg) mit brei- 
ten Messern, möglichst schnell % schmierig gemahlen 
wird, ohne dabei die Fasern mehr als unvermeidlich 


zu kürzen. Ein kleiner Talkumzusatz erfolgt nur in 
seltenen Fällen zwecks Erreichung schön:rer Weiße. 
Für chamois Tönung verwendet man halbeebleichte 
harte Sulfitzellulose. Die Leimung ist die eines guten 
Druckpapieres. Der in der Fabrik anfallende Aus- 
schuß wird mitverarbeitet, sonst aber erfolgt keine 
andere Stoffmischung. Die Papiermaschinen laufen 
sehr rasch, mit wenig Schüttlung und haben 3 — Nag. 
pressen. wovon in einem mir bekannten Falle die 
erste Presse mit Oberfilz ausgerüstet war. Die 
Trockenpartie ist die einer normalen Druckpapier— 
maschine, jedoch ohne Feuchtglätten. Es sind aber 
dafür zwei Trockenglätten vorhanden, in welche das 
Papier so trocken als nur möglich läuft, damit das 
Papier, zufolge des hier angewendeten hohen Druckes. 
nicht dunkel oder gar transparent wird. Infolge der 
wolkigen Durchsicht entsteht hier der imitierte, sel- 
denartige Glanz an der Oberfläche. R. 


Kocherausmauerung für Braunpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3355 in Nr. 5. S. 135. 
(Zu den Antworten in Nr. 9, S. 256.) 

V. Holzkocher für Braunstoff werden nach wie 
vor am besten mit Kupfer nach meinem Verfahren 


ausgekleidet. Daß diese Ansicht auch in Fachkreise 
vorherrscht. beweisen die vielen Bestellungen aus- 


gekupferter Holzkocher, welche ich besonders in den 
jüngstverilossenen Jahren buchen konnte. hie Le- 
bensdauer des Kupfermantels beträgt etwa 15 Jahre. 
selbst eine solche von 20 und mehr Jahren kann ich 
nachweisen. Sofern nach dieser außerordentlich lan— 
gen Betriebsdauer der Kupferschutzmantel erneuert 
werden muß, behält das ausgebaute Altkupfer seinen 
hohen Metallwert. Verschiedene meiner Kunden sin. 
nachdem sie versuchsweise mit ausgemauerten 
Kochern gearbeitet haben, auf meine Holzkocher mit 
innerem Kupferschutzmantel zurückgekommen; was 
sollte mehr für die Güte meiner Holzkocher sprechen! 

Die isolierende Wirkung der Ausmauerung, welche 
von den Herstellern von Kocherausmauerunsen als 
Vorzug angepriesen wird. trifft auch nicht zu, denn 
es ist ein Unterschied, ob sich der Wärmeschutz in 
Kocher oder außerhalb des Kochers befindet. Da die 
Ausmauerung im Innern des Kochers sich befindet. muß 
ihr bei Beginn der Kochung so lange Wärme zuxe- 
führt werden, bis die Ausmauerung die Dampftempe- 
ratur erreicht hat, was viel Dampf kostet. Recht 
unangenchm macht sich nach beendeter Kochung der 
Umstand bemerkbar, daß die in der Ausmauerung 
aufgespeicherte Wärme lange Zeit ein Befahren des 
Kochers durch die Bedienungsmannschaft verhindert. 
mit anderen Worten: Das Abkühlen der Kocher nimmt 
lange Zeit in Anspruch. 

Im übrigen sei darauf hingewiesen, dab nach $ 16. 


Treibriemen seit Jahrzehnten 
a a Al "Transportbänder bestbewährte Qualitäte: 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, nn. ar m. a 


Telegr.-Adr.: Reinshagen. Leipzig. — Gegründet 18068. — Fermspr. Nr. 20011. 20252 und 21301. 
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Abs. III, der preußischen Dampffaß-Verordnung an 
ausgmauerten Kochern alle vier Jahre eine amtliche 
innere Untersuchung vorzunelimen ist. Nach Abs. IV 
a a. O. sind Ausmauerungen bei diesen Prüfungen 
so weit zu entfernen, wie es der Ingenieur des 
Dampfkessel-Ueberwachungsvereins für erforderlich 
hält, d. h. die Besitzer ausgemauerter Kocher haben 
alle vier Jahre mit einer Erneuerung der Ausmaue- 
rung zu rechnen. 
Zeitzer Dampfkesselfabrik und 
Apparate-Bauanstalt G. Schumann, 
Zeitz, Prov. Sachsen. 


Leimen von Jacquardpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3371 in Nr. 10, S. 281. 
(Siche auch Nr. 13, S. 379.) 


VI. Es wird auf die Qualität Ihres Produktes 
absolut keinen Einfluß haben, ob Sie im Handel he— 
ſindlichen fertigen Harzleim beziehen oder Ihren Bc- 
darf aus amerikanischen Harze selber herstellen. 
Hauptbedingung ist, daß laufend die gewünschte 
gleichmäßige Qualität angeliefert wird, die übrigen 
Punkte ergeben sich aus der Kostenfrage, d. h. ob 
sich die Anschaffung einer Kochanlage lohnt. 

In unserem Betriebe stellen wir unseren Leim 
aus der billigsten Qualität Harz her, die sonst auf 
dem Markte kaum verkäuflich wäre, infolge der 
dunklen Farbe, was aber nach unseren Erfahrungen 
auf die Qualität keinen EinfluB hat. (Wood Rosin. 
Jierrührend aus der eigenen Holz-Terpentin-Fabrik.) 
Wir kochen denselben mit 40% sogenanntem Freiharz 
auf eine Konsistenz von 65% Trockensubstanz. Von 
dem Leim haben wir immer einen Vorrat für einige 
Wochen. Vor Gebrauch wird der dicke Leim auf 5% 
Trockengehalt emulgiert und durch Rohrleitungen über 
den Holländern angeordneten Meßgefäßen zugeführt. 

Da für gewöhnlich die Harzqualität immer dic- 
selbe ist, ermäßigt sich die Betriebskontrolle auf ein 
Minimum. d. h. wir haben nur die Konsistenz des 
l.:imes nach dem Kochen und nach dem Emulgieren 
festzustellen. was wir mit großer Genauigkeit vor- 
nehmen. Da wir mit indirektem Dampf kochen, können 
wir dem kechenden Arbeiter genau angeben, wie 
viel Wasser er zu verwenden hat, alles übrige ergibt 
sich aus der Menge des angewendeten Harzes. 

Zwar ist die Leimmilch in unserem Falle nicht. 
wie gewöhnlich, weiß, sondern mehr grau, was aber 
in ihrem Falle absolut kein Nachteil ist. Ja selbst 
in einem rein weißen Papier ist der Farbunterschied 
kaum zu bemerken, da das Leimquantum, bezogen 
zum Papier, sehr klein ist. A. Suter. 

Stauben von Schreibpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3377 in Nr. 11, S. 313. 
(Siehe auch Nr. 15. S. 428.) 

IV. [eh empfehle den Zusatz von 25% Zell- 

stoffschleim als organischen Füllstoff und als 


& 


, Max Schüler & (o. 
S 


So 
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Bindemittel für allzu feine, die Verstaubung begün- 
stigende Faserteilchen. Auch dürfte eine Erhöhung 
des Mahlgrades bei Ihrer Vollharzleimung zweckmäßig 
sein. Wie bei allen geleimten Papieren würden 
präparierte Füllstoffe auch in Ihrem Falle 
zur Verhütung des Staubens und zur wesentlichen 
Erhöhung der Füllstofiausbeute beitragen. 
Ing. E. Belani, Villach. 

V. Fasern und Füllstoffteilchen, die mit dem 
Papierblatt nur in losem Zusammenhang stehen, wer— 
den beim Drucken aus der Oberfläche herausgerissen. 
Röscher, kurzer und stark beschwerter Stoff gibt ein 
lockeres Papiergefüge und neigt deshalb zum Stäuben. 
Schmieriger, gut geleimter und mäßig beschwerter 
(12--15%) Stoff wird. wenn er nicht zu kurz gc- 
mahlen ist, ein geschlossenes, dichtes Oberflächen- 
gefüge geben, das nicht staubt. Gute Verfilzung auf 
dem Sieb und scharf angezogene Pressen und Feucht- 
presse wirken dem Stauben auch entgegen, aber ohne 
richtige Mahlung und Stoffzusammensetzung (keinen 
weichen, morschen Zellstoff) genügen sie nicht. 

--ck. 
Feuerungsapparate. 
Antwort auf Frage Nr. 3378 in Nr. 12. S. 343. 

l. Grieskohle und Steinkohlenstaub sind in Flamm- 
rohrkesseln nur durch Handbeschickung wirtschaft- 
lich zu verfeuern. Bei mechanischer Rostbeschickung 
tritt immer der Fall ein, daß von dem am weitesten 
vorgeworfenen Brennstoff ein Teil von dem Gasstrom 
mitgenommen wird und unverbrannt über die Feuer- 
brücke fliegt. Bei Aufwurf von Hand kann die Kohle 
mit dem Schüreisen vorgeschoben werden. Außerdem 
muB die Steinkohle angefeuchtet werden, und dadurch 
gestaltet sich die Zubringung sehr schwierig; auch 
wird sich der Wurfapparat versetzen und verstopfen. 
Staubkohle ist daher wirtschaftlich nur mit der Hand 
zu verheizen, und es ist hierfür ganz besonders dis 
Gögxenstromfeuerung von Bergmann mit Unterwind zu 
empfehlen. Hiermit läßt sich fast jede Kohlenart ver- 
heizen und durch richtige Einstellung des Unter- 
windes wird eine hohe Kessellzistung erzielt. K. 

ll. Gerade für bochbeanspruchte Flammrohrkessel 
haben sich die mechanischen Wurfschaufelfeuerungen, 
wie sie Weck oder Thost bauen, bewährt: besonders 
dann, wenn die Korngrößen des Brennstoffes nicht zu 
unterschiedlich sind. zu stark wechseln oder über- 
haupt Grobstückigkeit vorkommt. Während bei for- 
ciertem Betriebe bei Handfeuerung auf einen Heizer 
1---1% Kessel kommen, kann nach Einbau einer 
mechanischen Feuerung ein Mann bequem 4- -6 Kessel 
bedienen. Dazu kommt, daß dann das Feuer gleich- 
mäßiger gehalten werden kann, die Dampfspannung 
wleichmäßiger bleibt. durch weniger häufiges Oeffnen 
der Freuerungstüren falsche Zugluft vermieden wird 
und die Ausnützung der Abgase besser ist. Bei dem 
Einbau einer mechanischen Rostbeschickung möge man 


HAMBURG, Mönckebernstrase 9. 
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aber dann auch nicht die Kosten für eine mechani- 
sche Entaschung scheuen, Humulus. 
III. Als idealen Rostbeschicker für Ihre Verhält- 
nisse empfehle ich die regulierbaren Wurfautomaten 
von Adler & Hensen in Coswig i. Sa. Ich habe vier 
Feuerungen mit diesen Rostbeschickern ausgestattet 
und beste Betriebserfahrungen damit gemacht. 
Dubi. 
IV. Mechanische Feuerungsapparat:, wie solche 
verschiedene Maschinenfabriken liefern, werden bei 
Zweiflammrohrkesseln, ob diese mit Gries-, Stein- 
kohle oder anderem Brennmaterial geheizt werden, 
seit vielen Jahren mit bestem Eriolg angewendet. 
Besonders bei mehreren, nebeneinander stehenden 
Flammrohrkesseln sind die mechanischen Feuerungs- 
apparate der Handfeuerung vorzuziehen. Der Brenn- 
stoff soll hiebei durch irgendeine hiezu geeignete 
Transportvorrichtung in den Trichter der mechani- 
schen Feuerung befördert werden, damit das be- 
schwerliche Einschaufeln des Brennstoffes in den— 
selben durch Hand vermieden wird. 
H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 
V. Von den mechanischen Rostbeschickungen 
haben sich besonders zwei bewährt, die unter dem 
Namen Leoch-Feuerung und Münckener Feuerung 
bekannt sind. Ich verarbeite zurzeit in zwei Müncke- 
ner Feuerungen eine fein gekörnte Kohle von ungefähr 
7000 Kalorien und sind die erzielten Resultate gegen- 
über der Handfeuerung sehr günstig. Die Feuerung 
ist gleichmäßig und rauchschwach und die Kohlen- 
ersparnis beträgt 10--15%. Die Apparate sind etwa 
15 Jahre ohne Reparatur im Gange. Wenden Sie sich 
an die Firma Hartmann in Chemnitz oder Firma 
Münckener in Bautzen i. Sa., die Ihnen mit Material 
an Hand gehen können. Kl. 


Klebstoff für Papierrohre. 
Antwort auf Frage Nr. 3379 in Nr. 12, S. 343. 
J. Der beste und billigste Klebstoff für klanghart 
gewickelte Papierröhren ist und bleibt Wasserglas. 
Dieses bedingt aber, daß das Rohpapier etwas volu- 
minös ist. Sehr gut haben sich auch die Leime von 


Jagenberg, Düsseldorf, bewährt, z. B. die Marke 
Colon. Humulus. 


H. Ich babe im Laufe meiner langjährigen Praxis 
Papierhülsen mit verschiedenen Klebemitteln herge- 
stellt und kann für Hülsen mit einer Lochweite bis 
zu 30 mm nur gut angerührten Kleister empfehlen. 
Wenn die Hülsen langsam ausgetrocknet werden, 
werfen sie sich nicht und werden nach einigen Tagen 
steinhart. 

Für Hülsen mit größeren Lochdimensionen ver- 
wende ich seit Jahren Wasserglas, und diese Hülsen 
werden schon nach einem Tag steinhart und derart 
widerstandsfähig, daß sie eine Holzhülse vollkommen 
ersetzen. Bei allen diesen Bindemitteln kommt es 
aber auf das Material an, welches verarbeitet wer- 
den soll. Bei Hülsen mit kleinem Lochdurchmesser 
verwendet man 60—70 gum gut saugfähiges Lomps 
oder Graupack. bei größeren Hülsen kann das Papier 
100—120 g/qm wiegen. Bei ganz kleinen Hülsen für 
Spinnereien, Patronenhülsen usw. verwendet man aus- 
schließlich für diese Spezialsorten hergestellte volu- 
minöse, gut saugfähige, beschwerte Papiere. 

Die Hauptsache bei der Erzeugung von Papier- 
rohren ist die gleichmäßige Auftragung des Klebe- 
mittels und ein nicht zu schnelles Trocknen. 

Jung. 

III. Ich empfehle Kaltleime erstklassiger Firmen 
oder Wasserglas. Kasein oder Dextrin kommen im 
Preise meistens zu hoch zu stehen, bewähren sich 
aber sonst auch sehr gut. Ing. E. Belani, Villach. 
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IV. Zur Herstellung steinhart gewickelter Pa- 
pierröhren habe ich in der Praxis die besten Resultate 
meistens mit dem bekannten Kaltleim (Glucoldin) er- 
zielt. Dabei erhält man eine unverwüstliche Papier— 
hülse. wenn man bei der Herstellung vorsichtig ist. 
damit der Leim auf die ganze Breite gleichmäßig 
aufgetragen wird. Wenn die Hülse keinen zuten 
harten Klang bekommt, so setzen Sie einen kleinen 
Teil, ungefähr ein Vierte! Wasserglas zu. Ar. 

V. Eine Reihe Firmen liefert solchen in bester 
Qualität. Auch mittels eines selbstbereiteten Kleb— 
stoffes können steinhart gewickelte Papierrohre in 
allen Größen angefertigt werden. Dieser besteht zum 
Teil aus Wasserglas, dem verschiedene Materialien 
zugesetzt sind. Die besten Rohre in allen Dimen- 
sionen werden jedoch durch Wicklung einer be- 
stimmten. vorher durch ein Säurebad gezogenen 
Papiersorte erzeugt. Es sind dies die sogenannten 
Vulkanfiberrohre. die in der elektrischen Industrie an 
Stelle des Hartgummis als Isolationsrohre dienen. Aus 
dem gleichen Material werden auch die runden Schutz- 
kapseln für elektrische Schalter, runde und ovale Hut- 
schachteln und verschiedene Gebrauchsgegenstände 
gearbeitet. Die Wickelmaschinen für Vulkanfiberrohre 
und andere Hohlkörper sind verhältnismäßig einfach 
und auch die weitere Behandlung dieser Gegenstände 
bietet keine Schwierigkeiten. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


Praktisches Handbuch der Papleriabrikation von 
Car! Hofmann. Dritte, umgearbeitete 
Auflage in Einzeldarstellungen. Teilband: 


Holzschleiferei. Unter Mitwirkung von 
Fachleuten bearbeitet und erweitert von Dr.- 
Ing. Joh. Teicher. Verlag von Carl Hofmann 
G. m. b. H. in Berlin SW II. 1926. Preis 
geb. M 15. 

Dem ersten Teilband der Neuauflage von Hof- 
manns Praktischem Handbuch der Papierfabrikation 
ist kürzlich der zweite geiolgt. Er umfaßt 122 Seiten 
und betrifft die Holzschliff-Fabrikation. Nach einer 
geschichtlichen Einleitung wird die Verarbeitung des 
Holzes beschrieben, es folgen dann die verschiedenen 
Schleiferkonstruktionen und die Regulierung der 
Schleifer bei verschiedenem Antrieb. Die wichtige 
Frage der Steine und der Schärfung wird dann ein- 
gehend behandelt und das Wesen des Schleifprozesses 
erklärt. Weitere Abschnitte betreffen die Sortierung 
des Holzschliffs, das Bleichen von Holzschliff, die 
Herstellung des Braunholzschliffs, die Prüfung des 
Holzschliffs, die Abwasserreinigung und Rückgewin- 
nung von Faserteilchen, Das Schlußkapitel über die 
Selbstkostenberechnung ist von Herrn Fabrikbesitzer 
Siegfried Schaal beigesteuert worden. 

Der Text ist durch eine große Zahl Abbildungen 
erläutert. 


Die wirtschaftliche Lage des deutschen Angestellten. 
Bearbeitet von Hans Horbat. Buchverlag 
des Gewerkschaftsbundes der Angestellten, 
Leipzig, Hamburg, Berlin. 2. Auflage, 48 Seiten. 
Preis 1 &. 

Mit dieser Schrift tritt der Gewerkschaftsbund 
der Angestellten den vielfach verbreiteten falschen 
Ansichten über die Einkommensverhältnisse der An- 
gestellten entgegen. Die Beweisführung stützt sich 
auf ein umfangreiches Zahlenmaterial, das über 100 
Tarifverträgen entnommen ist, die sich über das 
ganze Reich und auf alle Geschäftszweige verteilen. 

Die in Reichsmark festgestellten Gehälter werden 
in der Schrift auf ihre Kaufkraft untersucht. Ein 
Vergleich mit der sehr anfechtbaren Indexziffer zeigt. 
daß die Angestellten im allgemeinen noch nicht einmal 
den Vorkriegsstand erreicht haben. Von zu hohen 
(Gehältern kann nicht gesprochen werden. Besonders 
betont die schr sachlich gehaltene Schrift auch die 
allgemeinen volkswirtschaftlichen Zusammenhänge, Mit 
ihren Familienangehörigen stellt die Angestelltenschaft 
eine große Schicht unserer Verbraucher dar, deren 
Not sich für die Wirtschaft sehr unangenehm fühlbar 
macht. da damit die Verbrauchsfähigkeit einer breiten 
Bevölkerungsschicht eingeengt wird. 


> 


Im ganzen eine auch statistisch interessante 
Schrift, die der Beachtung der maßgebenden Kreise 
empfohlen werden kann. 


Die amerikanische Fachzeitschrift „Paper Trade 
Journal“ hat die Nummer 8 vom 25. Februar aus 
Anlaß der Jahresversammlung der amerikanischen 
Papiermacher als Festnummer herausgegeben. Sie 
ist 338 Seiten stark und reich illustriert, Diese 
Sondernummer enthält die Berichte über die ver- 
schiedenen Tagungen, Jahresübersichten von 1925 
über die Papierindustrie in den Vereinigten Staaten 


und Kanada und außerdem verschiedene illustrierte 


Berichte von bedeutenden Unternehmungen, z. B. der 
International Paper Co. und Price Bros. & Co. und, 
last not least, eine ganze Reihe wertvoller technischer 
Artikel. Der Einzelpreis dieser Nummer ist Doll. 1. 
S. 


Die schwedische Holz- und Papiermassezeitung 
Svensk Trävaru-Tidning, Svensk Papersmasse-Tidning 
hat am 28. Februar in Verbindung mit der Forst- 
woche in Stockholm eine Jahressondernummer her- 
ausgegeben, die eine Fülle von Mitteilungen über 
Holz, Holzmasse und Papier in Schweden, Norwegen 
und Finnland enthält. Außer den gewöhnlichen 
Marktberichten finden sich darin Jahresübersichten 
auf dem Gebiet der Holz-, Holzmasse- und Papier- 
industrie der skandinavischen Länder. Außerdem 
kommen Beschreibungen einiger bedeutenden Fabriken 
und Firmen. Der Wert der Sondernummer wird 
dadurch erhöht. daß die Artikel auch in Englisch 
geschrieben sind. 

Die Nummer ist von der Geschäftsstelle der 
Zeitung: Hungsgatan 17, Stockholm, zu beziehen. S. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern. darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25, 
auf Kunstdruckpapier in Antikpergament gebunden 
G.-M. 7.50. Den Betrag bitten wir bei der Bestel- 
lung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu 
überweisen. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach. 


wenn Siefnoch heute das Standardwerk unseres Faches bestellen: 


Papierfabrikation und deren Maschinen 


von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 
Beschreibung, Bezugsbedingungen und Bestellkarten befinden sich in Nr. 12, 13 und 14 des 
„Wochenblatts für Papierfabrikation“. 
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Gummi-Walzen- Bezüge. 


Die Wichtigkeit dieses Artikels ist jedem Papierfachmann hin- 
reichend bekannt, und von welch ausschlaggebender Bedeutung ein wirklich 
guter Gummibezug ist, sowohl hinsichtlich rationeller Arbeit als auch 
sparsamen Verbrauchs der heute sehr teuren Wollfilze, darüber brauchen 
nicht viele Worte verloren zu werden. 


Gummiwalzen sind und werden daher immer ein großer Vertrauens- 
artikel bleiben, und es liegt daher im Interesse jedes einzelnen Verbrauchers, 
diese Bezüge nur bei Firmen in Auftrag zu geben, die sich durch ihre 
jahrzehntelangen Erfahrungen genügende Sach- und Fachkenntnisse zu 
eigen gemacht haben. Eine solche ist die Firma Schmidt & Brösel, 
Halle a. S., die diesem Artikel bereits seit etwa 40 Jahren ihre besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet hat. Die vielen Tausende von Walzen, die 
diese Firma bereits in die Welt hinausgeschickt hat, ergeben den besten 
Beweis für die Gediegenheit des Fabrikates. — Mit Empfehlungen erster 
Firmen, die diese Walzenbezüge regelmäßig beziehen, wartet genannte 
Firma gern auf. 

Außer diesem Sondererzeugnis liefert die Firma in hervorragender 
altbewährter Ausführung auch ihre erprobten Fabrikate von Gummi- 
Schläuchen, Gummi-Siebledern, Gummi-Klappen für Pulsometer und Kon— 
densator, sowie sämtliche Gummi- und Balata-Riemen. 

Die ausgedehnten Beziehungen der Firma Schmidt & Brösel zu 
der gesamten Papierindustrie ergeben den sichersten Beweis, daß die 
Käufer bei genannter Firma in besten Händen sind. l 
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Marktberichte. 


Schwedischer Papiermarkt. 

Die letzten 14 Tage standen, wie schon die vor- 
hergelenden Wochen im Zeichen einer Geschäfts- 
flute. Wenn auch die Fabriken in Umschlagpapier 
noch gut beschäftigt sind, so hinterläßt die an- 
dauernde Flaute mit dem spärlichen Auftragseingang 
doch einen sehr ungünstigen Eindruck. Zeitungsdruck- 
papier leidet stark unter der Käuferreserviertheit und 
der Feinpapiermarkt liegt völlig darnieder. Am 
Sulfitumschlagpapiermarkt hindert die 
Ungewißheit bezüglich der englischen Zölle jedes 
auf längere Zeit hinaus berechnete Geschäft. Wenn 
nicht Japan noch ab und zu kaufen würde, hätten 
die Preise stärker nachgegeben. Zurzeit finden die 
meisten Abschlüsse zu £ 20.10 bis 20.15 statt. 
Kraftumschlag papier kann in der Tendenz 
noch immer von dem guten Auftragsbestand der 
Vormonate profitieren und ist daher auch im Preise 
auf Basis von £ 22 fob unverändert geblieben. Für 
Zeitungsdruckpapier bezeigte die Käufer— 
schaft äußerst wenig Interesse und cine weitere 
kleine Preiseinbube war daher unvermeidlich. Die 
Produzenten sind daher heute fast ausnahmslos zu 
erneuten Preiskonzessionen geneigt und akzeptieren 
im allgemeinen £ 14 fob. Hier auftauchende Gerüchte 
über große norwegische Abschlüsse in Zeitungsdruck- 
papier mit Rußland finden vorerst noch keinen 
Glauben und haben daher auch nicht zu einer Markt- 
on verholfen. In fettdichtem Um- 

chlagpapier sind die Fabrikanten mit Aufträ- 
Len bis in den Spätsommer hinein gut versehen. Die 
Preise sind fest aui Basis von € 24.15 bis 25 fob für 


Standardqualitäten. Das Ausland bezeigte für Fein- 
papier in den vergangenen 14 Tagen keinerlei Inter- 


esse und auch im inland wurde verhältnismäbie 
wenig verlangt. Mithin ist es nicht verwunderlich, 
daB die Preise eine sehr niedrige Basis erreicht 
haben und Betriebscinschränkunsen selbst in den 


xrößten Konzernen unvermeidlich bleiben. Der Auf- 
tragseingimg für Pappe und Kartons blieb in 
den letzten Wochen gut und die meisten Fabriken 
sind daher in der Lage. in ihren Preisansichten fest 
zu bleiben. Die Notierungen sind für alle P'rovenien— 
zen unverändert. J. 


Vom finnischen Papier- und Zellstoffmarkt. 

Für Zeitungsdruchpapier liegen nur 
vereinzelte Bestellungen mäßigen Umfangs vor. wi: 
überhaupt der gesamte Druckpapiermarkt durch Stille 
xekennzeichnet ist. Dünnes weißes Druckpapier läßt 
sich zwar ein wenig lebhafter umsetzen als Zeitungs- 
druckpapier. doch genügt der zegenwärtige Handel 
nicht. um die Beschäftigung der Fabriken sicher- 


als je. Am 


belebten 
halten 


größerer Aufträge von der vorjährigen 
Periode wäre, hätten sich die Preise kaum 


können. Durch die verhältnismäßig gute Beschäfti— 
gungslage ist indessen die alte Preisbasis in den 
meisten Fällen unverändert geblieben. Allerdings 


machten sich ähnlich wie in Skandinavien für Zei- 
tungsdruckpapier in Rollen bereits Untergebote gel- 
tend, die auf eine zukünftige niedrigere Preisbasis 
schließen lassen. Feinpapier liegt äußerst flau 
und die in- und ausländische Konkurrenz ist schärfer 
Umschlagpapiermarkt sind 
Kraft- und fettdichte Sorten noch am besten gefragt, 
alles andere ist gleichfalls von der Flaute ergriffen. 
Die finnische Papierfabrikanten-Vereinigung und das 
finnische Papierbüro exportierten im Februar insge- 
samt 9619 tons und die Kymmene A.-B. 4475 tons 


Papier. Damit bleibt die diesjährige Februarausfulır 
um etwa 1600 tons = 10% gegen die Vorjahrsziffer 
zurück. 


Der Zellstoffmarkt tendiert fest, die Preise 
sind stabil. Der Export konnte wegen der hohen 
Anforderungen auf Rechnung der ausländischen Kunst- 
seidenindustrie aufrechterhalten werden, während in 
Skandinavien verschiedene Geschäfte dieser Art nach- 
träglich annulliert wurden. Amerika und Rulland 
nehmen gleichfalls gute Mengen zu folgenden Preisen 
auf: Gebleichter Sulfitstoff Doll. 4.10 pro 100 Ibs, 
starker ungebleichter Sulfitstoff Doll. 3.10 3.20. 
Holzschliff wird noch gut angefordert und Ab- 
schlüsse für 1927 und 1928 sind nichts seltenes. Die 
Exportziffern für Februar sind wie folgt: Sulfitzellstoff 
11315 tons, Sulfatzellstoff 2376 tons und Holzschliif 
1118 tons. J. 


Papiermarkt in Japan. 

Japan ist nach wie vor ein ziemlich bedeutendes 
Absatz gebiet, da die heimische Papierindustrie 
obwohl diese bedeutend ist — mit dem stetig stc- 
Lenden Bedarf nieht Schritt gehalten hat. Im Jahr: 
1924 betrug die Einfuhr an Papier und Karton nach 
Japan ungefähr 92 000 tons. 

Die von den Japanern hauptsächlich benötigten 
Sorten sind gestrichenes Papier und Zeilnlosspapier, 
welch letzteres sowohl zu Einschlag- als auch zu 
Druckzwecken Verwendung findet. Es herrscht vor 
allem Nachfrage nach zweiseitig gestrichenen Papic- 
ren für Kunstdruck, aber auch für sonstige Druck- 
papiere sind begrenzte Ahsatz möglichkeiten vorlan- 
den. Deutschland liefert den Hauptteil der wostriche- 
nen Papere und der farbigen Plakatpapiere und teilt 
sich mit England in die Lieferung von Umschlag- 
papieren. Mehr als die Hälfte der Zellulosepapiere 
Kommt aus Schweden, welches, mit Kanada., auch in 


zustellen. und wenn die Fabrikation nicht im Besitz der klauptsache die Kraftpackpapiere einführt. 
Deutschland. Oesterreich. 
EN ————— 
„Ischechoslowakei. 4 D j e i 0 7 e 1 Polen. 
SR 


liefern in großen Mengen 


Meißner & Hohmann G. m. U. H. Holzhandiung, 


— Trplis l. TAN, 
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Der Markt für Feinpapiere ist in Japan nicht 
bedeutend, nimmt aber mit der steigenden Annahme 
westlicher Geschäftsmethoden dauernd zu. Die Nach- 
frage nach ausländischen Postpapieren beschränkt 
sich vorläufig auf die ausländischen Handelsunter- 
nehmungen, dagegen herrscht steigende Nachfrage 
nach Geschäftsbücher-. Werttitel-, Schreibmaschinen- 
und Durchschreibpapieren. Mehr als die Hälfte der 
vorjährigen Einfuhr kam aus England, welches nach 
Japan auch eine beträchtliche Menge gerippt Schreib- 
papier ausführte, wonach dort verhältnismäßig rege 
Nuchfrage herrscht. 

Englische und schwedische Löschpapiere konkur- 
rieren mit amerikanischen Erzeugnissen, und England 
liefert einen kleinen Teil der fettdichten Papiere, die 
in der Hauptsache aus Schweden und Deutschland 
bezogen werden. Von der gesamten Papiereinfuhr 
entfällt der weitaus größte Teil auf Schweden, wäh- 
rend Deutschland und England mit je etwa 20—25% 
an der Einfuhr beteiligt sind. Zurzeit beschränkt 
sich die Konkurrenz der japanischen Fabriken auf die 
geringeren Sorten Papier und Karton, sie liefern den 
gesamten Bedarf an Briefumschlägen und Beuteln. 

Kr. 


Vom Papierholzmarkt. 

Die Marktlage hat sich nicht wesentlich geändert. 
Das forstliche Angebot der letzten Wochen läßt eine 
Zunahme der Verkaufstermine erkennen, ohne daß 
bisher eine völlige Klärung der Situation erreicht 
werden konnte. Nach wie vor zeigen sich im Preis- 
bild starke Verschiedenheiten, die für die uneinheit- 
liche Haltung des Marktes bezeichnend sind. Die 
Käufer sind bei der Gebotsabgabe sehr zurückhaltend 
und versuchen, die Preisideen des Waldbesitzes zu 
unterbieten, ohne allerdings damit Erfolg zu haben. 
Unter diesen Umständen ist der Verlauf der Ver- 
steigerungstermine teilweise schleppend, und Zu- 
schlagsverweigerungen wegen nicht zusagender Ge- 
bote waren auch in jüngster Zeit zu verzeichnen. Bei 
kürzlich stattgefundenen Verkäufen in Oberhes— 
sen blieben annähernd 2000 rm unverkauft, während 
ein Teil der Angebotsmenge zu durchschnittlich 146% 
der Landesgrundpreise zugeschlagen wurde. In den 
württembergischen Staatsforsten stellten 
sich die Erlöse letzter Verkäufe etwa wie folgt: 1. Kl. 
13.50 17.20 . 2. Kl. 12.80. 14.30 M., 3. Kl. 10 bis 
11 J. alles je rm ab Wald. Eine relativ sehr hohe 
Bewertung brachten die Verkäufe in Baden. Hier 
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erlöste das Forstamt Engen für 63 rm 141% der 
Landesgrundpreise, das Forstamt Heidelberg für 
159 rm 145%. das Forstamt Säckingen für 100 rm 
156%, das Forstamt Neustadt für 2150 rm 154% 
der Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 A für 
entrindetes Holz bzw. 11, 9 und 7 «A für Holz mit 
Rinde 1.—3. Kl. je rm ab Wald. In Bayern 
zeigten sich je nach Verkaufsgegend größere Ab- 
weichungen in den Preisen. Bei der zweiten Aus- 
schreibung der Regierungsforstkammer Würzburg 
wurden für rund 9000 rm Preise zwischen 125 bis 
143% der Landesgrundpreise, im Durchschnitt etwa 
134%, bezahlt. Das oberbayerische Forstamt Mün- 
chen-Süd erlöste für 1680 rm 1.—3. Kl. 127%. das 
niederbayerische Forstamt Maul-West für 670 rm 
105% der Landesgrundpreise. 

Im preußischen Verkaufsgebiet sind im 
Monat März folgende Preise bezahlt worden: 1. Kl. 
(über 14 cm Zopfdurchmesser) 7.30—14.25 A. im 
Mittel 11.65 <A, 2. Kl. (über 7—14 cm Zopfdurch- 
messer) 7.40—12.60 . im Mittel 10.45 M, 1.2. Kl. 
gemischt 5.60—12 &. im Mittel 8.15 Æ, alles je rm 
ab Wald. Die niedrigsten Preise wurden in den 
Provinzen Ostpreußen, Pommern, Schlesien und Han— 
nover bezahlt. Hier schwankt die Bewertung zwi— 
schen 5.60—9.70 1, im Mittel 7.85 «4, für alle Sor- 
timentsklassen, je rm ab Wald. In der Provinz 
Hessen-Nassau fanden insgesamt 6 Verkäufe statt, 
deren Ergebnisse zwischen 9—14.20 «M schwanken 
bei einem mittleren Durchschnitt von 11.75 M. Bei 
Verkäufen in der Provinz Sachsen bewegten sich die 
Erlöse zwischen 8.30—13.74 . im Mittel 11.25 A 
je rm ab Wald. Einige Verkäufe in Rheinland und 
Westfalen brachten Preise von 11--14.25 &. im 
Mittel 12.15 %. Das Geschäft mit der zweiten Hand 
ist auch in jüngster Zeit klein gewesen. K. 
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Sitzungstalel. 


Mittwoch, den 28. April vormittags Arbeitsausschuß des Gesamtausschusses der 
Fachgruppen der Papierindustrie. 
Donnerstag,den 29. April vorm. 10 Uhr Vollversammlung des Gesamtausschusses 
der Fachgruppen der Papierindustrie. 
Beide Sitzungen finden in Heidelberg, „Europäischer Hof“ statt. 


Postbestellung. 


Das Wochenblatt kann zum Preise von AM 2.40 für die Monate Mai und 
Juni bei der Post bestellt werden. 
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Zellstofipreise. 


Der Vorstand des V. D. Z. hat in seiner Sitzung vom 16. April 1926 be- 
schlossen, in Ansehung der Wirtschaftslage und unter Berücksichtigung der jüngst 
erfolgten Senkung der Umsatzsteuer die Zellstoffpreise für alle Lieferungen ab 
19. April 1926 bis einschließlich 30. Juni 1926 um A —.55 je 100 kg für unge- 


bleichte und „ 1.— je 100 kg für gebleichte Ware herabzusetzen. 
Die Zellstoffpreise stellen sich also für alle Lieferungen ab 19. April 1926 bis 


einschließlich 30. Juni 1926 wie folgt: 


Sekunda ungebleicht . 
Ib ungebleicht 

la normal. 

la bleichfähig 
Sekunda’ gebleicht. 
Prima gebleicht 


. Mark 25.— 
8 „ 26.50 je 
k 27.50 
209.75 100 kg 
< 34.— 88 : 100 
A 35.50 


Die Preise verstehen sich franko Balnstalioh des Empfängers unter den bis- 
herigen Lieferungs- und Zahlungsbedingungen des V. D. Z. e 


Internationale Verhandlungen der Hersteller für holzfreie 


Schreib- und 


Am 12./13. April haben erneut Verhand- 
lungen über die Exportverhältnisse für holz- 
freie Schreib- und Druckpapiere auf inter- 
nationaler Grundlage stattgefunden. Beteiligt 
waren Skandinavien, Belgien, Holland, Oester- 
reich, Tschechoslowakei und Deutschland. 

Sowohl die Binnenmärkte dieser Länder 
als auch die Exportmärkte sind gegenwärtig 
nicht in bester Verfassung. Man hat allge- 
mein mit der Tatsache zu rechnen, daß der 
Bedarf auf geringwertigere Papiersorten ab- 
gewandert ist. Die Leistungsfähigkeit für 
holzfreie Papiere kann demgemäß bei weitem 
nicht voll ausgenutzt werden. Die Preise 
leiden natürlich unter diesen Verhältnissen. 


Druckpapiere. 


Die Aussichten für die Zukunft sind gering; 
es herrschte die Auffassung vor, daß die In- 
dustrien der verschiedenen Länder gut daran 
täten, dem Bedarfsrückgang in holzfreien 
Sorten Rechnung zu tragen, statt zu ver- 
suchen, mit Gewalt einen Markt zurückzu- 
erobern, der sich der Bevorzugung ge- 
ringerer Papiere aus den verschiedensten 
Gründen zugewandt hat. 

Im übrigen beschloß man, den statisti- 
schen Austausch über die Verkaufstätigkeit in 
der bisherigen Form fortzusetzen. Das Zah- 
lenmaterial soll durch monatliche Wirtschafts- 
berichte ergänzt und vertieft werden. 


Beschaffenheit des Frachtbriefpapiers. 


Vom Reichsverkehrsministerium ist am 
10. April 1926 folgende Verordnung über 
die Beschaffenheit des zur Herstellung von 
Frachtbriefen zu verwendenden Papiers im 
Reichsministerialblatt (Zentralblatt für das 
Deutsche Reich) bekanntgegeben worden: 

„Unten Aufhebung der Bekanntmachungen des 
Reichseisenbahnamtes vom 13. Oktober 1892, vom 
25. Mai 1893, vom 20. Mai 1916 und vom 18. Oktober 
1918 (Zentralblatt für das Deutsche Reich 1892 
S. 632, 1893 S. 154, 1916 S. 114 und 1918 S. 1063) 
wird auf Grund des § 55 (2) der Eisenbahn-Verkehrs— 
ordnung folgendes bestimmt: 

§ 1. 

Zu den Frachtbriefen ist weißes Normalpapier 4a 
mit vorschriftsmäßigen Wasserzeichen (vergleiche 
Din-Blatt 827, das durch den Beuth-Verlag, Berlin 
SW 19, zu beziehen ist) zu verwenden. 


§ 2. 

Für Frachtbriefduplikate wird die Beschaffenheit 
des zu verwendenden Schreibpapiers freigegeben, so- 
fern sie durch den Aufdruck „Frachtbriefduplikat“ zu 
Originalfrachtbriefen unbenutzbar gemacht sind. Die 
als Frachtbriefduplikate gekennzeichneten Formulare 
müssen in Farbe, Größe und Vordruck den in § 55 
der Eisenbahn-Verkehrsordnung enthaltenen Vor— 
schriften entsprechen, auch zur Bestätigung dessen 
mit dem Prüfungsstempel einer inländischen Eisen- 
balın versehen sein. 


8 3. 

Diese Verordnung tritt am 1. Oktober 1926 in 
Kraft. Die Festsetzung des Zeitpunktes, von dem ab 
Frachtbriefe, deren Beschaffenheit diesen Bestimmun- 
gen nicht entspricht, nicht mehr verwendet werden 
dürfen, bleibt vorbehalten.“ 


v. W. 
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Handelspolitik. 


1. England. 


Die englische Regierung hat sich nunmehr 
dazu endgültig entschlossen, den Gesetz- 
entwurf über Einführung eines Einfuhrzolls 
auf Pack- und Umschlagpapier in Höhe von 
16/s% ad valorem, der Anfang Dezember 
vorigen Jahres in letzter Stunde zurück- 
gezogen war, dem Parlament erneut vorzu- 
legen, obwohl in der Zwischenzeit der 
Kampf gegen diesen Zoll seitens der eng- 
lischen Papierverarbeiter, händler und -ver- 
braucher immer schärfer geworden war. 
Diese erwarten als Folge eines Einfuhrzolles 
nur eine Hebung des heimischen Preisniveaus 
dieser Papiersorten und damit eine Ver- 
ringerung der Wettbewerbsfähigkeit auf dem 
Weltmarkt, während bei der Unfähigkeit der 
englischen Papierfabriken, den englischen 
Markt mit Packpapier in hinreichender Menge 
und Güte zu Weltmarktpreisen zu versorgen, 
die Einfuhr voraussichtlich nicht zurückgehen 
wird. Der Packpapierzoll bedeutet für Eng- 
land den Scheideweg zwischen dem alt- 
bewährten Freihandel und dem Schutzzoll- 


system. Bei der augenblicklichen Zusammen- 


setzung des englischen Unterhauses muß, 
obwohl auch innerhalb der konservativen 
Partei zahlreiche Gegner gerade gegen diesen 
Zoll sitzen, mit dem Inkrafttreten des Pack- 
papierzolls im Juni d. J. gerechnet werden. 


2. Portugal. 


Das Handelsabkommen vom 28. April 
1923, das zuletzt bis zum 31. März 1926 ver- 
längert worden war (siehe Nr. 14 d. Bl.) ist 
nochmals bis zum 2. Juni 1926 verlängert 
worden. Bis zum Ablauf dieser Frist wird 
voraussichtlich der provisorische deutsch- 
portugiesische Handelsvertrag ratifiziert sein. 


3, Lettland. 


Seit mehreren Monaten verhandelt die 
deutsche Regierung mit der lettländischen 
über den Abschluß eines Handelsvertrages als 
Fortentwicklung des „Vorläufigen Abkom- 
mens über die Wiederaufnahme der Beziehun- 
gen“ vom 15. Juni 1920. Dieses Abkommen 
beruht zwar auf dem Grundsatz der allge- 
meinen Meistbegünstigung, ist aber bei 
seiner praktischen Anwendung auf mancher- 
lei Schwierigkeiten gestoßen. 

Durch Beschluß des lettländischen Par- 
laments vom 24. März d. J. sind inzwischen 
wichtige Aenderungen eingeführt und so- 


gleich mit Wirkung ab 26. März in Kraft 


gesetzt worden. Es handelt sich durchweg 
um Zollerhöhungen bzw. Zollfestsetzungen 
für bisher zollfreie Waren. Ein Auszug aus 
dem geltenden lettländischen Zolltarif für die 
Papierindustrie folgt nachstehend. Die Zoll- 
Sätze beziehen sich auf kg und sind gestellt 
in Lat, wobei 1 Lat — 0,80 R.-M. ist. 


Auszug aus dem lettländischen Zolltarif mit 
den bisherigen Aenderungen. 
Zollsatz 
pro kg in Ls. 
Allg. Tariş 
Gruppe VIII. Papier und Papierwaren. 
Art. 176—178. 


176 Lumpen und Papiermasse (brutto): 
1. Lumpen: 
a) jeder Art, außer wollenen . zollfrei 
b) wollene . zollfrei 
2. Papiermasse auf mechanischem Wege 
hergestellt (Holzmasse): 
a) trockene, mit einem Wassergehalt 
von weniger als 50% 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt 
von 50% und darüber ; 
Anmerk. zu P. 2. Holzmasse, in 
Form von Pappe und in dünnen Tafeln, 
wird nur dann nach diesem Artikel (176) 
verzollt, wenn sie fein zerhackt oder 
dicht durchlocht ist. 
3. a) Papierschnitzel und durchlochte Ma- 
kulatur ; . zollfrei 
b) nicht durchlochte Makulatur 0,10 
4. auf chemischem Wege hergestellte 
Masse (Zellulose) u. a.: 
a) trockene, mit einem Wassergehalt 
von weniger als 50%, ungebleicht 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt 
von 50% und darüber, ungebleicht 0,06 
c) gebleichte : ; R . zollfrei 


177 Papierwaren (brutto): 
1. Pappe, Papiermaché und Steinpappe 
(Cartonpierre): 
a) Holzpappe, ungefärbt in Tafeln 
b) Holzpappe, in der Masse gefärbt; 
Pappe aus Lumpen, Stroh und jeder 
andern Art, außer der besonders 
genannten; Pappe und Papier, mit 
Teer, antiseptischen Mitteln, Insek- 
tenvertilgungsmitteln, Salpeter und . 
Schwefel getränkt oder bestrichen; 
Karten für Jacquardstühle, nicht sa- 
tiniert; Papiermaché und Stein- 
pappe in Tafeln und Rollen 
c) Pappe jeder Art, soweit unter P. 1 
lit. a und b dieses Artikels (177) 
nicht genannt, in Rollen . 
Bristolkarton (Pappe), im Gewichte 
von mehr als 650 g für das Qua- 
dratmeter; Pappe satiniert und ge- 
glättet sowie gefärbt, aber nicht in 
der Masse, in Rollen und Tafeln; 
Karten für Jacquardstühle aus sa- 
tinierter Pappe; Röhrchen zum 
Aufwickeln von Geweben; Waren 
aus Pappe, Papiermaché, außer den 
besonders genannten 


In Ir Warenbezeichnung 


0,04 


0,02 


0,06 


0,20 


0,10 
d : 


— 


0,40 
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e) Bristolkarton (Pappe) im Gewichte 
von weniger als 650 g für das Qua- 
dratmeter sowie auch Bristolkarton 
mit Wasserzeichen, eingepreßten 
Mustern, oder in Streifen und Kärt- 


chen zerschnitten 0.80 
i) geteerte Dachpappe 6.04 
2. Papier: 
a) 1. Packpapier (braunes. graues und 
aus Stroh) f ; . 0.10 
2. Zeitungspapier, ungeleimt und 
ungeglättet, in Rollen und Bogen 0,10 
b) ungegelättetes, geleimtes, Holzschliff 
enthaltendes Papier für Buchdruck 
und andere Zwecke von ungebleich- 
ser Masse, farbig und ungefärbt, in 
Rollen, Bogen und Bobinen 0,30 


vorhergehenden Punkt 
b genannt, geglättet und 


c) Papier im 
unter lit. 
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in Rollen und 

. : 8 ; ; 6.10 
nicht holzschliſfllaltig. ge— 
glättet und ungeglättet, liniiertes 
Papier, Löschpapier, Filtrierpapier 
Papiertapeten und Bordüren zu den- 
selben, gestreiftes Papier. glänzen- 
des, von einer Seite gefärbtes Pa- 
bier. Dekalkomanie . 

f) Pergament aus e e Stoi- 
fen, Pergamin, Pauspapier und 
Pausleinwand, Papier mit Wachs, 
Paraffin und anderen ähnlichen Stof- 
fen durchtränkt, Papier mit Wasser- 
zeichen i ; . ; 
Papyrospapier, Kopierpapier, Sci- 
denpapier, Kreppapier und derglei— 

chen lichtempfindliches Papier . ki 


v. W. 


einseitig glänzend, 
Bogen 


d) Papier, 


— 


0,60 


— 


e 


0.59 


0.80 


— 


K 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 21. Die lettländische Papierindustrie. 


Im Gegensatz zu anderen Industrien Lettlands 
beschäftigt die lettländische Papierindustrie heute 
ebensoviel Arbeiter wie vor dem Kriege. Die Zahl 
der Betriebe ist von 79 im Jahre 1910 auf 160 ange- 
wuchsen, woraus ersichtlich ist, daß die durchschnitt- 
liche Größe des einzelnen Betriebes stark zurück- 
gegangen ist. Gegenwärtig sind die Papier- und 
Zellulosefabriken durchweg voll ausgenützt. Die 
wichtigsten Betriebe sind: Die „Baltische Zellulose— 
Fabrik” in Schlok hei Riga mit 700 Arbeitern, die 
„eigner Papierfabrik A.-G." in Liegat mit 500 Ar- 


beitern, die „Baltische Papier- und Pappe-Fabrik“ in 
Staizeln bei Wolmar mit 240 Arbeitern, die „Papier— 
und Pappe-Fabrik Mühlmann“ bei Riza und die 
„Lettin'sche Papier-Fabrik“ in Lettin mit je 150 Ar- 
beitern. Die Ausfuhr von Papier ist von 1,8 Mill. Lat 
im. Jahre 1923 auf 3,9 Mill. Lat 1924 und 6,7 Mill. Lat 
im Jahre 1925 angewachsen. Abgesetzt wurden 
hauptsächlich Zigarettenpapier und Packpapier, die 
beide in Rußland einen guten Absatz haben. Die 
Zellnloseproduktion deckt den Bedarf der vinheimi- 
schen Papierfabriken nicht, so daß im vergangenen 
Jahr für 11 Mill. Lat Zeilstoii eingeführt werden 
mußte. 


Be Se ar 


Rentabilitätsverhältnisse in der Papierindustrie. 


Die nachstehenden Ausführungen sind vom Ge- 
samtausschuß der Fachgruppen auf Veranlassung einer 
Mitsrliedsfirma unter Mitwirkung der Wirtschafts- 
Statistischen Abteilung der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie und in Anlchnung an die 
Schrift von R. Hildebrandt „Mathematisch-graphische 
Untersuchungen über die Rentabilitätsverhältnisse des 
Fabrikbetriebes" zusammengestellt worden. 


Vorwort. In meinem Referat „Kartell- 
politik in der Papierindustrie“ (außerordent- 
liche Hauptversammlung des V.D.P. vom 
28. Februar 1926) ist auch die Frage der 
Einwirkung von Betriebseinschränkung und 
gleichzeitige Preissenkung auf die Rentabili- 
tät des Unternehmens kurz gestreift worden. 
Damals war ich leider nicht in der Lage, mit 
exakten Untersuchungen aufwarten zu kön- 
nen, abgesehen davon, daß an sich kaum die 
Möglichkeit bestanden hätte, derartige Dinge, 
die ihrer Natur nach größere Ausführlichkeit 
beanspruchen, in den Vortrag einzuflechten 
Inzwischen hat die Wirtschaftsstatistische 
Abteilung die damals angekündigte Abhand- 
lung fertiggestellt. Sie wird hiermit allen 
Interessenten unterbreitet. Wer ist Interes- 
sent? Jeder, dem daran liegt, nicht willenlos 
zum Spielball der Konjunktur zu werden, 


sondern Wohl und Wehe seines Betriebes fest 
in der Hand zu behalten. Der Weg der 
angestellten Ueberlegungen ist kein Spazier- 
gang. Trotzdem wird eine knappe halbe 
Stunde Ruhe und Konzentration ein wichtiges 
Problem deutlich werden lassen, dessen Aus— 
strahlungen keineswegs auf die Erkenntnis 
des engeren Themas beschränkt bleiben. Der 
Gewinn lohnt in mehr als einer Richtung. 
Dr. C. 

Die Selbstkostenbestimmung in der Pa- 
pierindustrie pflegt in der Weise zu ge— 
schehen, daß für einen bestimmten Zeitraum 
oder für eine bestimmte Papiermenge die 
Materialkosten, die aufgewendeten Löhne und 
dazu noch die verschiedenen Unkosten des 
Betriebes ermittelt werden (Nachkalkulation). 
Da die Umsätze wechseln und die Löhne und 
Unkosten beständigen Schwankungen unter- 
liegen, so muß der Fabrikant, um sich vor 
Mißgriffen hinsichtlich der Selbstkosten— 
bestimmung zu schützen, den angewandten 
Unkostensatz in regelmäßigen kürzeren Zeit- 
räumen kontrollieren und feststellen, ob er 
noch brauchbar ist oder ob und inwieweit er 
eventuell abzuändern ist. 
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Dieses für gewöhnlich übliche Verfahren 
der Selbstkostenbestimmung hat den Nachteil, 
daß die Unkostensätze nach dem Ergebnis 
einer verflossenen Zeitspanne, etwa dem 
letzten Geschäftsjahr oder Quartal, festgestellt 
werden und sodann für die folgende Zeit- 
spanne entweder genau so oder mit einigen 
Abänderungen zur Anwendung gelangen. 
Nun wechseln aber, wie wir bereits erwähn- 
ten, Beschäftigungsgrad sowie Menge und 
Art des Umsatzes (verschiedene Sorten) und- 
mithin ändern sich auch die Selbstkosten. 
Um dem Rechnung zu tragen, hilit sich der 
Fabrikant, indem er Schätzungen vornimmt 
und dementsprechend seine Selbstkosten- 
berechnung nach oben oder unten abändert 
(Vorkalkulation). Solche Schätzungen sind 
einigermaßen zuverlässig nur mit Hilfe um- 
fangreicher Berechnungen und auf Grund 
jahrelanger Erfahrungen durchführbar. Es ist 
indessen mit Hilfe graphischer Hilfsmetho- 
den möglich, sich die Arbeit zu erleichtern 
und an Stelle von unsicheren Schätzungen 
klare Begriffe zu setzen. Die Erfahrung hat 
nämlich gezeigt, daß Material, Löhne und 
Unkosten hinsichtlich ihrer Höhe bei ver— 
schiedenem Beschäftigungsgrad des Unter- 
nehmens einen gewissen gesetzmäßigen Ver- 
lauf nehmen. Es lassen sich sehr charakteri- 
stische Schaubilder, sogenannte Rentabilitäts- 
diagramme, zusammenstellen, die besser als 
Zahlen es zu tun vermögen, klare Vorstel- 
lungen über die jeweilige Rentabilität bei 
wechselndem Umsatz geben. 

Worin besteht nun das mathematisch- 
graphische Verfahren zur Erforschung der 
Rentabilitätsverhältnisse bei veränderlichem 
Umsatz? Es baut sich auf den buchmäßig 
erhaltenen Werten auf und gliedert die 
Selbstkosten des Fabrikunternehmens in: 

l. Werkstoffe (Stoffeintrag) und Ver- 
packungsstoffe, 

2. Löhne, 

3. llandlungs- und Betriebs- 
un kosten (Kohle, Strom, Schmier- 
mittel, Filze, Siebe eingeschlossen). 

Eine weitere Unterteilung ist angebracht, 
sie soll indessen hier der besseren Ueber— 
sichtlichkeit halber unterbleiben. 

Die drei Unkostengruppen stellen zusam- 
men die Selbstkosten des Fabrikerzeugnisses, 
in unserem Fall also des Papieres, dar, wel- 
che, um den Gewinn vermehrt, den Umsatz 


ergeben. Dies läßt sich durch folgende 
Cleichung ausdrücken: 
Umsatz — Werk- und Verpackungsstoffe 


-+ Löhne -+- Handlungs- und Betriebs- 
unkosten + Gewinn. 
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Für unsere Betrachtung interessiert es 
nun, zu erfahren, wie bei wechselndem Um- 
satz sich die Größen der rechten Seite vor- 
stehender Gleichung ändern. 

Die Erfahrung hat gelehrt, daß Werk- 
und Verpackungsstoffe im gleichen Verhältnis 
wie die Umsätze steigen und fallen, und 
„theoretisch“ betrachtet, beim Umsatz Null 
natürlich ebenfalls Null werden müssen. 

Die Löhne lassen sich je nach dem Um- 
fang der Beschäftigung in gewisser Beziehung 
beeinflussen, aber sie werden bei der Be- 
schäftigung Null keineswegs auch Null, da 
auch dann nicht alle Arbeiter entlassen wer- 
den können, schon der Bewachung und not- 
wendigen Reparaturen halber nicht. 


Anders verhält es sich dagegen mit den 


- Unkosten. Ein Teil der in Frage kommenden 


Posten, z. B. Verwaltung und Gehälter, 
Werbekosten, Abschreibungen, Licht und 
Heizung, werden durch Umsatzschwankun- 
gen gar nicht berührt und können daher als 
konstant beirachtet werden. Filze, Siebe, 
Kohlen, Schmiermittel nehmen fast im glei- 
chen Verhältnis wie der Beschäftigungsgrad 
ab und werden beim Stillstand wenigstens 
theoretisch gleich Null. Ein anderer kleiner 
Teil, z. B. Arbeiterversicherungen, Provisio- 
nen, Wagnisse usw., nehmen bei sinkendem 
Umsatz ab, bei steigendem zu. Hieraus folgt, 
daß theoretisch betrachtet die Unkosten, 
wenn der Umsatz Null ist, keinesfalls auch 
Null sein werden. 

Wir veranschaulichen die Verhältnisse in 
umstehender Abbildung 1. 

Auf der Abszissenachse des vorstehenden 
rechtwinkligen Koordinatensystems A Y—A Y 
möge ein bestimmter Monatsumsatz, bei 
100 % Beschäftigung, angenommen 1500 t 
geringwertiges maschinenglattes und sati- 
niertes Druckpapier (Zeitungsdruckpapier- 
charakter) sowie ähnliche Papiere im Werte 
von 500 000 %, in beliebig gewähltem Maß- 
stabe durch die Strecke AB, im Bilde — 
10 cm angenommen, dargestellt sein. Die 
senkrecht dazu in B errichtete Strecke BC 
entspreche in demselben Maßstab dem für 
diesen Umsatz aufgewendeten Betrage für 
Werk- und Verpackungsstoffe, angenommen 
58% von 500 000 % (im Bild 5,8 cm), die 
weitere Verlängerung C D demjenigen für die 
Löhne, angenommen 12% von 500000 A 
(im Bild 1,2 cm) und die Strecke DE dem- 
jenigen für die Unkosten, angenommen 20 % 
von 500 000 % (im Bild 2 em). Der Gewinn 
wird mit 10% angesetzt und durch die 
Strecke E F (im Bild 1 cm) aufgetragen. 
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Diese gewählten Prozentzahlen geben ein 
Beispiel aus der Praxis wieder; je nachdem 
der einzelne Betrieb andere Zahlen liefert, 
ändert sich natürlich auch die Konstruktion 
des Diagramms. Wir empfehlen, den Stift 
zur Hand zu nehmen und gemäß den ent- 
sprechenden Verhältnissen des einzelnen Be- 
triebes mitzuzeichnen. 

Nach dem im vorstehenden Gesagten, daß 
beim Umsatz Null, „theoretisch“ betrachtet, 
Werk- und Verpackungsstoffe ebenfalls Null 
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zunächst durch einen Pfeil dargestellte Linie, 
welche die y-Achse in einem noch näher zu 
erörternden Punkt G schneiden wird. 

Die Unkosten nehmen bei vermindertem 
Umsatz, wie bereits erwähnt, auch ab, aber 
nur wenig. Die Verringerung ist in den 
einzelnen Industrien ganz verschieden, so ist 
z. B. von Hildebrandt in seiner eingangs 
erwähnten Schrift für die Maschinenindustrie 
auf Grund jahrelanger Beobachtung und Be- 
rechnung ermittelt worden, daß beim Umsatz 
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Bild 1. 


werden, verbinden wir im Bild C mit A. Da 
die Löhne beim Umsatz Null, wie wir fest- 
stellten, keinesfalls auch Null werden, ver- 
binden wir ferner im Bild zwar auch D mit 
A, biegen die Linie aber entsprechend den 
für den Stillstand geschätzten Löhnen im 
unteren Teil ab. Was schließlich die Un- 
kosten betrifft, so sahen wir, daß sie beim 
Umsatz Null keinesfalls auch Null sein 
müssen. Wir ziehen deshalb von E aus eine 


— Null die Unkosten sich auf das 0,75- bis 
0,85fache ihrer ursprünglichen Größe (nor- 
maler Vollumsatz) verringern. Der Rückgang 
bei der Papierindustrie ist aber wesentlich 
stärker, da die Posten Kohle, Strom, Schmier- 
mittel, Filze und Siebe beim Stillstand einer 
Papierfabrik praktisch gleich Null werden. 
Man kann mit dem etwa 0,4—0,5fachen der 
ursprünglichen Größe der Unkosten rechnen. 
Im Bilde reduziert sich also DE beim Um- 
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satz Null auf 40—50 % von DE; Durch- 
schnitt 45 % 

Nachprüfung durch eigene Beobachtung 
ist trotzdem empfehlenswert, da Abweichun- 
gen bei der Verschiedenartigkeit der Indu- 
strien und Betriebe sehr wohl möglich sind. 
Auf Grund der Kenntnis der Größe 40—50%, 
die aber, wie gesagt, auch kleiner oder 
größer sein kann, baut sich das graphische 


Verfahren nun auf. Es enthebt den Fabrikan- . 
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und CD im Verhältnis der Abschnitte A B, 
und AB proportional sind. 

Man ist nach dem bisher Gesagten nun 
in der Lage, das vollständige Rentabilitäts- 
diagramm eines Betriebes zu entwerfen. Wir 
fahren in der Konstruktion fort. (Bild 2.) 

Durch Ziehen der Linie FH parallel zur 
x-Achse erhält man ein Quadrat, ABFH, 
dessen Seitenlänge gleich der des Umsatzes 
AB ist. Wir verbinden nun noch A mit F 
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Bild 2. 


ten zeitraubender Berechnungsarbeiten und 
ermöglicht,” das Rentabilitätsdiagramm als 
Arbeitsgerät zu handhaben. Nach den Pro- 
portionalitätsgesetzen müssen sich für einen 
anderen kleineren Umsatz derselben Papier- 
sorte, also z.B. für 1000 t (im Bild AB. = 
6,6 cm), wenn wir im Punkt Bı eine senk- 
rechte Linie errichten, die Strecken Bi, Ci 
und Ci D, als zugeordnete Größen für 
Werk- und Verpackungsstoffe und für Löhne 
dergestalt ergeben, daß sie den Strecken BC 


und bezeichnen die Stelle, wo sich AF, Ver- 
sandwertlinie (Diagonale), und EG, Selbst- 
kostenlinie schneiden, als K Kritischer 
Punkt, bisweilen auch Verlustpunkt genannt. 
Von K fällen wir ein Lot nach AB. Dasselbe 
schneidet AB im Punkt Af, der von A 4, 7 em 
entfernt ist. Mit anderen Worten: Es ver- 
wandelt sich in unserem Beispiel der Gewinn 
in Verlust, wenn die Produktion unter 47 % 
zurückgeht. 

-- Hieraus ersieht man, wie der Gewinn mit 
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sinkendem Umsatz abnimmt, im Schnittpunkt 
der Diagonale mit der Selbstkostenlinie, dem 
kritischen Punkt K gleich Null wird und sich 
im weiteren Verlauf in Verlust verwandelt, 
weil die Selbstkosten größer sind als die 
Umsätze. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 17 1926 


wird ein etwas anders aussehendes Rentabili— 
tätsdiagramm aufweisen, In allen Fällen gibt 
dasselbe aber Auskunft, wo im Betriebe 
jeweils der kritische Punkt sich befindet. 
Voraussetzung hierfür ist allerdings eine zu- 
verlässige kaufmännische Buchführung und 
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Bild 3. 


Die Verhältnisse liegen nun in den ein— 
zelnen Betrieben natürlich verschieden; die 
für Werk- und Verpackungsstoffe, Löhne und 
Unkosten aufzuwendenden Beträge sind für 
Feinpapiere andere als z. B. für Zeitungs— 
druckpapier, die Höhe der Gewinnquote 
hängt wieder von technischen und wirtschaft— 
lichen Voraussetzungen ab usw. Jedes Werk 


Betriebsrechnung. Wir beziehen uns dieser- 
halb auf die im Auftrage des Gesamtaus- 
schusses der Fachgruppen der Papierindustrie 
1925 ausgearbeitete Schrift „Die Gestehungs- 
kostenberechnung in der Papierindustrie“, 
wo Näheres hierüber ausgeführt worden ist. 

Mit Hilfe eines solchen Diagrammes findet 
man auch den richtigen Maßstab, wie weit 
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man je nach der Marktlage und dem Beschäf- 
tigungsgrad mit den Preisen heruntergehen 
darf. Dieserhalb betrachten wir das doppelt 
schraffierte Gewinndreieck KEF unseres 
zweiten Bildes für sich und zeichnen seine 
Basis K E in vergrößertem Maßstab in wage- 
rechter Lage auf (siehe Bild 3). 

Es bedeutet nun hierbei K 47% und E 
100 % Beschäftigung. Dazwischen liegen 50, 
60, 70, 80 und 90 % eingetragen. Wir hatten 
eine Monatsproduktion von 1500 t im Werte 
von 500000 / angenommen. Mithin hat 
eine Tonne einen Wert von 333 M. Da wir 
mit 10 % Gewinn rechneten, wird bei 100 % 
Beschäftigung ein Rohgewinn von 33.30 % 
pro Tonne erzielt. Wir tragen im Bild 3 in 
einem beliebigen Maßstab 33,30 oder der 
Einfachheit halber, da es sich hier lediglich 
um ein Beispiel handelt und möglichst ein- 
fache zeichnerische Verhältnisse gegeben 
werden sollen, rund 35 Einheiten auf einer 
in E errichteten senkrechten Linie ab- und 
erhalten so den Punkt F, den wir mit K ver— 
binden. Je mehr nun die Beschäftigung zu— 
rückgeht, um so kleiner wird der Gewinn, 
bis er in unserem Beispiel bei 47% — Null 
geworden ist. Wenn man aber nicht nur 
weniger produziert, sondern auch noch 
gleichzeitig im Preise zurückgeht, so wird 
die Verlustgrenze noch viel eher erreicht. 
Dies veranschaulichen die im Dreieck einge- 
zeichneten gestrichelten und punktierten 
Linien. 

Die gestrichelten Linien entstehen da- 
durch, daß man die Markzahlen für den Ge- 
winn auf der rechten Seite des Bildes 3 mit 
den in gleichem Maßstab aufgetragenen 
Markzahlen auf der linken Seite des Bildes 
verbindet. Sie laufen parallel zu der Linie 
KF und zeigen, um wieviel das Gewinn- 
gebiet bei einem bestimmten Preisnachlaß 
eingeschränkt wird. Zum Beispiel ist das 
Gewinngebiet, wenn es bei 35 // Gewinn 
pro Tonne KE F umschloß; nach 5 % Preis- 
nachlaß nur noch K, E F. groß. Der Schnitt- 
punkt der gestrichelten Parallelen mit der 
Selbstkostenlinie KE gibt den Beschäfti- 
Lungsgrad an, bei welchem der Gewinn sich 
in Verlust verwandelt, sobald ein Preisnachlaß 
vorgenommen wird. Beispielsweise wird bei 
einer Einschränkung des Gewinns auf 20,4, 
d. h. also bei einem Preisnachlaß von 15 ‚Alt, 
der kritische Punkt bereits bei 70 % Beschäf- 
tigung erreicht. 

Allgemein läßt sich der Schluß ziehen, 
daß Betriebe mit hohen Werkstoffkosten und 
niedrigem Unkostensatze, wozu Papierfabri- 
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ken an sich generell gehören, günstig, solche 
mit geringen Werkstoffxkosten und hohem 
Unkostensatze ungünstig in bezug auf das 
Gewinnresultat bei schwankenden Umsatz- 
verhältnissen arbeiten. Das Rentabilitäts- 
diagramm zeigt deutlich, daß man mit der 
Beschäftigung sehr viel weiter zurückgehen 
kann, als mit den Preisen. Also Einbußen 
in der Produktionsmenge sind an sich er— 
träglicher als Einbußen im Erlös! So geht 
z. B. aus dem durchgerechneten und aufge- 
zeichneten Fall hervor, daß man fünfmal stär- 
ker im Beschäftigungsgrad zurückgehen kann 
als in den Preisen (alles prozentual). 

Die angestellten Untersuchungen und 
was wir nochmals 
wiederholen, eine wichtige Voraussetzung 
gehabt, nämlich: im wesentlichen einheitliche 
Erzeugung. Zugrunde gelegt sind gering- 
wertige, zeitungsdruckpapierähnliche Sorten. 
Wie man weiß, pflegt bei schlechtem Ge- 
schäftsgang die Neigung aufzutreten, den 
Ausfall in den Sorten, die man für gewöhnlich 
herstellt, durch Uebergang auf andere Sorten 
wett zu machen. Mit dieser Umstellung 
erfahren die Unkosten regelmäßig eine we- 
sentliche Mehrbelastung. Rechnerisch und 
zeichnerisch würde die Berücksichtigung 
dieser Tatsache nicht nur geringere Ueber- 
sichtlichkeit im Gefolge gehabt haben, son- 
dern auch eine Beeinträchtigung der Genauig- 
keit. Grundsätze lassen sich am besten an 
einfachen Beispielen darlegen. Immerhin 
erscheint es wertvoll, noch auf die hier kurz 
gekennzeichnete Tendenz aufmerksam zu 
machen, weil sie in derselben Richtung wirkt 
wie Reduzierung der Beschäftigung und Sen- 
kung der Preise. 

Als stärkste Benachteiligung der Renta- 
bilität erweisen sich demnach: 

a) Rückgang in der Beschäftigung, 

b) sinkende Preise, 

c) größere Häufigkeit der Umstellung der 

Papiermaschinen auf andere Sorten. 

Die durch a und c bedingten Nachteile 
verringern sich, wenn Punkt b ausgeschaltet 
werden kann, d. h. wenn die Preise gleich 
bleiben. 

Wer sich diese Erkenntnis zu eigen macht, 
wird schwerlich dem einzelnen Auftrag nach. 
laufen, wenn ihm dabei zugemutet wird, 
seinen Verkaufspreis stark herunterzusetzen. 

Weitere Einzelheiten über dieses Thema 
finden sich in dem Aufsatz „Gewinn und Um- 
satz“ von W. Rhenanus, abgedruckt in der 
Papier-Zeitung Nr. 104/1925, S. 3930 (Jubi- 
läumsnummer). Dr. Mirus. 
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Einiges über Zeitungsdruckpapierfabrikation. 


Es ist noch nicht so lange her, daß man 
in Amerika die europäische Papier- und Zell- 
stoffindustrie mit etwas abgünstigen Blicken 
betrachtete, und eine Neuheit wurde erst 
recht gewürdigt, wenn sie aus Europa kam. 
Ein Erfinder mußte in Europa gearbeitet 
haben, um gleich Eingang zu finden; jede 
Fabrik war stolz darauf, wenn sie einen 
deutschen oder nordischen Ingenieur besaß. 
Aber im letzten Jahrzehnt hat sich manches 
geändert. Man betrachtet in Amerika die 
europäische Industrie jetzt gerne als etwas 
Veraltetes, und jeder europäische Direktor 
fühlt sich verpflichtet, nach Amerika zu wall- 
fahrten und mit mindestens einer Neuheit, 
für die er begeistert ist, zurückzukehren. 
Mancher bereut dann später, daß er sich 
begeistert hat, und erkennt, daß nicht alles, 


Trocknens spart, bisweilen auch noch erheb- 
liche Transportspesen. 

Will man aber Rohstoff mit einem 
Trockengehalt von 4—8% unmittelbar in der 
Papierfabrik verarbeiten, dann muß man einen 
Konsistenzregler haben, damit man mit kon- 
stantem Trockengehalt arbeitet und errechnen 
kann, wieviel Rohstoffe man verbraucht (siehe 
auch Wochenbl. f. Papierf. 1925, Nr. 14, 
S. 425: „Der Trimbey Regulator“). Es sind 
infolgedessen viele Konsistenzregler in Ame- 
rika erdacht worden, aber jetzt kann man 
sagen, daß der Trimbey-Regulator die am 
meisten verwendete und beste Konstruk- 
tion ist. 

Man pumpt den Stoff oder einen Teil des 
Stoffes durch den Regulator und erhält ihn 
dadurch auf einem konstanten, leicht zu 


Skizze_A. 


was dort drüben gut geht, hier Vorteil bringt. 

Alle Besucher sind aber einer Meinung 
über die Großzügigkeit der amerikanischen 
Zeitungsdruckpapierfabrikation, wie denn 
überhaupt Massenproduktion die starke Seite 
der Amerikaner ist. Bei dieser Fabrikation 
fallt besonders das jetzt allgemein verwendete 
Trimbey- und Tibbits-Misch- und Meß system 
auf. (Siehe auch Wochenbl. f. Papierf. 1925, 
Nr. 51, S. 1553: „Wie in Amerika Zeitungs- 
druckpapier hergestellt wird“.) 

Die historische Entwicklung dieses ein- 
fachen Verfahrens ist sehr interessant und sei 
deshalb hier kurz dargestellt. 

Vor allem hat man in Amerika frühzeitig 
den großen Vorteil erkannt, einer Zeitungs- 
druckpapierfabrik eine eigene Holzschliff- und 
Zellstoffabrik anzugliedern. Man spart viel 
Geld, kann seine Rohstoffe genau nach 
Wunsch herstellen und in jedem Augenblick 
die Qualität derselben beeinflussen. Der 
finanzielle Vorteil besteht hauptsächlich darin, 
daß man die Kosten des Auspressens und 


regelnden Trockengehalt und kann die Flüs- 
sigkeitsmenge leicht messen. Die Menge des 
verbrauchten Rohstoffes ist dann sehr genau 
bekannt. 

Der zweite Schritt zum jetzigen einfachen 
Verfahren wurde begünstigt durch den Fort- 
schritt der Holzschliffindustrie. Es ergab 
sich, daß man richtig fabrizierten Holzschliff, 
besonders den sogenannten Heißschliff, mit 
seinem sowieso hohen Mahlungsgrad, über- 
haupt nicht zu mahlen brauchte. Dies ist 
auch in Deutschland schon lange erkannt 
worden, wird aber leider noch wenig ange- 
wendet. Ich brauche hier nur zu zitieren 
Kirchners „Ratgeber für den Betrieb“, Ab- 
schnitt 25 Papierfabrikation, S. 257: 

„Es ist höchst unwirtschaftlich, ja un- 
richtig, Holzschliff zu benutzen, dem nicht 
bei seiner Herstellung am Schleifstein, in der 
Sortierung und auf der Feinmühle die für die 
zu erzeugende Papiersorte gewünschten und 
notwendigen Eigenschaften verliehen wur- 
den. Besonders ist dies bei Papieren zu- 
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treffend, die wie Zeitungsdruckpapier, vor- Firma Voith in einer der größten Fabriken 
wiegend aus weißem Holzschliff hergestellt Deutschlands gebaut worden.) 

werden. Für diese Papiere liegt der Schwer- Der Holzschliff wird von der Vorratsbütte 
punkt der Fabrikation, wie einsichtige Fabri- in eine der Mischbütten gepumpt, und 
kanten schon lange wissen und durch ihre mittels des Trimbey-Reglers wird die Konsi- 
Betriebe erhärtet haben, nicht mehr in der stenz konstant gehalten. Wenn die ge- 
Mahlung im Ganzzeugholländer, sondern im wünschte Menge Stoff in der Mischbütte ist, 
geeigneten Schleifen des Holzes. Das Schlei- wird die Pumpe auf die andere Mischbütte 
fen unter hohem Flächendruck, mit wenigl umgeschaltet und Zellstoff von bestimmtem 
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Wasser, an unten in den Brei eintauchendem, Trockengehalt aus der Meßbütte hinzugefügt. 
dadurch rein gewaschenem Stein, hat neben Jetzt wird gemischt, und wenn der Stoff 
Erreichung anderer Vorteile einen langfaseri- fertig ist, wird er übergepumpt in die Vor- 
gen, schmierigen Stoff zuwege gebracht, der ratsbütte. Eine Kolbenpumpe befördert den 
auch ohne energische Behandlung im Ganz- Stoff durch die Kegelstoffmühle in die Papier- 
zeugholländer, selbst bei Verringerung des maschinenbütte. Die Konsistenz in der Vor- 
Zellstoffzusatzes, einen besseren Charakter ratsbütte wechselt von etwa 2—4% , ist also 
des Druckpapieres erreichen ließ. nach unseren Begriffen ziemlich niedrig, um 


In einigen neuen Betrieben ist man tat- 
sächlich dazu übergegangen, den Holzschlift 
gar nicht in Ganzzeugholländern zu bearbei- 
ten, sondern ihn nur entsprechend einzu- 
dicken, und ihn mit in besonderen Mahl- 
holländern gemahlenem Zellstoff in Misch- 
holländern zusammenzubringen, höchstens zu 
bürsten oder nur gründlich zu durchmischen, 
zu leimen und zu färben.“ 

Aber in Amerika ging man noch etwas 
weiter, und man mahlt jetzt auch den Zellstoff 
nicht mehr, sondern schickt einfach Holz- 
schliff und Zellstoff durch eine Kegelmühle. 
Neuerdings soll man sogar auch diese hier 
und dort fortgelassen haben. Allerdings be- 
darf es dazu einer scharfen Kontrolle in der 
Holzschleiferei, damit die Steine geschärft 
werden, sobald es nötig ist. Man kontrolliert i Skizze C. 
hierzu ständig den Mahlungsgrad und die 
ganze Beschaffenheit des Stoffes. Ueberdies einen richtigen Mahleffekt zu erzielen. 
muß man in der Zellstoffabrik damit rechnen, Manche deutsche Fabrik glaubt, daß man, 
daß ein tadellos zerfaserter Zellstoff unbe- um Resultate mit der Mühle zu erreichen, 
dingt erforderlich ist. eine Konsistenz von 5%, besser eine noch 

Eine schematische Darstellung eines sol- höhere, anwenden muß. Dies stimmt mit den 
chen Betriebes gibt Skizze A. Diese Anord- allgemeinen Holländererfahrungen, aber es 
nung ist seinerzeit Warren Curtis jr. patent- läßt sich nicht bestreiten, daß der amerika- 
amtlich geschützt worden. (Ein ähnliches nische Stoff sich auf den üblichen schnell 
Mischbüttensystem ist neuerdings von. der laufenden Maschinen tadellos verarbeiten 
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läßt, und daß das daraus hergestellte Papier 
dem europäischen nicht unterlegen ist, ja in 
einigen Hinsichten sogar überlegen. Beson- 
ders kann man darauf bessere und mehr 
plastische Bilder drucken. Als Egalisier- 
maschine wird die Mühle auch bei niedriger 
Stoffkonsistenz noch wirksam sein, aber von 
wenig Einfluß auf den Mahlungsgrad. (Ich 
habe öfters nur 1 oder 2 Grad Verbesserung 
konstatiert.) 

Noch einfacher gestaltet sich der Betrieb, 
wenn man statt der immerhin viel Raum 
erfordernden Mischbütten das kontinuierlich 
arbeitende Trimbey-Meß- und Mischsystem 
anwendet. Das Schema eines solchen Systems 
ist in Skizze B angegeben, die Arbeitsweise 


DON 


$ j 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 17 1920 


nis der verschiedenen Komponenten bedingt, 
und ist innerhalb sehr weiter Grenzen in 
einigen Minuten durch Auswechslung der 
Zahnräder zu ändern. 

In Skizze D ist das Zahnradvorgelege und 
der Motor zu sehen. Durch Aenderung der 
Umdrehungszahl dieses Motors kann man 
die Gesamtmenge der zu verarbeitenden 
Stoffe vergrößern oder verringern. 

Alaun, Leim und Farbe werden in genau 
derselben Weise hinzugefügt. Man braucht 
hierzu nur einen ziemlich großen Vorrat der 
betriebsfertigen Lösungen. 

Dieses Verfahren ist nicht auf alleinige 
Anwendung von Holzschliff und Zellstoff 
beschränkt; man kann sogar, wie es auch 


— 


| 
| | 
4 | H. 
N 


| Skizze D. 


des Apparates wird in den Skizzen C und D 
erläutert. | 

In C dient Kasten 1 für den Zellstoff, 
Kasten 2 für den Ilolzschliff, Kasten 3 für den 
Füllstoff. Letzterer wird, in Wasser aufge- 
schwemmt, in fortwährender Zirkulation 
gehalten. Das Abmessen wird Hesorgt von 
Flügelrädern, die mit Gummistreifen abge- 
dichtet sind und durch ihre Drehung die 
Flüssigkeit weiter befördern zum Misch— 
kasten. Die Umdrehungszahl dieser Räder 
wird in bekannter Weise registriert und gibt 
ein Maß für den Verbrauch der Rohstoffe. 
Die Flügelräder werden von einem Motor 
mit variabler Tourenzahl und einem Zahn— 
radvorgelege gedreht. Das Verhältnis der 
Zalınräder ist die Variabele, die das Verhält- 


öfters gemacht wird, Altpapier zu einer 
Flüssigkeit auflösen und vom Apparat mes- 
sen und mischen lassen. 

Bei diesem Verfahren braucht man un- 
bedingt für jede Art Stoff einen Trimbey- 
Regulator (einen für Schliff, einen für Zell- 
stoff, und wenn nötig, einen für Altpapier), 
wie aus B ersichtlich. 

Wie aus dem oben Gesagten hervorgeht, 
ist das Verfahren sehr anpassungsfähig, auch 
an die Arbeitsweise derjenigen europäischen 
Fabriken, die, was in Amerika als unwirt— 
schaftlich verurteilt wird, viele Arten Zei— 
tungsdruckpapier herstellen. Man kann sogar 
leichter als beim altgewohnten Verfahren die 
Zusammensetzung des Stoffes ändern. Um 
den Apparat mit Vorteil verwenden zu 
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können, ist es auch nicht unbedingt notwen- verringert wird. (Technical Association Pa- 
dig, daß man sich den Zellstoff selbst pers, 6th series, 1923, Sub-Committee on 
herstellt. Skizze E gibt ein Beispiel einer waste, Seite 2 und 18.) 

Fabrik, die den Zellstoff kaufen muß. Diese Jedenfalls verdient der Apparat das be- 
braucht dann einige Holländer zum Aufschla- sondere Interesse der gesamten europäischen 
gen des Zellstoffes, aber verwendet doch Zeitungsdruckpapierindustrie; denn wer hört 


einen Trimbey-Mischer. nicht gerne die Worte: Verbilligung der Her- 
2? 
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Skizze E. 


Das Verfahren ist daher auch von vielen stellungskosten durch Sparen an Kraft, An- 
größeren europäischen Fabriken (u. a. in lagen und Raum; durch eine wesentlich ein- 
England, Italien und Finnland) eingeführt fachere Gestaltung des Betriebes, wodurch 
worden und hat sich dort bestens bewährt. man weniger Arbeiter braucht, und durch 

In Amerika wird noch als besonderer gleichmäßigeres und kontinuierliches Arbei- 
Vorteil des Apparates hervorgehoben, daß ten, was überdies die Qualität günstig 
durch die überaus gleichmäßige Stofizusam- beeinflußt. 
mensetzung der Verlust durch Ausschuß sehr B. H. Moerbeek, Amsterdam. 


Vor kurzem ist erschienen: 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis ÆA 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Geschäftsberichte. 


Feldmühle, Papier- und Zellstofiwerke Akt.-Ges. 
zu Scholwin b. Stettin. 1925. 


Im vergangenen Jahr waren unsere sämtlichen 
Werke voll beschäftigt. 

Im Mai des Berichtsjahres kam unsere neue 
Druckpapierfabrik in Odermünde mit einer Papier- 
maschine von 6 m Siebbreite, der leistungsfähigsten 
in Europa im Betrieb befindlichen Anlage, nebst 
Holzschleiferei in Gang. Der Antrieb dieser Papier- 
maschine erfolgt durch elektrischen Einzelantrieb, der 
gleichfalls zum erstenmal auf dem Kontinent aus- 
geführt wurde. Auch die Erzeugung dieser Neu- 
anlagen konnte untergebracht werden. 

Durch die Neubauten der letzten Jahre ist die 
Produktionsfähigkeit des Unternehmens um annähernd 
70% sowohl bei Zellstoff wie bei Druckpapier ge- 
steigert worden. Diese erhöhte Erzeugung abzu- 
setzen, war nur dadurch möglich, daB wir durch 
technische Vervollkommnung unserer Anlagen und 
dadurch erzielte wesentliche Verringerung unserer 
Selbstkosten, ebenso wie durch unseren Grundsatz, 
stets erstklassige Fabrikate herzustellen, es erreicht 
haben, auch noch mit Gewinn exportieren zu können. 

Der Absatz unserer Erzeugnisse nach dem Aus- 
land ist für uns um so notwendiger, als der Inland- 
markt infolge der besonders durch den ungeheuren 
Steuerdruck hervorgerufenen allgemeinen wirtschaft- 
lichen Depression immer schwächer wird. Selbst- 
verständlich hatten wir auch direkt unter den enor- 
men Steuerlasten außerordentlich zu leiden. 

Unser Produktionsprogramm konnten wir durch 
Erwerb des annähernd vollen Aktienkapitals der 
Pommerschen Papierfabrik Hohenkrug in Hohenkrug 
bei Stettin, eines der ältesten deutschen industriellen 


Unternehmen, das schon im Jahre 1528 als Papier- 


fabrik begründet wurde und einen guten Ruf für die 
Herstellung von Normalpapier und Schreibpapier ge- 
nießt, durch Verwertung von nominal R.-M. 219 060 
unserer Vorratsaktien mit halber Dividende für 1925, 
erweitern. Außerdem ist es möglich, in dieser Fabrik 
einen Teil des Odermünder Zellstoffes frachtlich gün- 
stig zu verwerten. Ueber die vollständige Fusion 
soll die Generalversammlung am 19. Mai 1926 Be- 
schluß fassen. 

Wegen der schon obenerwähnten starken Erzeu- 
gungssteigerung war es natürlich notwendig, die 
Lagerbestände erheblich zu erhöhen. Dadurch sowie 
durch die im Berichtsjahr erfolgte Fertigstellung der 
Druckpapierfabrik ist die Schuldenlast auch entspre- 
chend angestiegen. 

Nach den Bestimmungen des Aufwertungsgesetzes 
muß ein großer Teil unserer Vorkriegs-Teilschuld- 
verschreibungen, die in der Inflationszeit getilgt wor- 
den sind, trotz dieser Tilgung aufgewertet werden. 
Wir haben deshalb in der Bilanz den Teilschuldver— 
schreibungsposten von R.-M. 401214 auf R.-M. 
702 000 erhöht und zum Ausgleich für diese Erhöhung 
den gesetzmäßig vorgesehenen Gegenposten von 
R.-M. 300 000 geschaffen. Wir haben diesen Posten 
aus dem Jahresgewinn abgeschrieben. Für Altbesitz 
haben wir gemäß den gesetzlichen Vorschriften R.-M. 
276 000 Genußrechtsscheine ausgegeben. 

Wir schlagen vor, auf die Stammaktien eine 
Dividende von 10 % zur Verteilung zu bringen. 

Der Rohgewinn beträgt nach Abzug der ver- 
trags- und satzungsmäßigen Gewinnanteile einschlieB- 
lich des Vortrages aus 1924 R.-M. 2 206 789. Nach 
Abschreibung auf Anlagen und des Aufwertungsaus- 


gleichpostens R.-M. 1 342 213 verbleibt ein Reingewinn 
von R.-M. 954 576, ab 6% Dividende auf die Vorzugs- 
aktien R.-M. 18 900 und 6% Gewinnanteil von R.-M. 
276 000 Genußrechten R.-M. 16 560, zus. R.-M. 35 460. 
Von den verbleibenden R.-M. 919 116 schlagen wir 
vor, 10% Dividende auf die im Verkehr befindlichen 
Stammaktien R.-M. 821 409 zu verteilen, so daB als 
Vortrag für neue Rechnung R.-M. 97 707 verbleiben 
würden. 


Hannoversche Papleriabrilken Alield-Gronau vormals 
Gebr. Woge in Alfeld (Leine). 1925. 


Die Erwartungen, zu welchen die ersten Monate 
des Berichtsjahres berechtigten, wurden durch die 
um die Jahresmitte einsetzende außerordentliche 
Wirtschaftskrisis wesentlich beeinträchtigt. Im Inlande 
waren die Verkaufsmöglichkeiten infolge des allge- 
meinen Geldmangels und die dadurch bedingte Un- 
sicherheit sehr beschränkt. Gleichzeitig wurde der 
Wettbewerb auf dem Weltmarkt durch die hohen 
inländischen Gestehungskosten, insbesondere auch 
die unverhältnismäßig großen Öffentlichen Lasten, 
außerordentlich erschwert. 

Unser Geschäftsjahr schließt mit einem Brutto- 
UeberschuB von «A 149639 ab. Wir beantragen, 
davon & 132 210 zu Abschreibungen zu verwenden 
und die restlichen & 17429 abzüglich 5% Ueber- 
weisung an den gesetzlichen Reservefonds = A 1000 
und 6% Gewinnanteil der Vorzugsaktien = A 300 
auf neue Rechnung vorzutragen. 

Ueber die Aussichten für das laufende Geschäfts- 
jahr läßt sich zurzeit noch nichts sagen, wenn auch 
gewisse Ansätze zu einer Besserung der Verhältnisse 
unverkennbar sind. 


Vereinigte Bautzner Papierfabriken. 1925. 


Im abgelaufenen Geschäftsjahre war die Beschäf- 
tigung unserer Fabriken bis in den Spätherbst hinein 
gut. Dann trat infolge der allgemein ungünstigen 
wirtschaftlichen Verhältnisse, des Geldmangels und 
der angekündigten Preisabbauaktion der Regierung 
eine Verschlechterung ein. Die Inlandsaufträge 
nahmen rasch ab. Auslandslieferungen konnten nur 
in beschränktem Maße hereingenommen werden, weil 
die Weltmarktpreise niedriger waren als die Eigen- 
kosten der schwer belasteten deutschen Wirtschaft. 
Augenblicklich gehen Aufträge wieder etwas reich- 
licher ein, wenn auch die Bestellmengen im allge- 
meinen kleiner sind als in normalen Zeiten. 

Nach Absetzung angemessener Rückstellungen und 
Abschreibungen sowie der vertraglichen und satzungs- 
gemäßen Vergütungen ergibt der Abschluß für das 
Geschäftsjahr 1925 einen verteilbaren Ueberschuß 
von R.-M. 224 995. Wir beantragen, diesen Betrag 
wie folgt zu verteilen: 6% Gewinnanteil auf R.-M. 
3 150 000 Aktienkapital = R.-M. 189 000, 8/89 Ge- 
winnanteill auf R.-M. 33000, Vorzugsaktienkapital 
R.-M. 2750 und den verbleibenden Rest von R.-M. 
33 245 auf neue Rechnung vorzutragen. 


Hartmann-Konzern. Von den zu den Beteiligun- 
gen der Wilhelm Hartmann & Co. gehörenden Kon- 
zern-Gesellschaften wurden seitens der Aufsichtsräte 
folgende Dividenden vorschläge für das abgelaufene 
Geschäftsjahr 1925 beschlossen: Dresdner Chromo- 
und Kunstdruckpapierfabrik Krause & Baumann A.-G. 
10 %: Natronzellstoff- und Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft, Berlin 10%; Papierfabrik Krappitz Ak- 
tiengesellschaft, Berlin 10 %. e N 
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Die Generalversammlung der Heidenauer Papler. 
fabrik A.-G. in Heidenau genehmigte den mit R.-M. 
79 775 Unterbilamz abschließenden Abschluß. Auch im 
neuen Jahre konnten bei wechselnder Beschäftigung 
die Betriebe bisher noch nicht voll ausgenutzt 
werden. 


Berichtigung. In der Notiz über die Ge- 
neralversammlung der Vereinigten Holzstofi- und 
Papierfabriken A.-G., Niederschlema, in Nr. 16, S. 444, 
heißt es irrtümlich, daß von seiten der Verwaltung 
eine Dividende von 8% vorgeschlagen worden sei. 
Dies entspricht nicht den Tatsachen, da solche nur 
5% in Vorschlag gebracht hat. (Siehe Geschäfts- 
bericht in Nr. 13, S. 363.) 


G. Schaeuffelen sche Papierfabrik, Heilbronn a. N. 
In der am 17. April stattgefundenen außerordent- 
lichen General versammlung. in der außer sämtlichen 
Vomugsaktien 17 Aktionäre mit zusammen 28 837 
Stimmen vertreten waren, wurde vom Vorsitzenden 
des Aufsichtsrats ein ausführlicher Bericht über die 
Lage des Unternehmens vorgetragen. Nach eingehen- 
der Aussprache wurde die Auflösung der Gesellschaft 
einstimmig beschlossen. Zu Liquidatoren wurden das 
bisherige Vorstandsmitglied Herr Direktor Brunke 
und Herr Prokurist Dietz bestellt. 
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Chromo-Papier- und Kartonfabrik vorm. Gustav 
Najork A.-G., Leipzig-Plagwitz. Für das Geschäfts- 
jahr 1925 wird gleich wie im Vorjahr wieder die 
Verteilung einer Dividende von je 7 v. H. auf die 
Stamm- und Vorzugsaktien vorgeschlagen. 


Die Lenzinger Papierfabrik A.-G. stellt ihr Aktien- 
kapital von K 20 Mill. auf S 5 Mill., um bei einer 
Kapitalreserve von S 2,2 Mill. 100000 Aktien zu je 
K 200 erhalten einen Nennwert von S 50. Die Di- 
vidende für 1925 wird mit S 4 gegen S 1% i. V. 
bemessen. 

Iglaumühl Papierfabriks-A.-G., Pribisiawitz (Mäh- 
ren). Der Gewinn des ersten Geschäftsjahres dieser 
Gesellschaft betrug Kc 392 259; davon werden 
Kc 321 179 zu Abschreibungen verwendet und der 
Rest für Steuern reserviert bzw. auf neue Rechnung 
vorgetragen. In dem Geschäftsbericht wird ausge- 
führt, daß die Bestrebungen nach Hebung des Ab- 
satzes sowohl im In- wie im Ausland von Erfolg 
begleitet waren und das Unternehmen auch gegen- 
wärtig hinreichend mit Aufträgen versehen ist. 

Die Soc. An. Cartiere di Masilanlco in Maslianico 
(Como), Italien, erzielte im abgelaufenen Geschäfts- 
jahr einen Reingewinn von 1 373 836 Lire, aus wel- 
chem eine Dividende von 10% verteilt wird. 


An den Folgen einer Lungenentzündung verschied heute nacht unser lieber Sohn und Schwieger- 
sohn, Bruder und Schwager, der treusorgende Vater. seines Kindchens, 


Herr Fabrikdirektor Albert Rlingner 


im Alter von 32 Jahren. 


Er folgte seiner vor einem halben Jahr verstorbenen Gattin zur ewigen Ruhe nach. 


In tiefstem Schmerz: 


Emil Rlingner und Frau 

Carl Habig und Frau 

Walter Rlingner u. Frau Trude geb. Habig 
Moritz Weig u. Frau Anni geb. Klingner 
Ilse Habig. 


8223] 


Arnsberg, am 15. April 1926. 


In der Nacht vom. 14. zum 15. April verschied nach kurzer Krankheit 
der Leiter unserer Ruhrwerke Arnsberg i. Westf. 


Herr Direktor Albert Klingner, 


seiner, vor einem halben Jahre verstorbenen Frau in den Tod folgend. 


Wir verlieren in dem Entschlafenen einen ungewöhnlich fähigen und tat- 
kräftigen Mitarbeiter; das ihm anvertraute Werk seinen hervorragenden Leiter. 


Ein ehrendes, dauerndes Andenken ist diesem jungen, prächtigen Menschen 
und wahrhaft echten Papiermacher bei uns gesichert. 


Düsseldorf, den 15. April 1926. 
Papierfabrik Reishoiz Aktiengesellschaft. 


1 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Herr Direktor Albert Klingner, Leiter der Ruhr- 

werke Arnsberg i. W. der Papierfabrik Reisholz 
Aktiengesellschaft Düsseldorf, ist am 15. April nach 
kurzer Krankheit verschieden. (Nachrui siehe heutige 
Nummer, S. 471.) 

40 jähriges Berufs jubiläum. Am 
1. April d. J. wurden es vierzig Jahre, daß Herr 
Prokurist Wilhelm Büsch seine Dienste der Firma 
Gebr. Frantzen, Inden, in treuester Pilicht- 
erfüllung widmete. 

25 jähriges Jubiläum. Herr B. A. Ca- 
raco, Konstantinopel, Stambul Saidie Han, kann am 
25. April das 25jährige Jubiläum seiner Geschäits— 
gründung begehen. Derselbe ist seither Vertreter 
deutscher Papierfabriken und deshalb mit der Pa— 
pierindustrie eng verknüpft. 


Neue ZeHulosefiabrik in Rußland. Der frühere 
Reichskanzler Dr. Wirth ist als Vertreter der 
„Mologa” Holzindustrie A.-G., Berlin, 
nach Moskau gereist, um mit Trotzki Verhandlungen 
über eventuelle Erweiterung der Konzession zu füh- 
ren. U. a, soll die Errichtung einer großen Zellulose- 
fabrik geplant sein, deren Baukosten auf 2 Millionen 
Mark geschätzt werden. 

Explosionsunglück. In der Zellulose- 
fabrik Heidenau der Firma Hoesch & Co. in Pirna 
hat sich am Mittwoch, den 7. April ein schweres 
Explosionsunglück ereignet. Zeitungsnachrichten zu- 
ſolge ist ein Kocher bei nur 4 Atm. Druck explodiert 
und hat einen Gebäudeteil zum Einsturz gebracht. 
Das Unglück hat leider 12 Tote, einschließlich der 
nachträglich Gestorbenen. gefordert und eine Anzahl 
Verletzte. Wir erwarten noch authentische Nach- 
richten. 


Tarifrevision der ungarischen Staatsbahnen. 

Anläßlich der Einführung der Pengö-Währung am 
1. Juli im ungarischen Bahnverkehr wird gleichzeitig 
eine großangelegte Tarifreform geplant. Die Güter- 
tarife bis 100 km Entfernung sollen zur Unterstützung 


der inländischen Industrie um 20—30% ermäßigt 
werden, ferner die Manipulationsgebühren bei An- 


schluß an Lokalbahnen um die Hälfte reduziert. Um 
die Abgänge, welche aus dieser Tarifreiorm zu er- 
warten sind. einzubringen ‚wird wohl eine Erhöhung 
der Personentarife um 10—15% notwendig sein. Wo. 


Konkurse. 

Ueber das Vermögen der Kartonfabrik Olbersdorf 
G. m. b. H. in Olbersdori in Schlesien ist am 7. April 
das Konkursverfahren eröffnet worden. Der Kauf- 
mann Felix Reinelt in Seitenberg. Kreis Habel- 
schwerdt, ist zum Konkursverwalter ernannt worden. 
Die Geschäftsaufsicht ist aufgehoben. 

Die Mitteldeutsche Paplerwarenfabrik A.-G. in 
Halberstadt, die namentlich Papiere für den Auslands— 
export zu Schreibheiten verarbeitete, ist in Konkurs 
geraten. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Ausgabe unseres Blattes liegt eine 
Werbedrucksache der Firma Maschinenbau-Aktien- 
gesellschaft vorm. Starke & Hoffmann, Hirschberg, 
Schles., über „Einzylinder-Stromdeckel-Ventil-Heiß- 
dampfmaschine“ bei, die wir der Aufmerksamkeit 
unserer Leser besonders empfehlen. 


Technische Hochschule Darmstadt. 

Der uns zugegangene Stundenplan für 
das Sommersemester 1926 enthält auch 
die Stundenverteilung der Abteilung „Papieringenieur- 
wesen“. Die Einschreibungen begannen am 15. April 
und endigen am 5. Mai: der Beginn der Vorlesungen 
und Uebungen war am 20. April; das Semester endigt 
am 23. Juli 1926. 


Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Berichtigung. Unter den Kandidaten, die 
das Verbandsexamen im vergangenen Semester abge- 
legt haben und in Nr. 14, S. 398, im Wochenblatt für 
Papierfabrikation aufgeführt wurden, ist irrtümlicher- 
weise Herr Oskar von Gonzenbach nicht 
verzeichnet gewesen, was hiermit berichtigt wird. 

i. V. des Vorsitzenden: 
H. A. Bekiersch, Ferienvertreter. 


Neue Bestimmungen über die bei Behörden 
zu verwendenden Papiere, 


Der auffallend frühe Verfall sehr wichtiger, in 
der Zeit nachrl914 entstandenen Akten veranlaßte 
schon vor Jahren die zuständigen Zentralbehörden, 
dem für amtliche Niederschriften verwendeten Papier 
besondere Aufmerksamkeit zuzuwenden. Ausgehend 
von dem Grundsatz äußerster Sparsamkeit wurde un- 
ter Führung des Reichsfinanzministeriums im Bench- 
men mit den Beschaffungsbellörden, dem Material- 
prüfungsamt, der Reichsdruckerei und den Vertretern 
der zuständigen Industrie- und klandelskreise eine 
Auswahl von Papieren getroffen, die für den jewei- 
ligen Verwendungszweck die unterste Grenze des 
Zulässigen darstellen. Das Ergebnis dieser Arbeit 
liegt nunmehr in einem „Verzeichnis der für Behör— 
den bestimmten Papiere“ vor. Es stellt sich dar als 
ein Musterbuch von 30 Papiersorten in handlichem 
Format und recht übersichtlicher Aufmachung. Die 
einzelnen Papiere werden ihren besonderen Eigen- 
schaften nach unterschieden in „Papiere für Schreib- 
zwecke“ (9 Muster), „Schreibmaschinenpapiere“ (4 
Muster), „Umschlagpapiere‘ (5 Muster). „Aktcn- 
deckel“ (10 Muster) und „Löschpapiere“ (2 Muster). 
Jedes Musterblatt enthält kurze Angaben über Nor- 
malklasse, Größe und Gewicht für 1000 Bogen bzw. 
eines Quadratmeters und somit als angänkig auch 
über Stoffzusammensetzung und Verwendungszweck. 
Daß die nötigen Hinweise auf den Zweck der Samm- 
lung wie die Vorschriften für Verwendung der cin- 
zelnen Sorten nicht fehlen, ist selbstverständlich. 
Darüber hinaus finden wir noch einen Abdruck der 
Papiernormalien (Din 827) und Angaben über die 
Normaliormate nach Din 476 sowie den „Runderlaß 
des preußischen Ministers für Wissenschaft, Kunst 
und Volksbildung vom 10. Januar 1926, betreffend 
Vorschriften für die Lieferung von Papier an preußi- 
sche Staatsbehörden“. 

Den Reichsbehörden ist die Verwendung der im 
. Verzeichnis“ bemusterten Papiere bereits vom 
l. Oktober 1926 ab vorgeschrieben. Das Musterbuch 
ist von der Reichsdruckerei, Berlin SW 68, zum 
Preise von 5 R.-M. zu bezichen. 

j EEE 

In der Generalversammlung der „Eika“ Einkaufs- 
stelle der schweizerischen Papierindustrie in Bern 
erklärte die Verwaltung, daß Deutschland gegenwärtig 
nicht gegenüber der Schweizer Papierindustrie kon- 
kurrieren könne infolge der deutschen Preiserhöhungen. 
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Alte Papiermüblen der Rheinprovinz. 
Von Friedr. von Hößle. 


Im allgemeinen geſellſchaftlichen und 
geſchäftlichen Verkehr ſowohl, als auch in 
politiſchen Kreiſen gebraucht man die Be⸗ 
zeichnungen Rheinland und Rheinprovinz 
ſo alltäglich, als ob ſie gleichbedeutend ſeien, 
während es ſich hier um zwei ganz verſchie⸗ 
dene Begriffe handelt. Weil auch in un- 
ſeren Adreßbüchern die im Volksmund ſo 
beliebte Bezeichnung „Rheinland“ vorzu- 
finden ift, dürfte als Einleitung zu nad: 
folgender Geſchichte alter Papiermühlen 
folgende Klarſtellung am Platze ſein. 

Zu unſerem ſeit Jahrhunderten ſo viel 
und heiß umſtrittenen deutſchen Rheinland 
hätte man vor dem Krieg wohl auch Elſaß 
und Baden rechnen können; ſeitens der 
Geologen gilt die allgemeine Bezeichnung 
„Rheinland“ nämlich für das rheiniſche 
Schiefergebirge, welches Hunsrück, Eifel, 
Ardennen, Taunus, Weſterwald und Sauer- 
land umfaßt, deren reiche Erzlager und Ge- 
wäſſer ſchon zu den älteſten Zeiten die 
Entwicklung des Gewerbes begünſtigten. 
Beſonders im Norden dieſes Gebiets blüh⸗ 
ten Metallinduſtrie, Woll⸗ und Leinen- 
weberei und der alte Verkehrsweg von den 
Niederlanden über Aachen nach Köln ließ 
dieſes zur reichen Hanſaſtadt aufblühen. 

Das aus ehemaligen Franken und Sachſen 
zuſammengeſetzte rheinländiſche Volk hat 
mit zäher Arbeitsfreudigkeit in Gewerben 
und mit Ehrlichkeit im Handel durch Jabr- 
hunderte fleißig gewirkt, und es ſind aus 
ſeinem Bürgerſtand viele mächtige und 
wohlhabende Familien, darunter auch Pa- 
piermacherfamilien, hervorgegangen. 

Bis zum Jahre 1815 zeigte das geſamte 
Rheinland auf der Karte ein buntes Ge— 
miſch vieler Kleinſtaaten, welche weltlichen 
und geiſtlichen Herrſchaften gehörten. Im 
Süden umfaßte das ſchon 1254 gegründete 
Erzſtift Trier das Gebiet der unteren Moſel 
von Trier bis Koblenz⸗Andernach. Das geift- 
liche Kurfürſtentum Köln umfaßte eine 
lange Strecke des linken Rheinlandes von 
der erzbiſchöflichen Reſidenz Bonn bis nach 
Krefeld, nebſt dem Herzogtum Weſtfalen 
und die das kölniſche Gebiet ringsum ein— 
ſchließenden kleinen Herzogtümer Kleve— 
Mark, Jülich-Berg wurden durch 
eine Heirat ſchon anno 1511 in eine 
Herrſch aft vereinigt. 

Als ſpäter Baumwoll- und Seidenindu— 
ſtrie hochkamen, wurden im Mittelpunkt des 
Wuppertales Elberfeld und Barmen Haupt— 


ſitz der Textilinduſtrie, während in Berg 
und Jülich unſere Papierindu⸗ 
ft r i e fih raſch ausbreitete, aber viele hiſto⸗ 
riſche und topographiſche Werke, welche 
den Berg⸗ und Maſchinenbau, auch die 
Textilinduſtrie des Rheinlandes rühmlich 
nennen, enthalten keine oder höchſtens ſpär⸗ 
liche Angaben über Papiermühlen, deren 
einige ſchon im 16. Jahrhundert arbeiteten. 

Im Jahre 1815 erfolgte die 
Errichtung der preußiſchen 
Rheinprovinz mit vier Regierungs⸗ 
bezirken, Trier, Koblenz, Köln und Düſſel⸗ 
dorf, mit vielen denfelben untergeordneten 
Kreiſen. 

Dieſer neugeſchaffenen Provinz gehört 
wohl der größte weſtliche Teil des eben be⸗ 
ſchriebenen Rheinlandes an, dagegen fiel 
ſein ſüdöſtlicher Teil den heſſiſchen Staaten, 
ſein nordöſtlicher Teil der Provinz Weſt— 
falen zu. 

Gleichzeitig begann das „eiſerne Beit- 
alter“. Mit Heranziehung der reichen 
Kohlenlager und vermehrter Einführung des 
Eiſens im Maſchinenbau verſchwanden aus 
den alten Mühlenwerken die dicken Well⸗ 
bäume und wuchtigen Kammräder von Holz 
und die früher viel begehrten Mühlenbauer 
fanden keine Arbeit mehr. In den Indu⸗ 
ſtrieſtädten drehten ſich ſchlanke ſchmied⸗ 
eiſerne Wellen, die Aebertragung der Kräfte 
auf die Maſchinen erfolgte durch eiſerne 
Räder und Riemſcheiben; die Maſchinen 
aller Art erhielten, wo irgend möglich, ſchön 
gebaute eiſerne Stuhlungen, und als end- 
lich — wenn auch anfangs recht zaghaft — 
der Dampfbetrieb eingerichtet wurde, ward 
das Fundament für maſchinellen Groß⸗ 
betrieb geſchaffen. Dann kam unſer welt- 
berühmter „eiſerner Kanzler“, welcher für 
Ruhe im Vaterland und deſſen Schutz nach 
außen mit eiſerner Fauſt ſorgte. 

Seit der Mitte des vorigen Jahrhun— 
derts hat ſich in der Rheinprovinz die Groß⸗ 
induſtrie ſo mächtig entwickelt, daß ſie die 
wichtigſte von ganz Deutſchland wurde und 
in ihr nehmen heute viele große, 
leiftungsfähige Papierfabri- 
ken einen ebenſo beachtenswerten Rang 
ein. — 

Der Verfaſſer wählt für ſeine hiſtori— 
ſche Beſchreibung alter Papiermühlen un— 
ſeres Vaterlandes ſtets Gebiete, wie ſie die 
politiſche Einteilung nach den Befreiungs— 
kriegen brachte, womit ſtatiſtiſche Vergleiche 
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zwiſchen altem Mühlen und neuzeitlichem 
Fabrikbetrieb für volkswirtſchaftliche Stu- 
dien ſehr erleichtert ſind; es kommen alſo 
nachfolgend die alten Papiermüh- 
len der preußiſchen Rhein- 
provinz zur Beſchreibung 

Die im ſüdlichſten Teile der Rheinpro- 
vinz liegenden Orte Saarbrücken, Saarlouis 
und Dillingen mit den wertvollen Koplen- 
lagern gehörten in der für unſere Geſchichte 
in Betracht kommenden Zeit zu dem deut- 
ſchen Herzogtum Lothringen, 
über welches von 1738 1766 der ehemalige 
Polenkönig Stanislaus Leszinsky regierte, 
der diefe Herrſchaft feinem Schwager Qud: 
wig XV. von Frankreich zu verdanken hatte. 


Lothringen 


Abb. 1. Lageplan vom Saargebiet und dem 
ſüdlichen Teil des Erzſtifts Trier. 


A. Blanchet, ein franzöſiſcher Fach⸗ 
genoſſe zu Rives, hat in feiner Karte alt- 
franzöſiſcher Papiermühlen nach dem Stand 
von 1793 bei Saarlouis eine Papiermühle 
mit drei Bütten verzeichnet; vom Verfaſſer 
eingeleitete Amfragen haben jedoch ergeben, 
daß in Saarlouis keine Papiermühle be- 
ſtanden hat, vielmehr der nahe gelegene Ort 
ee. eine ſolche hatte (ſiehe Lageplan 


Die Dillinger Papiermühle. 

Der fünf Kilometer unterhalb Saar- 
louis liegende Papiermühlenort Dillingen 
war als ſolcher ſchon ganz in Vergeſſenheit 
gekommen, obgleich ihm in unſerer deutſchen 
Papiergeſchichte ein Ehrenplatz gebührt. 

Nach der Kirchengeſchichte von Paſtor 
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Schmitt wurde von dem damaligen Herrn 
von Dillingen Touſigny de Tayl⸗ 
fum yr im Jahre 1759 etwa 1 Kilometer 
außerhalb der Landgemeinde Dillingen eine 
neue Papiermühle angelegt, und das Werk 
erhielt mittels eines von der Prims abge⸗ 
leiteten Kanals fein Betriebswaſſer. 

Der Erbauer wollte neben der Papier- 
mühle eine Buchdruckerei für hebräiſche 
Werke anlegen; weil aber auf Grund einer 
älteren Verordnung in Dillingen nur zwei 
Juden wohnen durften, ſo erbat er ſich von 
dem Regenten Stanislaus von Lothringen 
das Recht, mehrere Juden in der Druckerei 
beſchäftigen zu dürfen, was ihm auch ge- 
nehmigt und den Juden alle Freiheit zuge- 
ſichert wurde. 

Die Papiermühle war ſchon im Jahre 
1762 im Beſitz eines Michel Leiften- 
ſchneider, bei welchem die Druckerei 
auch noch in Betrieb war; dieſem überließ 
die Gemeinde das Fiſchrecht im Reißbach, 
wofür er in die Kirche Wein und Kerzen 
ſtellen und die Quatembermeſſen halten 
mußte. 

1766, nach dem Ableben von Stanis⸗ 
laus, fiel Lothringen vertragsmäßig an 
Frankreich und damit auch das Saargebiet. 

In welchem Jahre dann der aus Luxem- 
burg eingewanderte Papiermacher Piette 
de Rivage die Papiermühle übernom- 
men hat, iſt nicht näher bekannt, aber durch 
deffen Anternehmungsgeiſt war der Papier: 
mühle wie dem ganzen Ort Dillingen ein 
ungeahnter Auffchwung beſchieden, denn 
dieſer neue Beſitzer hat nach der Orts- 
chronik im Jahre 1817 (alfo 2 Jahre 
nachdem Dillingen zu Preußen gekommen 
war) die erſten Papiermaſchinen 
in Deutſchland aufgeſtellt. 

Weil in unſerer Fachliteratur wieder: 
holt eine im Jahre 1818 von der Patent: 
papierfabrik in Berlin aufgeſtellte Papier- 
maſchine als die erſte in Deutſchland be- 
zeichnet wurde, ſetzte ſich der Verfaſſer mit 
dem noch lebenden Nachkommen, Herrn Pa- 
pierfabrikanten Profper Piette de Rivage 
in Marſchendorf in Böhmen, ins Beneh— 
men, und dieſem verdanken wir den im 
Wiener „Zentralblatt für Papierinduſtrie“ 
1918, Nr. 7, gedruckten Bericht, wonach ſein 
Großvater, der obengenannte Jean Louis 
Piette de Rivage in Dillingen, im Jahre 
1817 (weil die erſte Papiermaſchine noch 
nicht ſo leiſtungsfähig war) gleich 

„zwei von Bryan Donkin in London ge: 
„lieferte Papiermaſchinen montieren ließ, 
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„welche Ende des Jahres 1817 verſuchs— 
„weiſe arbeiteten und im Januar 1818 in 
„vollem Betrieb ſtanden. 

Der jedenfalls wohlhabende, einer alten 
Papiererfamilie von Vieil-Salm in Lu- 
remburg entſtammende Piette befaßte ſich 
ſchon 1828 mit der Herſtellung von weißem 
Strohſtoff, führte 1833 das Kochen der 
Hadern mit Kalk, 1838 einen rotierenden 
Hadernkocher ein und in „Jean Paul 
Mathias’ Beſchreibung des Landkreiſes 
von 1844“ findet ſich unter Dillingen fol— 
gende Stelle: die Papierfabrik bereitet das 
ſchönſte Papier in Deutſchland, liefert täg— 
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Die Gründe, warum die letzten Beſitzer 
die vorher blühende Papierfabrik Dillingen 
aufgaben, ſind nicht bekannt; glücklicher— 
weiſe hat bald nach deren Schluß ein 
fleißiger Zeichner die für die deutſche Pa— 
piergeſchichte hiſtoriſch intereſſante Anlage 
aufgenommen und das Stadtmuſeum von 
Saarlouis beſitzt die mit Abb. 2 wieder— 
gegebene Lithographie, welche uns Papier— 
machern den Aebergang vom alten Hand— 
werks⸗ zum modernen Maſchinenbetrieb 
inſtruktiv vor Augen führt: an dem in 
breitem Bett aufgeſtauten Betriebswaſſer 
ſteht links ein Gebäude der alten Papier— 
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Abb. 2. Papierfabrik zu Dillingen. 


lich vierhundert Ries und verſendet es bis 
nach Königsberg und Krakau. 

Piette war mehrere Jahre Gemeinde— 
vorſteher und zog am 1. April nach Cha— 
teau du Pont Doye in Belgien“. | 

Nur noch ſechs Jahre, von 1854—1860, 
wurde das Unternehmen von den letzten 
Beſitzern J. Weidner & Co. fortbetrieben, 
zu deren Zeit (laut einem Kreisverwaltungs— 
bericht von 1859—61) 90 männliche und 92 
weibliche Arbeiter beſchäftigt wurden. 


ı $feber die Papierfabrikanten Piette de Ri- 
vage, welche mehrere bedeutende Papierfabriken 
in Oeſterreich gründeten, finden ſich Berichte im 
Zentralblatt für die Papierinduſtrie, Wien, Jahr— 
gang 1916, Nr. 23, und Jahrgang 1918, Nr. 7. 


mühle, welchem ſpäter der niedere Neubau 
mit großen Fenſtern zur Aufnahme der 
Papiermaſchinen angegliedert wurde, und 
der über dem Waſſer ſich erhebende Hochbau 
diente zur Aufſtellung der Holländer und 
übrigen Maſchinen. Dem heutigen Inge— 
nieur wird es auch auffallen, wie unrationell 
die Dampferzeugung geweſen ſein mag, 
was die drei niederen viereckigen Schorn— 
ſteine beweiſen; hohe Schornſteine verſtand 
man damals noch nicht ſo gigantiſch auf— 
zuführen wie heute und auch im Dampf— 
keſſelbau war man noch nicht ſo weit fort— 
geſchritten. | 

Das ganze Anweſen wurde von der 
Aktiengeſellſchaft der Dillinger Hütte er— 
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worben und die alte Papiermühle dient 
nun deren Bergleuten als Schlafhaus. 


Die Schwalbacher Papiermühle. 

Der Ort Schwalbach liegt auch noch im 
Gebiet von Saarlouis. Erſt um das Jahr 
1830 hat der damalige Bürgermei⸗ 
ſter Hild noch eine Papiermühle er- 
richtet, und ſein vom Waſſer des Bruchbach 
getriebenes Werk ſtand mehr als dreißig 
Jahre lang in gutem Betrieb, wofür aufge- 
fundene Muſter ſehr ſchöner weißer Kanzlei⸗ 
papiere ſprechen; dieſelben enthalten außer 
dem preußiſchen Adler mit dem fgl. Mono- 
gramm F Wa auch den wohlbekannten 
Baſelſtab als Waſſerzeichen. 18 61 beſchäf⸗ 
tigte Adolph Hild noch 20 männliche und 
40 weibliche Perſonen. 

Nachdem der Papiermühlenbetrieb ein- 
geſtellt worden war, wurde zuerſt eine Bier: 
brauerei, dann eine Mahlmühle mit Waſſer⸗ 
kraft eingerichtet. Das Gebäude mit den 
langen Dachluken der Trockenſpeicher iſt 
noch erhalten, es wird darin ein Waſſer⸗ 
pumpwerf für die Gemeinde Griesborn 
betrieben. 

* ý * 

In dem Erzſtift Trier war unfer 
Papiermacherhandwerk nur ſchwach ver⸗ 
treten und von den bis jetzt ermittelten 
„fünf Papiermühlen“ haben nur diejenigen 
zu Waldrach und Plaidt ein höheres Alter 
aufzuweiſen. 

Die trieriſchen Grenzen verliefen viel- 
fach weit ein⸗ und ausgezadt und mangels 
einer Gebietskarte ſollen ſie allgemein und 
kurz beſchrieben werden.? Die Südgrenze 


bildete eine zwiſchen Luxemburg und der 


Kurpfalz durch Merzig (nördlich von Dil- 
lingen) wagrecht verlaufende Linie, mit 
welcher das ſeit 1766 franzöſiſch gewordene 
und mit Recht arg gefürchtete Lothringen 
angrenzte; die Weſtgrenze bildete das Her— 
zogtum Luxemburg; febr nahe der Nord- 
grenze, welche von der Grafſchaft Naſſau 
und dem Kurfürſtentum Köln gebildet 
wurde, lagen die Papiermühlenorte Plaidt 
und Mayen nordweſtlich von Andernach, 
welch letzteres bereits kölniſch war; die 
Oſtgrenze Koblenz — Bacharach erfuhr eine 
ſtarke Ablenkung vom Rhein von dem bei 
Kreuznach durch Heſſen und Pfalz gebilde— 
ten Dreieck, in welchem die Papiermühlen 
bei Stromberg und Sobernheim lagen 
(ſiehe den Lageplan Abb. 1). 


Nach J. Marx, Geſchichte des Erzſtifts 
Trier, einem ſehr ausführlichen Werk in fünf 
Bänden, 1858. 
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Die Erzbiſchöfe, auch Kurfürſten von 
Trier, kamen, wie alle geiftlihen Würden⸗ 
träger, der Errichtung von Papiermühlen 
ſtets wohlwollend entgegen, und nachdem 
Trier ſchon ſeit 1473 eine Aniverſität hatte, 
war dies Gebiet für die Einführung unſerer 
Kunſt günſtig. 


Die Papiermühle in Waldrach. 
Gegenüber von Trier, am linken Mojel- 
ufer, iſt der Ort Pfalzel in dem Lageplan 
eingezeichnet. Etwa 7 Kilometer von dieſem 
entfernt, im Ort Waldrach, ſtand die vom 
Ruwerbach getriebene Papiermühle. 


Abb. 3. 


Laut einer Arkunde im preußiſchen 
Staatsarchiv zu Koblenz hat Erzbiſchof Jo— 
hann Ludwig IV. von Hagen einem Herrn 
von Ars im Jahre 1545 einen Platz 
zur Errichtung einer Papiermühle ver- 
pachtet. 


Dieſer Herr von Ars“ war vermutlich 
nicht Papiermacher und hat vielleicht einen 
ſolchen aus dem Welſchland (Italien) zur 
Errichtung und Inbetriebſetzung der Pa— 
piermühle berufen, welchem Amſtand das 
neue Werk vielleicht die Bezeichnung 
„Welſchmühle“ zu verdanken hatte. 

Mit einer ſpäteren Arkunde verpachtet 
der Erzbiſchof Johann V. von Iſenburg am 
15. Mai 1549 den Papiermachern Diet— 


»Es gibt eine Ortſchaft Ars bei Metz an 
der Moſel. | 
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rich und Georg von Ars und ihren 
Erben den von ihrem Vater benützten 
Mühlenplatz auf 25 Jahre gegen eine jähr— 
liche Abgabe von vier Goldgulden und ein 
Ries Papier. 

Akten und Arkunden aus Trier ſelbſt 
und ſeiner nächſten Amgebung enthalten 
Waldracher Papiere mit dem Wappen der 


Abb. 5. 


Erzbiſchöfe von Trier; bei dieſen Waſſer— 
zeichen iſt das Kreuz von Trier in 
Feld 1 und 4 des Wappenſchildes geſtellt, 
während Feld 2 und 3 die perſönlichen 
Wappenbilder der Inhaber tragen. 


Die obenſtehenden vier Wappen, Abb. 
3—6, aus der Zeit von 1545—1600 gehören 
folgenden Erzbiſchöfen an: 

Abb. 3: Johann IV. Ludwig von Hagen, 

reg. 1540—47; 

Abb. 4: Johann V. von Iſenburg, reg. 

1547—56; 

Abb. 5: Jakob III. von Eltz, reg. 1567 

bis 1581; 
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Abb. 6: Johann VII. von Schönberg, reg. 
1581—99. 

Die Papiermühle ſcheint mit wenig 
Sorgfalt betrieben worden zu ſein; denn 
mit Arkunde vom 16. September 1577 gibt 
Erzbiſchof Jakob III. von Eltz „die verfallene 
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Abb. 7. 


Papiermühle“ dem Kellner der Stadt Trier 
und Schöffen Michael Newmetz— 
ler in Erbleihe mit der Verpflichtung, die 
Papiermühle wieder aufzubauen. Das 
wurde auch durchgeführt, denn nach der 
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Abb. 8. 


Trierſchen Chronik (neue Folge, 16. Jabr- 
gang) hatte man von der altbekannten 
Papiermühle zu Arach in Württemberg 
den Papiermacher Georg Degen 
berufen, welcher von 1578—83 arbeitete 
und Papiere mit dem lateiniſchen T, Abb. 
7 und 8, welche 1578—79 in der Kurpfalz 
und in Saarburg beſchrieben wurden, ſtam— 
men ſicher aus der damals einzigen Papier— 
mühle Waldrach des ſüdlichen Erzſtiftes. 


BL 

Am 4 November 1595 erhielt der 
Papiermacher Georg Eich vom 
Erzbiſchof Johann VII. von Schönberg die 


Erlaubnis, von den Erben des Neumetzler 


deren Anrecht an der Mühle käuflich zu er⸗ 
werben, und durch Urkunde vom 8. Ofto- 
ber 1605 erteilte dann der neue Erzbiſchof 
Lothar von Metternich den Erben des Neu: 
metzler — weil ſie weit entfernt in Arlon 
in Belgien wohnten — die Genehmigung, 
die Papiermühle dem damaligen Beſtänder 
Eich zu verkaufen. 

Eich hatte weiterhin den Erbleih- und 
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Waſſerlaufzins von vier Goldgulden und 
zwei Ries Papier jährlich an die erzbiſchöf— 
liche Kellnerei in Trier zu entrichten. 

Aeber Einrichtung, weiteres Schickſal 
und ſpäter dort tätige Papiermacher dieſer 
Papiermühle war aus Staats- und Ge— 
meindeakten nichts zu erheben und das 
Pfarramt verweigerte Nachforſchungen; ſie 
hat den 30jährigen Krieg überdauert, ſoll 
um 1800 noch als ſolche beſtanden haben 
und das letzte ihrer Gebäude iſt heute noch 
erhalten. 


(Fortſetzung folgt.) 


Auslands- Rundschau. 


Schweiz. 
Außenhandel mit Papier im Jahre 1925. 


Nach den amtlichen Aufzeichnungen wur- 
den in der Schweiz 9 143 765 kg unbedruckte 
Papiere, Kartons und Pappen im Werte von 
11 081 539 Fr. vom Ausland aufgenommen. 
Im Vorjahr kam nahezu die gleiche Menge 
zur Einfuhr. Abgegeben wurde an das Aus- 


Papier in Verbindung mit Geweben 
Graue Pappen. Hulzpappen usw. 
Packpapier ; i g 
Wellpapier 
Teerpapier 
Löschpapier, Eilirierpaßler USW. 
Seidenpapier 
Zeitungsdruckpapier i i i . 5 
Einfarbiges Druck-, Schreib- und Zeichenpapier 
Mehriarbiges „. de 15 5 
Kartons 
Papier, Karton, ABapren, iert í : . 
Pappen und Papier, gestrichen, farbig gemustert, 
glatt, plissiert, perioriert, mit gepreßten und ge- 
prägten Dessins 
Oel-, Paraffin-, Paus-, 
Staniolpapier 
Pergamentpapier 
Lichtempfindliche Papiere 
Papier und Karton, geschnitten, bis 25 em e 


Ein- und Ausfuhr von Papierroh- und 
Halbstoffen im Jahre 1925. 
Im Jahre 1925 wurden insgesamt 
16 743 606 kg Roh- und J lalbstoffe zur Papier- 
bereitung im Werte von 5 201 367 Fr. ein- 
geführt gegen 13 826 717 kg oder 4 792 794 


Wachspapier 


Lumpen usw. zur Papierfabrikation 
Holzschliff, Holzmehl, Lumpenhalbstoff 
Zellulose, ungebleicht ; 
Zellulose, gebleicht 


land der Menge nach etwas mehr als die 
Einfuhr ausmachte, nämlich 14191 016 kg, 
rund 2000000 kg mehr als im Jahre 1924. 
Dem Werte nach blieb die Ausfuhr des Jah- 
res 1925 im Vergleich zur Einfuhr um rund 
3 000 000 Fr. zurück. Der Wert der Ausfuhr 
stellte sich auf 8061 329 Fr. Von den ein- 
zelnen Waren kamen u. a. der Menge und 
dem Werte nach zur Ein- bzw. Ausfuhr: 


Einfuhr Ausfuhr 

Mengen in kg Wert in Fr. Mengen in kg Wert in Fr. 

447 578 432 493 338 769 185 260 

511 892 142 446 176 384 130 880 

41 065 15 385 2 746 2 645 

19 574 12 866 129 160 

97 538 178 774 3 079 6 023 

570 466 589 258 39 331 67 037 

5 562 2 584 11 512 708 4 615 816 

4 753 442 4 240 382 1 575 061 1 682 598 

35 762 48 851 348 442 

230 491 239 915 33 285 40 440 

41 101 139 998 3 243 9 316 

1 292 890 1 700 353 305 901 866 751 

33 178 90 217 3 969 10 168 

663 5 210 19 170 

471 416 556 132 76 788 85 694 

283 350 1 941 590 9 856 75 420 

233 903 511 700 108 800 278 821 

25 366 103 277 364 2 275 


Fr. im Jahre 1924. Die Ausfuhr war etwas 
kleiner als 1924; es wurden 1925 insgesamt 
15 170 808 kg — 6 260 342 Fr. verladen gegen 
15 552 500 kg oder 6 436 823 Fr. im Jahre 
1924. Auf die einzelnen Rohmaterialien ver- 
teilte sich die Ein- und Ausfuhr wie folgt: 


Einfuhr Ausfuhr 
Mengen in kg Wert in Fr. Mengen in kg Wert in Fr. 
6 987 126 2044 118 5 189 913 1359 320 
3 198 654 707 116 1 527 573 1 397 874 
4 256 332 1 473 167 1 777 082 544 989 
2 301 494 976 966 6 676 330 2 958 159 
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Dänemark. 

Papiereinfuhr im Jahre 1925. 
Mit Ausnahme von Pappe weist die Einfuhr 
für das Jahr 1925 dem Vorjahr gegenüber 
eine Steigerung auf. Diese Steigerung ist 
besonders auffällig bei gewöhnlichem Druck- 
und Schreibpapier. Die Ziffern für diese 
beiden Sorten betragen für 1924 insgesamt 
148 305 t und 1925 172 876 t. Für Zeitungs- 
druckpapier ist die Steigerung geringer. 
Gegen 82 446 t im Jahre 1924 wurden im 
Jahre 1925 88523 t eingeführt. Einen ver- 
hältnismäßig geringen Abschlag hat Pappe 
erfahren; die Einfuhr senkte sich von 77 817 t 
auf 75 346 t. Z. 

Schweden. 

Ein Vorschlag, in der relativ waldarmen 
Gegend des südlichsten Schwedens, in der 
Landschaft Skane, eine Papierstoffindustrie ins 
Leben zu rufen, ist derzeit Gegenstand von 
Erörterungen. Bei einer Umlaufzeit von 50 
Jahren rechnet man mit einem jährlichen 
mittleren Ertrag von 8 cbm Holz pro Hektar, 
wovon 50%, als Papierholz geeignet sind. 
Unter Zugrundelegung dieser Ziffer ständen 
etwa 80000 cbm Fichtenholz zur Verfügung, 
die aus Beständen im nördlichen Skane auf 
über 100000 cbm ergänzt werden könnten 
und dann eine Sulfitzellstoffabrik mit 10 000 
bis 15 000 Tonnen Jahreserzeugung mit Roh- 
stoff versorgen könnten. Da jedoch eine Fa- 
brik mit solch geringer Erzeugung mit den 
weit größeren Werken des Landes nicht 
konkurrieren könnte, denkt man daran, durch 
Bezug von Papierholz aus dem nördlichsten 
Schweden, wo stellenweise noch ein Ueber- 
angebot in Papierholz herrscht, die Fabrik 
von Anfang an auf eine breitere Basis stellen 
zu können. Es wird dagegen eingewendet, 
daß das an und für sich schon sehr teure 
schwedische Papierholz — es ist bekanntlich 
das teuerste auf dem Weltmarkt — nicht 
noch durch Frachten belastet werden könne. 
Man müsse daher auf finnisches, russisches 
oder polnisches Holz zurückgreifen, wie es 
bereits heute geschieht. Die Transportkosten 
von Finnland nach Malmö werden mit un- 
gefähr 25 Oere pro Kubikfuß berechnet. 

S. W. 
Kunstseide-Zellstofi. 

Im Zusammenhang mit einer Erwägung 
über die Möglichkeit der Ausdehnung der 
schwedischen Kunstseideindustrie führt „Sv. 
Dagbladet“ folgendes aus: 

Zur Herstellung von 1 Tonne Kunstseide 
sind außer den Chemikalien 1,3 Tonnen 
gebleichter Sulfitzellstoff notwendig. Nach 
angestellten Berechnungen wird der dies- 
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jährige Weltbedarf an Sulfitzellstoff für die 
Kunstseideindustrie auf ungefähr 150 000 
Tonnen ansteigen. Der Anteil Schwedens an 
den Lieferungen hat im vergangenen Jahre 
etwa 40 000 Tonnen betragen. Die besonders 
hierfür geeignete Qualität Zellstoff wird nur 
von vier Unternehmungen geliefert, nämlich 
von Billeruds A.-B. in Säffle (in ihren beiden 
Fabriken Kyrkebyn und Slottsbron sind 1925 
27 000 Tonnen Kunstseidezellstoff erzeugt 
worden), dann von Uddeholm, Bengtsfors 
und Konga in geringeren Mengen. Der dies- 
jährige Export an schwedischem Kunstseide- 
zellstoff wird auf etwa 50 000 Tonnen ge- 
schätzt. Somit deckt Schweden ein Drittel 
des ganzen Weltbedarfs an diesem Spezial- 
zellstoff. 

Wenn man mit einem Durchschnittspreis 
dieser Qualität von ungefähr 400 schwed. K 
pro Tonne rechnet, würde der Exportwert 
dieses Artikels 20 Millionen Kronen betragen. 
Gewöhnlicher gebleichter Sulfitzellstoff hat 
gegenwärtig einen Preis von etwa K 340 bis 
350. Der Preis für den Spezialzellstoff liegt 
also um 15% höher. 

Der Gedanke liegt nahe, die großen Quan- 
titäten Kunstseidezellstoff im eigenen Lande 
zu veredeln. Es gibt in Schweden nur eine 
einzige Kunstseidefabrik mit einer Jahres- 
erzeugung von 80 Tonnen. Die Einfuhr war 
jedoch dreimal größer; eine Steigerung der 
Produktion um 160 Tonnen wäre daher not- 
wendig. Eine weitere Entwicklung der Ver- 
edelungsindustrie beruht auf der maschinellen 
Verbesserung der Herstellungsmethoden. Bis 
auf weiteres aber ist diese Industrie viel zu 
sehr mit der Ausübung manueller Arbeit ver- 
knüpft, so daß eine Konkurrenz mit Ländern 
billigerer Arbeitskraft nicht aufgenommen 
werden kann. Man berechnet die Produktion 
eines Tagwerks Kunstseide auf etwa 3 kg. 
Das Heranziehen weiblicher Arbeitskraft für 
die Kunstseidefabrikation ist ein wichtiger 
Faktor. Aus diesem Grund könnte sich nur 
in Städten die Kunstseideindustrie ansässig 
machen. In den in Schweden schwach be- 
völkerten Landschaften, ganz besonders in 
Norrland, wo die Zellstoffindustrie ihren 
Schwerpunkt hinverlegt hat, ist daher an eine 
eventuelle Entwicklung der Kunstseideindu- 
strie vorderhand nicht zu denken. S. W. 


Spanien. 

In M a u resa (Provinz Barcelona) wurde 
die Kollektivgesellschaft Pujol é Illa mit 
einem Kapital von 30 000 Pesetas gegründet. 
Dieses Unternehmen widmet sich der Fabri— 
kation aller Sorten Karton. E. 
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Vereinigte Staaten. 

Eine Abordnung des russischen 
Papiertrusts ist dieser Tage in New 
York eingetrofien, um, wie es heißt, Ankäufe 
von Papiermaschinen im Betrage von 31, 
Millionen Dollar zu tätigen. Ipu. 


The Paper Mill bringt in ihrer Spezial- 
nummer einen interessanten Artikel über 
„Alaska als Zukunftsland für die Herstellung 
von Zeitungspapier“. Die Ausführungen 
stützen sich auf persönliche Erfahrungen des 
Verfassers Mr. B. F. Heintzleman. Das Klima, 
ganz besonders das im südöstlichen Alaska, 
ist für eine größere Entwicklung der Papier- 
industrie kein Hindernis. Der jährliche Ge- 
samtzuwachs an Holz in Alaska beträgt etwa 
35 Millionen cbm und besteht zu 70% aus 
Western hemlock und 20—25% Sitka spruce 
sowie Zeder; die beiden ersteren sind für 
die Zeitungspapierherstellung geeignet. Der 
Waldbestand pro Hektar beträgt 22 cbm. 
Obengenannten Zuwachs und eine Umlauf- 
zeit von 85 Jahren vorausgesetzt, wären die 
Bestände für eine Zeitungspapierfabrikation 
von I Million Tonnen jährlich hinreichend. 
Günstige Voraussetzungen für das Flößen des 
Holzes sind vorhanden, da der mittlere Ab- 
stand vom Walde nach den Flößwässern 
5 km beträgt. An Wasserkräften stünden etwa 
300 000 PS zur Verfügung. Die Ausbau- 
kosten sind von amerikanischen Ingenieuren 
pro PS auf etwa A 310 berechnet worden. 
Die Wasserkraft ist in staatlichem Besitz. 
Das südöstliche Alaska steht in regulärer 
Dampferverbindung mit der Pazifik-Küste. 
Die Industrie müßte sich zwecks Ermög- 
lichung günstigerer Verschiffung am Meere 
ansässig machen. Der Steinkohlenpreis frei 
Fabrik wird mit 26—27 % pro Tonne ange- 
geben. Die Frachten würden betragen nach 
Seattle Doll. 4, nach San Franzisko Doll. 6 
pro Tonne und nach den südlichen Staaten 
via Panamakanal, jedoch in ganzen Schiffs— 
ladungen Doll. 12—13 pro Tonne. Der ge- 
samte Wald- und Wasserreichtum ist in den 
Händen des Staates, der an etwaige Interes- 
senten Konzessionen auf 50 Jahre erteilt. 

S. W. 
Kanada. 

Die Produktion von Zeitungs— 
druckpapier kommt immer mehr unter 
eine zentrale Kontrolle. Den Anfang in die— 
ser Richtung machte die Canadian Export 
Paper Company, dann folgte die Holt- 
Gruppe, die George H. Mead Company und 
die International Paper Company. Die erst- 
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genannte Gesellschaft hat den Export der 
Laurentide Co. von Price Bros. und Bromp— 
ton mit einer gesamten Tagesproduktion von 
1200 tons. Die Holt Gruppe umfaßt die St. 
Maurice Valley Corporation, Port Alfred, 
Canada Paper und die St. Maurice Sales 
Corporation; letztere hat auch den Verkauf 
für die St. Lawrence Paper Mills und The 
Beaver Wood Fibre Company. Diese Gesell- 
schaften haben eine Tagesproduktion von 
900 tons, die aber bald erhöht werden wird. 
Die George H. Mead Company exportiert die 
Erzeugung der Abitibi- und Spanish River 
Company (Tagesproduktion 1200 tons), wäh- 
rend die International Paper Company den 
Export ihrer eigenen Produktion (Tages- 
produktion etwa 1500 tons) besorgt. 

Die gesetzgebende Versammlung von 
Quebec hat durch ein Gesetz die Ausfuhr 
von elektrischer Energie aus der 
Provinz verboten. 


Kanada exportierte im Jahr 1925 
Papierholz im Gesamtwert von Doll. 
14 168 935. $ 


Von der Brown Company, einer 
Tochtergesellschaft der Brown Corporation, 
werden 5lsprozentige Obligationen im Be- 
trag von 20 Millionen Doll., rückzahlbar in 
20 Jahren, ausgegeben. Die Gesellschaft be- 
sitzt große Fabriken in La Trique, Que., und 
New Hampshire sowie eine noch nicht aus- 
gebaute Wasserkraft am St. Maurice-Fluß von 
140 000 PS. Der Durchschnittsgewinn der 
letzten 10 Jahre betrug Doll. 3 692000 im 
Jahr. 8. 


Zu der außerordentlichen Produktions- 
Steigerung der kanadischen Zeitungsdruck- 
Fapierindustrie wird von dortigen zuständi- 
gen Stellen versichert, daß noch keinerlei 
Anzeichen für eine Ueberproduktion vor- 
handen seien. Es wird behauptet, daß die 
Herstellungskosten in Kanada niedriger seien, 
als in jedem anderen Lande der Welt. Für 
den Fall, daß selbst die Vereinigten Staaten 
die kanadische Produktion einmal nicht mehr 
ganz aufnehmen könnten, so seien noch ge- 
nügend andere Absatzgebiete, wie Süd- 
amerika, Südafrika und der europäische Kon- 
tinent, vorhanden. Kr. 


Nach dem Geschäftsbericht der Abit i bi 
Power and Paper Co. beträgt der 
Reingewinn Doll. 4240337. Auf eine ge- 
wöhnliche Aktie kommt ein Gewinn von 
Doll. 11.19 gegenüber Doll. 10.95 im Vorjahr. 

8. 


— . — 
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Zeitschriftenschau. 


Bleichversuche. A. D. Merrill. Paper 
Mill 40, Nr. 31, 4. 6. (1925). 

Die Stoffdichte, bei welcher die Bleiche 
durchgeführt wird, ist nahezu ohne Einfluß 
auf das erzielte Weiß des gebleichten Stoffes. 
Bis zu einer Stoffdichte von 12 % geht der 
Verbrauch an wirksamem Chlor mit steigen- 
der Stoffkonzentration zurück. Die Festig- 
keitseigenschaften des gebleichten Zellstoffes 
werden schlechter, je höher die Stoffdichte 
beim Bleichen. Der Kraftaufwand zur Fort- 
bewegung des Stoffes wächst sehr stark, wenn 
die Stoffkonzentration 13% übersteigt. Starke 
Durchbewegung des Stoffbreies verkürzt die 
Bleichzeit, vermindert den Chlorverbrauch 
und läßt ein besseres Weiß erzielen. Die 
Vorzüge des „Semco“ Bleichsystems werden 
besprochen. Ms. 


Formeln und Leistungsnormen von Maschi- 
nen und Apparaten der Zellstoffindustrie. 
(Ausgearbeitet vom Zentrobumtrust und 
angenommen vom Plenum des Rates der 
Papierindustrie; Bumaschnaja Promischlen- 
nost.) 


I. Holzhackmaschine. 

Die Produktion an Hackspänen in einer 

Stunde wird aus folgender Formel ermittelt: 
60 
Q—-K.a.Z.n Be 

a ist der Vorstand des Messers, Z die 
Anzahl der Scheibenmesser, n die Anzahl der 
Umdrehungen der Scheibe pro Minute, 1 die 
Länge des Holzklobens, A die Anzahl Kloben 
in einem cbm. Bei 150 mm Durchmesser des 
Holzklobens und einer Länge von 2 m (dem- 
entsprechend A = 25) ist die Konstante K 
=: ] beim Hereinlegen eines Holzklobens in 
die Einwurfsöffnung. 


II. Sortierung der Hackspäne. 
Zur Ermittelung der Leistung einer Sor- 
tiertrommel dient die Formel: 
Q = K -x-.5-F. (cbm Hackspäne pro Std.) 


Russisches 
und alles 
andere ausländ. 


Pap 
J. F. Müller & Sohn A.-G., adde, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


F ist die Fläche des groben Siebes in qm, 
z ist das Verhältnis der Arbeits- zur Gesamt- 


fläche, 3 ist das Verhältnis der Maschen zur 
Gesamtfläche. Die Konstante K kann bei 
Siebtrommeln mit Normalöffnungen von 


15 * 100 mm gleich 6 gesetzt werden. 


III. Schwefelkiesöfen. 
Die pro 24 Stunden abröstbare Kies- 
menge (trocken) kann mittels folgender For- 
mel berechnet werden: 


4 | 

D ist der innere Durchmesser des Ofens, 
d der äußere Durchmesser der Welle, Z die 
Anzahl Etagen. Für Wedge-Oefen ist K — 
110, für Herreshoff-Oefen K = 80, bei einem 
Ofenzug von 4 mm. 

IV. Schwefelöfen. 

Die pro 24 Stunden verbrennbare Schwe- 

felmenge kann nach der Formel: 
= K. F 

berechnet werden. 

F ist die Fläche des Brennens, welche bei 
flachen Oefen als das Produkt der Länge und 
Breite angenommen wird; bei rotierenden 


Oefen — (D es 2 . 1, wo D der 


innere Durchmesser des zylindrischen Teiles, 
die Länge desselben ist. K = 200 (1 ＋ æ), 
wo a das Verhältnis des Kammerraumes der 
Ergänzungsverbrennung zum Raume des 
Ofens bei œ nicht über 3 ist. 


V. Mitscherlich-Turm. 

Die Leistung des Turmes pro 24 Stunden 
kann mittels der Formel: 

Q = K.F. (cbm Säure pro 24 Stunden) 
berechnet werden. 

F ist die Fläche des mittleren Querschnit- 
tes des Turmes, K kann für eine Lauge von 
3,0 bis 3,2% Gesamt-SO. bei einer Mindest- 
kalksteinhöhe von 25 m, bei Wassertempera- 
turen nicht über 10° und Gastemperaturen 
nicht über 20° -—- 100 gesetzt werden. 


ierholz 
ae, Hamburg 27 
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VI. Kocher. 

Die Leistung eines Kochers (ohne Stamp- 
fen) wird mittels folgender Formel ermittelt: 
K. wen (kg lufttrockener, 88 : 12, 
Cellulose pro 24 Stunden) ermittelt werden. 

w ist der Netto-Kocherinhalt in cbm, n die 
Anzahl Kochungen pro 24 Stunden. 

Beim Arbeiten mit Ausblasen ist n — 
24 :15 für harte und 24: 17 für weiche 
(bleichfähige) Zellstoffe; beim Arbeiten mit 
Auswaschen ist n — 24: 18 für harte und 
24: 20 für weiche Zellstoffe. 

Bei W = 150 cbm und 30% Feuchtigkeits- 
gehalt im Holz ist die Ausbeute pro cbm 
Kocherinhalt gleich 78 für harte und 75 für 
weiche Stoffe (ohne Aeste). Bei Erhöhung 
von w um einen cbm gibt eine Erhöhung von 
K um 0,03% ; die Erhöhung des Feuchtig- 
keitsgehaltes des Holzes um 1% gibt eine 
Erhöhung von 0,4% für K. 


VII. Astfänger. 
Die Leistung desselben ergibt sich aus der 
Formel: 
Q=-K.a-5-F 
(ts lufttrockenen Zellstoftes in 24 Stunden). 
F ist die Fläche des Knotenfängers in 
qm, a das Verhältnis der Arbeits- zur Ge- 
samtfläche, 5 das Verhältnis der Maschen 
zur Gesamtfläche. Die Konstante K ist — 35. 


VIII. Sandfang. 

Die Leistung des Sandfanges wird aus 

der Formel: 
Sb. h. v. c. 60. 60. 24 
(ts lufttr. Zellulose pro 24 Stunden) ermittelt. 

b ist die Breite des Sandfangs, h die Höhe 
der fließenden Masse über den Querbrettern, 
v die Geschwindigkeit der Masse in Metern 
pro Sekunde, c die Stoffkonzentration. Ge- 
wöhnlich ist: 

v 0,25; h S 0,2m und c = 1 : 300. 

Die übliche Länge des Sandfangs ist nicht 
geringer als 25 m. 

IX. Sortierer. 

Die pro 24 Stunden sortierte Stoffmenge 
(berechnet auf lufttrockene Zellulose) ergibt 
sich aus der Formel: 

Q = K e i 8 ° F. 
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F ist die Fläche des Sortierersiebes in 
qm; a das Verhältnis der Arbeits- zur Ge- 
samtfläche und 5 das Verhältnis der Maschen 
zur Gesamtfläche. 

Für Zentrifugalsortierer ist K bei einer 
Konzentration des Stoffes von 1 :400 und 
einem Durchmesser von 1,8 mm .: 18. 

X. Eindicktrommel. 

Die Leistung kann nach folgender Formel 

berechnet werden: 


Q=K.\ is 5 k 
(lufttrockene Zellulose pro 24 Stunden). 

F ist die Fläche der Trommel, æ das Ver- 
hältnis der Arbeits- zur Gesamtfläche, 3 das 
Verhältnis der Maschen zur Gesamtfläche, 
h die Höhendifferenz des Stoffes in der Ein- 
dicktrommel. Bei Eindickungen von Zell- 
stoffen einer Konzentration von 1: 400 bis 
1150 — 1:10 ist K = 25 

XI. Naß partie der Papier- 
maschine. 

Die Leistung der Siebpartie wird mittels 
folgender Formel ermittelt: 

= K. F 

(kg lufttrockener Zellstoff pro Stunde). 

F ist die Arbeitsfläche des Siebes in qm, 
K ist — 137. 

XII. Trockenpartie. 

Die Formel Q = K . F (kg lufttrockener 
Zellstoff pro Stunde) ergibt die Leistung der 
Trockenpartie. 

F ist die Arbeitsfläche der Trockenpartie 
in qm. Bei einem Wassergehalt von 60% 
am Beginn der Trockenpartie und einem 
Dampfdruck von 1,5 Atm. im Zylinder ist 


K = 10. 


XIII. Bleichholländer. 

Die Leistung derselben berechnet sich 

nach der Formel: 
Q =zw.n.c 

(ts lufttrockene Zellulose pro 24 Stunden). 

w ist der Inhalt des Holländers in cbm, 
n die Anzahl der Füllungen des Holländers 
in 24 Stunden, c die Kozentration des Zell- 
stoffes im Holländer. Gewöhnlich ist n — 2. 

Fr. 


aller Art ln anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit liefern 


Foest & Loesche, jm. dem & Sl. Rosslau antan. 


Gegr. 1869 


Metallnuch- Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


f 
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Aus Industrie und Praxis. 


Das Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe. 


Aus der Praxis. 


Als mir Mitte vorigen Jahres die mit dem 
„Wochenblatt für Papierfabrikation“ versandte 
Beilage der Berliner Maschinenbau A.-G. 
vormals L. Schwartzkopfi, Berlin, über das 
Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe in die Hände 
kam, war mein erster Gedanke: Das ist ja 
etwas, was der Papierindustrie noch fehlt. 

Es dauerte auch nur wenige Wochen, und 
das Getriebe traf in der Fabrik ein. Es be- 
steht aus einem primären und einem sekun- 
dären Getriebe, die beide durch Rohrleitungen 
miteinander verbunden sind. 

Den primären Teil kann man etwa mit 
einer Pumpe vergleichen und den sekundären 
mit einer kleinen Turbine. Der primäre Teil 
wird in unserem Betrieb durch Riemenüber- 
tragung von der Papiermaschinen- Antriebs- 
Dampfmaschine angetrieben. Als Betriebs- 
mittel für den sekundären Teil (die Turbine) 
dient nicht Wasser, sondern Maschinenöl 
mit einer Viskosität von 5—6°, das natürlich 
auch den primären Teil und die Verbindungs- 
leitungen vollkommen ausfüllt. Eine Wasser- 
kühlung ermöglicht die genaue Einstellung 
der Oeltemperatur, die sich immer zwischen 
55 und 57° C bewegt. 

Vom sekundären Teil aus erfolgt der An- 
trieb des variablen Teiles der Papiermaschine. 

Die Inbetriebsetzung ist die denkbar ein- 
fachste. Man läßt zunächst die Dampf- 
maschine laufen bis zu ihrer normalen Um- 
drehungszahl. Dadurch wird der primäre 
Teil auch auf seine vorgeschriebene Um- 
drehungszahl gebracht, z. B. 350 in der 
Minute, und der konstante Teil, der direkt 
von der Dampfmaschine aus betrieben wird. 

Darauf dreht man ein am primären Teil 
bequem zugängliches Handrad langsam nach 
rechts, wodurch das Oel vom primären in 
den sekundären Teil unter etwa 13 Atm. 


durch Stirnräder, 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


Druck zu fließen beginnt, bis nach entspre- 
chender Einstellung der sekundäre Teil die 
zum Anwärmen der Trockenzylinder, Ein- 
laufenlassen der Filze usw. gewünschte 
Geschwindigkeit hat. 

Ist vielleicht beim Anlaufenlassen ein 
Riemen heruntergefallen, so dreht man das 
Handrad am primären Teil nach links zurück, 
bis zum Stillstand, befestigt den Riemen in 
bekannter Weise und läßt dann den sekun- 
dären Teil langsam anlaufen, wie es das Auf- 
legen des Riemens erfordert. Der primäre 
Teil läuft deswegen ohne Störung mit seiner 
Umdrehungszahl von 350 min. weiter. Ein 
derart langsames Auflaufenlassen von Rie- 
men ist bei elektrisch angetriebenen Maschi- 
nen meistens mit der Gefahr verbunden, daß 
die Kontakte verschmoren. 

Die Arbeitsgeschwindigkeit der Papier- 
maschine bleibt vollkommen konstant. Man 
ist in der Lage, durch dieses einzige Handrad 
am primären Teil jede gewünschte Arbeits- 
geschwindigkeit einzustellen, ohne abstellen 
zu müssen, wie bei den noch viel vorhande- 
nen Wechselrad- oder auch bei den Konus- 
antrieben. 

Wieviel Stillstände entstehen dadurch und 
wieviel Stoffverlust entsteht bei jedem Still- 
stand! Man braucht nur den Bleistift zur 
Hand zu nehmen und zu rechnen, und man 
wird über das Resultat erschrecken. 

Nach meinen bisherigen Erfahrungen hat 
sich das Flüssigkeitsgetriebe glänzend be- 
währt, da es ein Abstellen wie bei Wechsel- 
rad- oder Konusantrieb nicht mehr gibt. Die 
Maschine arbeitet dadurch bedeutend wirt- 
schaftlicher und die Anschaffungskosten 
machen sich bald bezahlt. Besonders geeignet 
halte ich es für diejenigen Fabriken, die nicht 
in der Lage s sind, sich eine kostspielige elek- 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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trische Kraftanlage zu beschaffen und ihre 
Papiermaschinen elektrisch anzutreiben. 

Eine Papiermaschinen-Antriebs- Dampf- 
maschine hat ja jede Fabrik, und sie braucht 
nur statt der Wechselräder oder Konusse das 
Getriebe aufzustellen. Die Dampfmaschine 
läuft dann mit ihrer normalen Umdrehungs- 
zahl. — 
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Meistens wird es möglich sein, das Ge- 
triebe an einer freien, geeigneten Stelle 
unterzubringen, so daß man durch die Auf- 
stellung keinen Betriebsstillstand hat. Auch 
können der primäre und der sekundäre Teil 
in beliebigem Winkel zueinander stehen, sich 
also allen Betriebsverhältnissen anpassen. 

Papaver. 


Ruß und Flugasche als Schädlinge im Dampfkesselbetrieb. 


Die in Nr. 14 vom 3. April unter diesem 
Titel gebrachte Abhandlung bedarf in einigen 
Punkten der Richtigstellung. 

Die Behauptung im dritten Abschnitt des 
Aufsatzes, daß die stationären Rußblasevor- 
richtungen nur gut arbeiten, solange Sie neu 
sind, mag auf manche Konstruktion, die schon 
auf den ersten Blick den Eindruck des Primi- 
tiven macht, zutreffen, nicht aber auf die 
durch In- und Auslandspatente geschützten 
und an vielen Tausenden von Kesseln ange- 
brachten Babcock-Rußbläser. Die Dauer der 
Benutzung hat auf die betriebssichere Ar- 
beitsweise dieser Apparate keinen Einfluß, 
wie die Praxis längst erwiesen hat. 

Es ist richtig, daß bei stationären Ruß- 
bläseranlagen die Bläserrohre mit den Düsen 
dauernd der Einwirkung der Heizgase aus- 
gesetzt sind. Die Bläserrohre des selbst- 
tätigen Babcock-Rußbläsers sind indessen 
durch ein patentiertes Kalorisierungsverfahren 
feuerbeständig gemacht, verschmoren und 
verzundern daher nicht, sondern haben eine 
jahrelange Haltbarkeit. Die Auswechselung 
eines Bläserrohres erfolgt zudem in einfach- 
ster Weise durch Abschrauben des Rohres 
vom Bläserkopf und Herausziehen des alten 
Rohres. Das Ersatzrohr wird in den Kessel 
eingeschoben und an den Bläserkopf ange- 
schraubt. Irgendeine Verletzung des Mauer- 
werks oder gar eine Mauerwerkserneuerung, 
wie das der Verfasser des obengenannten 
Artikels glaubhaft machen will, kommt dabei 
nicht in Betracht. Auch bei sehr beengten 
Verhältnissen, also bei engen Bedienungs- 
Längen, läßt sich die Auswechselung des 
Düsenrohres leicht vornehmen, da für der- 
artige Fälle unterteilte Bläserrohre benutzt 
werden, deren Teile nacheinander in den 
Kessel eingeschoben und verschraubt werden. 


Auch die Behauptung stundenlanger 
Dampfverschwendung bei unachtsamer Be- 
dienung trifft für die selbsttätigen Babcock- 
Rußbläser nicht zu, denn hierbei ist das 
Dampfventil im Bläserkopf selbst derart an- 
geordnet, daß es durch den Kettenzug, mit 
dem der Heizer das Bläserrohr dreht, auto- 
matisch geöffnet und geschlossen wird. So- 
lange also der Heizer das Bläserrohr dreht, 
öffnet und schließt sich das Dampfventil von 
selbst. Ferner ist am Bläserkopf eine Signal- 
pfeife angeordnet, die durch den durchströ- 
menden Dampf zum Ertönen gebracht wird. 
Während des ganzen Blasvorganges ertönt 
demnach ein Pfeifensignal, so daß ein unbe- 
merktes und unzulässig langes Abblasen und 
damit jede Dampfverschwendung bei diesem 
Rußbläser ausgeschlossen ist. 

Der Vorteil der gut ausgebildeten statio- 
nären Rußbläseranlage gegenüber den Hand- 
bläsern liegt in seiner viel gründlicheren 
Reinigungswirkung, seiner äußerst einfachen 
und bequemen Handhabung und seiner Un- 
gefährlichkeit für den bedienenden Heizer. 
Weil die Reinigung des Dampfkessels mit der 
selbsttätigen Babcock-Rußblasevorrichtung für 
den Heizer mühelos ist, hat der Kesselbesitzer 
die Gewähr, daß seine Kesselanlage von den 
so schädlichen Rußablagerungen stets rein 
gehalten wird und gerade dieser Umstand 
hat wohl vor allem zu der fast allgemeinen 
Einführung selbsttätiger Rußbläseranlagen 
geführt. 


Die neuen Vorschriften für die Lieferung von 
Papier an preußische Staatsbehörden vom 
10. 1. 1926. 


Wir haben von diesen Vorschriften (aus Nr. 7) 
Sonderdrucke anfertigen lassen, die wir zu 30 Pfen- 
nig pro Stück abgeben, 5 Stück für AM 1.20. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rigs. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Fauth & Co., Mannheim 


Telephon Nr. 1872 2 


Telegramme: Fauthco 
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Patent-Berichte. 


Nr. 17 1926 
Patent-Anmeldungen. 
Kl. 39b, 6. K. 86 789. Kalle & Co., Akt.-Ges., 


Biebrich a. Rh. Verfahren zum Weichmachen von 
Kunststoffen aus Zellulosefasern. 4. 8. 23. 

Kl. 55a, 6. Sch. 70042. Firma H. Schärp. Ma- 
schinenfabrik, Vohwinkel, Rhld. Vorrichtung zum 
Entstauben von Lumpen. insbesondere für Zwecke 
der Papierherstellung mit einer in einem Gehäuse 


umlaufenden zylindrischen Schleudertrommel. 26. 3. 24. 
Kl. 55e. 5. B. 114793, Johannes Bergmann- 
Knobel. Gjeithus, Norwegen; Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. 


J. Oppenheimer. Pat.-Anw., Berlin W 15. Abreiß- 
vorrichtung für Zellulose- und andere Bahnen. 7. 7. 24. 
Norwegen 7. 7. 23. 

Kl. 55e, 5. M. 87898. Maschinenfabrik zum 
Eruderhaus, Reutlingen. Württbg. Bogenableger für 
Pa pie ruuerschneidemaschinen. 27. 12. 24. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 121. 17. 427 540. Aktiengeselischaft für Zell- 
stoff- und Paplerfabrikation und Dipl.-Ing. Max Stein- 
schneider, Schneidemühle, Aschaffenburg. Verwertung 
von Sulfitablauge. A. 43 433. 

Kl. 55a. 1. 428 350. Hermann Amos, Dresden- 
Dö'zschen, Eigenheimstr. 21. Aus Kunststeinmasse 


bestehender Schlelierstein zur Erzeugung von Holz- 
schliff für die Papierherstellung. 5. 12. 24. A.43 634. 

Kl. 55f, 4. 427 531. Bernhard Kremler, Borgo- 
prund, Rumänien; Vertr.: H. Schaaf. Pat.-Anw., 
Cöthen i. Anh. Vorrichtung zum Leimen, Färben und 
Tränken von Papierbahnen in und außerhalb der 


Papiermaschine. 8, 11. 23. K. 87 560. 
Patent-Löschungen. 
Kl. 55a: 188 998. Kl. 55b: 254 554 288 900. Kl. 55c: 


374 595. Kl. 55e: 340 897. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

Kl. 55d. 944 984. Fritz Arledter, Köln-Kalk, Buch- 
forststr. 113, Vorrichtung zur Wiedergewinnung von 
Fasern und Füllstoffen aus den Abwässern von Pa— 
pier- und ähnlichen Fabriken. 3. 3. 26. A. 42 561. 

Kl. 55f. 945 049. Leopold Rade und Julius Mo- 
dern, Wien. Beiderseits auf einer versteifenden Un— 
terlage aufgehrachte Metalliollen zur Herstellung von 


Drucken, Packungen und Emballagen. 23. 3. 26. R. 
00 052. 
Kl. 55f. 943 379. Emli Schwander & Co., Chem- 


nitz-Fürth, und Paul Münnich, Chemnitz, Roßmarkt 2. 
Paplerstoff zum Verpacken von alkali- und säure— 
haltigen Produkten, insbesond:re Schmierseife u. del. 
17. 2. 26. Sch. 87 310. 


Brie 


fkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portbauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken” und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


seinen Sohn‘. 
Frage Nr. 3402. Lappiges Rotatlonsdruck- 
papier. Wir haben in letzter Zeit sehr darüber zu 


klagen, daß unser Papier (Rotationsdruck) zu weich 
und lappig wird. Woran kann dies liegen? Wir 
möchten bemerken, daß eine andere Fabrik mit dem 
gleichen Stoff, die allerdings wesentlich andere Fa- 
brikationswässer hat, ein eher zu hartes Papier er- 
zeugt. Kann besondere Leimung einen günstigen Einfluß 
ausüben, und welche Leime würden sich hierfür am 
besten eignen? L. 


Frage Nr. 3403. Trockenrunzein. Wodurch 
entstehen bei dünnen, schmierig gemahlenen Papieren 
an den Seiten die sogenannten „Runzeln“ beim Trock- 
nen, und wodurch vermeidet man sie sicher? G. 


Frage Nr. 3404. Flachllegen von Post- 
papieren. Wodurch erreicht man das unbedingte 
Flachliegen von Postpapieren, die nach der Anferti- 
gung keinem besonderen Anfeuchtverfahren unter- 
zogen werden sollen, die aber hart und klangvoll 
gearbeitet sein müssen? H. 


Frage Nr. 3405. Ungenügende Reißlänge von 
50/70 g/qm holzhaltigem Streichpapier in der Quer- 
richtung. Auf welche Weise kann die Reißlänge in 
der Querrichtung verbessert bzw. günstig beeinflußt 
werden? Bei 60 g/am Papier ermitteln wir z. B. 
mit Schoppers Normalprüfer (15 mm Streifenbreite) 
ein Zerreißgewicht von 4 kg in der Längsrichtung 
und 1,2 kg in der Querrichtung. Dieser letztere Wert 
ist ungenügend und es konnten wesentliche Verbesse— 
rungen durch Aenderungen in der Schüttlung und 
Mahlung und auch durch Erhöhung des Zellulose— 
gehaltes nicht erreicht werden. Welche Faktoren 
spielen hierbei die Hauptrolle? A. 

Frage Nr. 3406. Zusammenkleben von Grau- 
pappen. Wodurch wird das Zusammenkleben der 
Graupappen beim Pressen hervorgerufen? Bis zu 
welchem Höchstdruck kann man beim Pressen dieser 
Pappen gehen? F. 

Frage Nr. 3407. Rotationsrollen. Wir haben 
eine Maschine für einseitigglatte Papiere. Da aber 


Schwefelsaure Tonerde 1415). u. 1,18. 


G technisch eisenfrel 

a M. 5 

Gebrüder Gutbrod H. Chem. Fabrik, Fraukfurt a. M. 
Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. :: 


ABC Code Ith Ed. : Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 


r 
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nur zeitweise Bestellungen für einseitigglattes Papier 
einlaufen, machen wir auf derselben auch fettdichtes 
Pergamentersatz bis zu 40 g/ um. Die Maschine be- 
sitzt drei NaBpressen. Die Gesamttrockenfläche be- 
trägt 105 am. Läuft Pergamentersatz 40 g/qm, so 
ist die Produktion etwa 6500 kg in 24 Stunden. Nun 
ist es aber nicht möglich, aus den Maschinenrollen 
Rotationsrollen herzustellen, da die Köpfe zu hart 
sind und die Rolle nach der Mitte zu weicher wird. 
Trotzdem daß die Ränder dünner gehalten werden, 
ist der Uebelstand nicht wegzubringen. Alle mög- 
lichen Versuche hatten keinen Erfolg. Bitte um 
Aussprache. Werkführer L. 


Stoffwledergewinnungsanlage. 
Antwort auf Frage Nr. 3373 in Nr. 10. S. 281. 


(Siehe auch Nr. 13, 14 und 15.) 


VI. Die bisherigen Antworten lauten fast alle 
dahin, eine entsprechend gebaute Trichteranlage zu 
wählen. Zur restlosen Wiedergewinnung aller ent— 
haltenen Stoffe ist aber selbst der Trichter nicht im— 
mer fähig, und außerdem muß die Verwertung des 
Dickstoffes zu Schreibpapieren überlegt werden, bzw. 
es muß die Verunreinigung des Abwassers der Pa- 
piermaschinen verhindert werden. Werden Farben 
gemacht, dann muß der Trichter zuweilen ausge- 
schaltet werden oder man läßt in dieser Zeit den 
Inhalt des Trichters in eine Sickergrube abfließen. 

Am besten arbeiten die Trichter in Verbindung 
mit einer Filterpresse, mittels welcher alles restlos 
gewonnen wird. Das aus der Presse fließende Wasser 
ist vollkommen klar. Lesen Sie im Wochenblatt 


Nr. 17 1926 


Nr. 22/1925 die ausführliche Abhandlung über Stoff- 
wiedergewinnungsanlagen. t. r. 


Klebstoff für Paplerrohre. 
Antwort auf Frage Nr. 3379 in Nr. 12. S. 343. 
(Siehe auch Nr. 16. S. 452.) 

VI. Ein sehr guter Klebstoff für Papierrohre ist 
Wasserglas mit einer Beimischung von Kartoffel- 
kleister. Der Klebstoff, bzw. dessen Stärke, richtet 
sich nach dem zu verarbeitenden Papier. Es ist 
notwendig, das Papier vor dem Kleben zu feuchten. 
Auch die billigste Sorte von Blutalbumin gibt bei 
heißer Trocknung wasserwiderstandsfähige Klebung. 
weil das Eiweiß gerinnt. Fachmann. 


Patent auf Egoutteur. 
Antwort auf Frage Nr. 3380 in Nr. 12, S. 343. 

J. Wenn Patente auf Egoutteurwalzen, die zur 
Herstellung von imitierten Schöpfpapieren dienen, 
bestehen, können sich diese nur auf einzelne Ver- 
besserungen an denselben beziehen. Vordruckwalzen 
zur Erzeugung von imitiertem Büttenpapier und 
-Karton in verschiedenen Ausführungen waren schon 
vor mehreren Jahrzehnten in Benützung, ohne ge- 
setzlich geschützt zu sein, Die Papierfabriken, die 
mit solchen arbeiteten, hielten ihr Verfahren streng 
geheim, verpflichteten auch wohl die Fabrik, welche 
die Vordruckwalzen zu liefern hatte, andere Abneh- 
mer dafür nicht anzunehmen. 

Der Herstellung von imitierten Schöpfpapieren 
habe ich vom Anfange meiner Papiermacherlaufbahn 
an viel Interesse zugewendet und eine Reihe Auf- 
sätze über dieses Thema veröffentlicht. Ich habe 


patent LAMOFI Knolenlänger 


mit gefrästem Zylinder Schutzmarke Rembo 


D. R. D. Nr. 196519 


Auslands Patente 


D. R. P. Nr. 229797 


Eiwa 1600 


Ausführungen 


Allein- 
Ausführungsredt 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Finckh 


Reutlingen, Wirt. 
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darin u. a. auf die Vordruckwalzen mit Schneide- 
drähten, durch welche die Teilung der Stoffbahn auf 
dem Langsieb in der Querrichtung erfolgt, hingewie- 
sen und eine damals von mir konstruierte Vordruck- 
walze beschrieben, mittels welcher durch automatisch 
wirkende Wasserstrahlen die Stoffbahn sowohl in der 
Querrichtung als der Längsrichtung geteilt werden 
kann. 

In der Zwischenzeit widmeten sich viele Maschi- 
nenfabriken dem Bau von Rund- und Langsieben für 
die Erzeugung von imitiertem Büttenpapier. Die 
darauf gearbeiteten Papiere sind gut, besitzen aber 
immerhin Merkmale, durch die der Kenner sie von 
echtem Schöpfpapier unterscheidet. Eine deutsche 
Maschinenfabrik ist mir bekannt, die Langsiebe baut, 
deren Erzeugnisse selbst der Kenner für echtes 
Büttenpapier anspricht. Vor etwa Jahresfrist weilte 
ich in derselben und wurden mir dort Zeichnungen 
von einer an die Königl. Papierfabrik in Holland 
gelieferten Maschine nebst Muster der darauf gearbei- 
teten Banknotenpapiere vorgelegt. Diese Papiere 
zeichnen sich durch einwandfreie vierseitige Bütten- 
ränder, hervorragend klare Wasserzeichen und gleich- 
mäßige Festigkeit sowohl nach der Querrichtung wie 
nach der Längsrichtung des Papiers hin aus. 

H. Post l, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. lch empfehle, durch einen guten Patentanwalt 
im Reichspatentamt Nachschau in der Registratur 
halten zu lassen, denn es gibt eine Menge Patente 
zur Herstellung imitierter Wasserzeichen. 
Ing. E. Belani, Villach. 
III. Das mit Egoutteur hergestellte sogenannte 
Bütten ist eine plumpe Nachahmung und kann seinen 
Geburtsort. das Langsieb, nie verleugnen. Es sind 
reichlich viele, in der Qualität verschiedene und im 
Preis recht gedrückte Papiere dieser Art auf dem 
Markt. Der Verbrauch in solchen Papieren ist nicht 
allzu groß. — ck. 


Gleichmäßiges Papiergewicht. 

Antwort auf Frage Nr. 3381 in Nr. 12, S. 343. 
l. Sie müssen in erster Linie darauf achten, daß 
der Stoff aus dem Stoffkasten ruhig und gleichmäßig 
auf das Sieb gelangt. Hierbei ist zu beachten, daß 
das Gefälle vom Stoffkasten bis zum Siebtisch nur 
Kunz gering sein darf, da im andern Falle der Stoff 
zu schr nach vorn eilt, wobei Strudel entstehen. 
welche das Wasser nach den Seiten drängen, wäh- 
rend der Stoff in der Mitte bleibt. Ganz besonders 
müssen die Schaumlatten richtig eingestellt werden, 
damit der Stoff vor denselben genügend gestaut wird 
und mit der richtigen Schwellung gearbeitet werden 
kann. Der Schüttelbock muß schnell und mit kurzem 
Hub arbeiten. Gut wäre auch, Ihrem Siebe ein wenig 
Steigung zu geben. Ferner muß das Siebgewebe ganz 

gleichmäßig sein. F. K. W., Werkmeister. 


II. Wenn Sie einmal den Stoffauflauf auf das 
Sieb beobachten, so werden Sie finden, daß der ver- 
dünnte Stoff sogleich in der Richtung nach den 
Deckelriemen läuft. Dies geht bei röschen Stoffen 


En a ne ne 


7 RT A 


— 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


SSE ——— — En 
Gummi:Walzen-Bezüge \ 


für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Sn 


pnold..Keinshagen:. tebzig:: 


S a ee 


en Er = Gegründet: 868 ENST, 


487 


oft soweit, daB die Deckelriemen vom Stoffe kaum 
noch erreicht werden, weil das Wasser bereits abge- 
laufen ist. Die Folgen sind dünne Ränder und zu 
dickes Papier in der Mitte der Bahn. 
Ing. E. Belani, Villach. 

III. Ich halte das Trennbrett in dem Einlaufkasten 
für falsch, da es meiner Meinung nach den Stoffstrom 
nach außen hin drängt. Statt dessen empfehle ich, 


eine Lochwalze anzuordnen oder zwei dachförmige, 


gelochte Längsbretter. Ich habe mir auch einmal an 
einer sehr breiten Maschine derart geholfen, daß ich 
vor den Schaumlatten ein Brett mit stehenden, 
schifförmigen Schützen quer in die Stoffbahn legte 
und die Schützen so einstellte, daß die Wellen und 
Strömungen in eine glatte Stoffbahn zusammenflossen, 
Das gleiche habe ich an amerikanischen Maschinen 
gesehen, nur waren hier zwischen den Schaumlatten 
lamellenartige Blechblätter in den Stoff getaucht, die 
gleichmäßig in etwa 12 mm Entfernung auf Rund- 
stäben aufgereiht waren. Humulus. 


IV. Der Stoff muB mit guter Verdünnung auf 
das Sieb gelangen, damit eine gleichmäßige Vertei- 
lung des Stoffes stattfinden kann. Vorbedingung ist. 
daß der Stoff in gleichmäßigem Auflauf auf das Sieb 
tritt, und daß Siebtisch, Siebwalzen usw, genau in 
der Wage liegen. Der beste Stoffverteilungskasten, 
die stärkste Schüttlung können Fehler, wie sie durch 
zu geringe Verdünnung des Stoffes, ungleichmäßigen 
Stoffauflauf und ungenaue Walzenlage entstehen, niclıt 
wieder aufheben. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


V. Um in der vollen Siebbreite ein Papier, dus 
in der Mitte nicht stärker und nicht schwächer als 
an den Rändern ist, arbeiten zu können, muß der 
Stoff gleichmäßig verdünnt durch den Knotenfänger 
gehen, in gleichmäßigem Strom in den Brustkasten 
gelangen, darf in diesem keine Gelegenheit finden, 
sich zu Nestern zu verspinnen oder abzusetzen und 
muß, bevor er auf das Sieb gelangt, möglichst hoch 
angestaut werden. 

Eine Maschinenfabrik hat vor längerer Zeit einen 
Auflaufkasten auf den Markt gebracht, in den eine 
Stoffverteilungswalze eingebaut ist und die eine sinn- 
reiche Vorrichtung enthält, die es möglich macht, 
unter Weglassung der bisher gebräuchlichen Schaum- 
latten, des Siebtisches und der seitlichen Ahbdichtun- 


gen, den Stoff sehr hoch anzustauen und in denkbar 


wleichmäßigem Strom auf das Sieb überzuleiten. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Positiv-Lichtpauspapler. 

Antwort auf Frage Nr. 3382 in Nr. 12, S. 343. 
J. Um das Eindringen der Präparate während 
des Imprägnierens zu verhindern, genügt die ge- 
wöhnliche Harzleimung allein nicht. Neben derselben 
sind dem Stoff im Holländer in bestimmtem Prozent- 
satz Materialien, welche die Undurchlässigkeit eines 
Papiers bewirken, zuzufügen. Von Lichtpauspapieren 
bester Qualität wird außer guter Stoffleimung nicht 

selten auch Oberflächenleimung verlangt. 
H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 
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Von unserem Bücherltisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


„Die Kunstseide“. Verlag S. 
Hirzel. Leipzig. Band VI aus „Chemie und 
Technik der Gegenwart‘, herausgegeben von 
Dr. Walter Roth, Cöthen, Preis brosch. 26 M. 

Kein industrieller Zweig hat wohl im Verlaufe 
der vergangenen 2½ Jahrzehnte eine regsamere Ent- 
wicklung aufzuweisen, hat soviel erfinderische Ener— 
gie, Tatkraft und Eingebung in sich aufnehmen 
können wie die Industrie der künstlichen Seide. 
Dabei ist diese Entwicklung keineswegs als abge- 
schlossen zu betrachten, und es muß als ein aus- 
gesprochenes Verdienst des Verfassers, der selbst 
als Kunstseidenfachmann an der Entwicklung Anteil 
hat, bezeichnet werden, daß uns das vorliegende 
Handbuch eine übersichtliche und umfassende Ent- 
wicklungsgeschichte der künstlichen Seide vermittelt. 
So ist in der Tat das Hottenrothsche Handbuch dazu 
bestimmt, eine seit langer Zeit bestehende Lücke 
auszufüllen und die von F. Becker vor 1% Jahr- 
zchnten gegebene Monographie bis in die jüngste 
Zeitperiode fortzusetzen. 

In großen Zügen, stets die Zusammenhänglichkeit 
der Entwicklung betonend, führt der Verfasser in die 
eigentlichsten Geheimnisse der Kunstseideerzeugung 
ein. Wir erfahren zunächst allgemein die Voraus- 
setzungen zur fahrikatorischen Erzeugung, die Eigen- 
schaften der Rohstoffe und der Spinnlösungen, um 
sodann den Spinnprozeß selbst in seiner maschinellen 
Kompliziertheit kennenzulernen. Ein weiterer Ab- 
schnitt befaßt sich mit der Fertigstellung des ge- 
sponnenen Erzeugnisses. 

Der für den Chemiker besonderes Interesse be— 
anspruchende spezielle Teil der Kunstseideherstel— 
lungsverfahren führt sodann zur Besprechung der 
einzelnen Verfahren selbst. somit zur spzziellen 
Erzeugung der Kollodiumseide. der Kupferoxyd-Am- 
moniakseide, der Viskoseseide und Acetatseide, deren 
Zukunft und Weiterentwicklung vie auch diejenigen 
der Celluloseätherseiden noch im Ungewissen liegt. 
Es kann nicht der Zweck einer Besprechung sein, 
eine genaue Inhaltsangabe oder auch nur oberiläch- 
liche Kennzeichnung des äulerst umfangreichen und 
wertvollen Materials zu geben, das hier zusammen- 
getragen worden ist. Literatur und Sachverzeichnis 
geben dem interessierten Leser die Möglichkeit, das 
treffliche Handbuch auch als Nachschlagwerk zu be— 
nützen. 

Für den Kunstseidechemiker, aber auch für jeden 
sich mit der Herstellung und Verarbeitung von Zel- 
lulose beschäftigenden Fachmann wird das Buch zum 
literarischen Rüstzeug gehören. Da der Verfasser in 
einem besonderen Abschnitt auch der anderen Kunst- 
fadenformen, wie Kunststroh. Hanibast, Gewebeimita— 


Dr. V. Hottenroth: 
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tionen usw., gedacht hat, wäre cs nicht unzweck- 
mäßig, bei einer späteren Neuauflage auch die Her- 
stellung der Cellophane in den Kreis der Betrachtung 


zu ziehen. Dr. Wenzl. 
„Ihe Finnish Timber and Paper Calendar“ ist 
nunmehr herausgekommen. Das von Magister B. 


Fabritius und Onni O. Ojala herausgegebene 
Jahrbuch umiaßt 342 Seiten und gibt eine umfassende 
Darstellung der finnischen Holzwaren-, Furnier-. 
Spulen-, Papier-, Zellstoff-, Holzschliff-, Teer- und 
Terpentinindustrie und der auf diesem Gebiet tätigen 
Firmen, einschließlich deren Zentralorganisationen. 

Der Abschnitt über Sägewerke, der weitläufigste 
von allen, gibt Auskunft über mehr als 200 Säge— 
werke und ist so gut wie vollständig, wenigstens in 
bezug auf die für den Export in Frage kommenden 
Firmen. 

Die Liste der Furnier-, Spulen-, Papier-, Zell- 
stoff- und Holzschliffindustrie-Firmen ist vollständig 
und nennt fast 200 Namen. 

Zusummen sind in dem Jahrbuch nahezu 400 
Firmen vertreten, die in der einen oder anderen Form 
sich mit der Holzveredelung beschäftigen. Das Jahr- 
buch ist von den einzelnen Zentralorganisationen 
geprüft und für gut befunden worden. 

Der Preis des Buches beträgt für das Ausland 
12 sh, es ist zu beziehen vom Verlag des „Finnish 
Timber and Paper Calendar“, Helsingiors, Finnland, 
S. Esplanadgatan 2. Ms. 
Amerikanische Büro-Organisation. Von J. M. Witte, 

Berlin, Mit 13 Abbildungen. Verlag von R. 
Oldenbourg, München und Berlin. Preis geh. 
AM 2.50. 

Der Verfasser zeigt an Hand von typischen Bei— 
spielen, wie man in Amerika die Grundsätze wissen- 
schaftlicher Betriebsführung auch im Büro in aus— 
gedehntem Maße anwendet. Wer sich für neuzeitliche 
Büro-Organisation interessiert. wird in dem Buch 
manche praktische Anregung finden. 

— o] 

Chemische Technologie des Papiers 
von Prof. C. Dalén. 2. Auflage mit 41 Abbildungen. 

Broschiert Preis A 5. 
Gewichts- und Stärke-Tabellen für Pappen. 
Von R. Otte, Berlin. 
Preis kart. A 1.—. 
Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 


Ein unentbehrlicher Wegweiser für alle Kohlen- 
verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden «A 2.80. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rig). 


5 R.-Mark, 


wenn Sie noch heute das Standardwerk unseres Faches bestellen: 


Papierfabrikation und deren Maschinen 


von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 
Beschreibung, Bezugsbedingungen und Bestellkarten befinden sich in Nr. 12, 13 und 14 des 
„Wochenblatts für Papierfabrikation“. 
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Marktberichte. 


Die Papierverarbeitungsindustrie am 
Niederrhein. 


Das Jahr 1925 brachte der Tapetenfabri- 
kation, wie die Krefelder Handeiskammer mitteilt, 
nicht die erhoffte Besserung, Die allgemeine Geld- 
knappheit veranlaßte die Kundschaft zu äußerster 
Zurückhaltung in ihren Bestellungen. Die Zahlungen 
erfolgten wie überall außerordentlich schleppend. 


Das Auslandgeschäft gestaltete sich 
etwas günstiger als im Vorjahre. Es war jedoch 
unmöglich, die verlorenen -Märkte von Belgien, Frank- 
reich, Italien, England und den Vereinigten Staaten 
von Amerika wiederzugewinnen, teilweise wegen der 
ungünstigen Valutaverhältnisse, teilweise wegen des 
übertriebenen Schutzzolles, teilweise auch, weil ein 
Wettbewerb bei den geringen Gestehungskosten der 
ausländischen Industrien, die hauptsächlich in den 
billigeren Rohstoffen und Valutaverhältnissen ihren 
Grund haben, nicht möglich war. 


Die Betriebe konnten deshalb nur zu etwa 80% 
beschäftigt werden. Große Verdienstmöglichkeiten be- 
stehen nicht, weil Rohstoffkosten, Steuern 
und Bankzinsen den größten Teil des Ver- 
dienstes aufzehren. Auch für das kommende Jahr 
sind die Aussichten nicht günstig, wenn nicht durch 
radikale Verbilligung der Rohstoffe, Herabsetzung 
der Steuern und Ermäßigung der Bankzinsen ein 
entscheidender Umschwung eintritt und die Voraus- 
setzungen für eine Besserung geschaffen werden. 


InderPapierverarbeitung (Tüten, Brief- 
umschläge, Telegraphen- und Scheckrollen, Packungen 
usw.) waren die Betriebe voll-, teilweise sogar 
überbeschäftigt. Besonders in der letzten Zeit setz- 
ten sich aber die Aufträge fast ausschließlich aus 
einer Unmenge kleinerer Bestellungen zusammen, da 
seitens der Verbraucher angesichts der Geldknappheit 
immer nur der dringendste Bedarf gedeckt wurde. 
Trotz der geringen Rechnungsbeträge gingen auch 
hier die Zahlungen sehr langsam ein. Ein größeres 
Verarbeitungswerk mußte sich infolge der allgemeinen 
Wirtschaftskrisis unter Geschäftsaufsicht begeben. Es 
ist bezeichnend, daB das Werk auf Monate hinaus 
sehr gut beschäftigt ist, so daß dank eines von den 
Gläubigern bewilligten Moratoriums eine volle Be- 
friedigung aller Beteiligten in Aussicht steht. 

Auch für die nächsten Monate liegt bereits eine 
größere Anzahl von Aufträgen vor, so daß eine volle 
Beschäftigung in der papierverarbeitenden Industrie 
noch gewährleistet erscheint. A. Kling. 


Englischer Marktbericht. 


Die Stille, welche vor Ostern auf dem Holz- 
massemarkt eingesetzt hat, kennzeichnet auch die 


„ FLACH, MUTHER & CO, HAMBURG | 


Mönckebergstraße 11. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFORS 
FINSRA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


heutige Lage, eine Aenderung ist erst zu erwarten, 
wenn einmal die Schiffahrtsverhältnisse in der Ost- 
see wieder normal geworden sind. Die Papierfabri- 
ken sind daher noch zurückhaltend, sie rechnen auch 
damit, daß die Preise noch zurückgehen werden, um 
dann unter günstigeren Bedingungen ihren noch ziem- 
lich großen Bedarf für dieses Jahr zu decken. In den 
Preisnotierungen ist zunächst keine Aenderung zu 
verzeichnen. S. 


Nordischer Holzmassemarkt. 
Mitte April 1926. 


Zellstoff. Seit Ende März ist der Sulfit- 
markt ruhig, was nicht zu verwundern ist, nach- 
dem seit letztem Herbst eine recht lebhafte Verkaufs- 
tätigkeit geherrscht hat. Von ungebleichtem Sulfit- 
zellstoff sind volle 88% und von gebleichtem etwa 
70% der Jahresproduktion 1926 verkauft, außerdem 
sind etwa 240 000 tons für nächstes Jahr abgeschlos- 
sen. Die Fabriken sind daher in einer sehr günstigen 
Lage, welche auch ihre zuversichtliche und ab- 
wartende Haltung erklärt. Der Absatz in gebleichtem 
Sulfitzellstoff ist seit einiger Zeit verhältnismäßig 
schwach. Nur von seiten der Vereinigten Staaten 
erfuhr der Markt eine leichte Belebung. Der Preis 
für erste Sorten liegt fest, nämlich Doll. 4.05-—4.15 
pro 100 lbs ex Dock. Auch das Geschäft in leicht 
bleichbarem Sulfitzellstoff war in den letzten 14 Tagen 
bescheiden. Die Notierungen sind fest und unver- 
ändert bei £ 14.15 bis 15.5 pro ton cif und Doll. 3.40 
bis 3.50 pro 100 lbs ex Dock. Die Nachfrage nach 
starkfaserigem Sulfitzellstoff ist stärker, aber es 
werden nur kleinere Posten umgesetzt. Die Preise 
sind unverändert £ 13.15 bis 14.5 pro ton cif, K 24.25 
bis 25 pro 100 kg cif Antwerpen/Rouen und Doll. 3.10 
bis 3.20 pro 100 lbs ex Dock. 


Der Umsatz auf dem Sulfatzellstoff- 
mark: kann als normal bezeichnet werden. Etwa 
16 000 bis 17000 tons sind für 1927 nach Amerika 
und Australien verkauft. Die Preise liegen fest zu 
Doll. 3.05 bis 3.12% pro 100 lbs ex Dock für Kraft- 
zellstoff und 13.12.6 bis 14.— pro ton cif, alles bei 
nächstjähriger Lieferung. Bei Lieferung in diesem 
Jahr sind die Preise etwa 10 sh pro ton höher. 

Holzschliff. In Frankreich herrschte starke 
Nachfrage nach nassem Holzschliff. Es wurden etwa 
10 000 tons an Frankreich für dieses Jahr zu K 7.20 
bis 7.50 pro 100 kg cif Antwerpen/Rouen verkauft. 
Es wird auch berichtet, daß eine Fabrik in Nord— 
schweden einen großen Abschluß von je 10 000 tons 
für die Jahre 1927, 1928 und 1929 nach Frankreich 
gemacht hat. Die englischen Fabriken zeigten in den 
letzten 14 Tagen kein Interesse für nassen Holz- 
schliff. Die Notierungen sind unverändert. S. 
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Schwedische Exportpreise für Papier und Pappe. 
Mitte April 1926. 

etwa £ 22. —.— bis 22.15.-— fob 

„ 20.10.— „ 21.15.-- „ 


M.G. Kraftpapier 
M.G. Sulfitpapier, rein en 


Fettdichtes Papier „ „ 25.—. „ 26.—.— „ 
Zeitungsdruckpapier „ „„ 14. 5. „ 14.15.— „ 
Holzfireies Druckpapier. 

geglättet, 60 g/ um von „ 27. -. — a 32.10. - „ 
Holzfreies Schreihpapier. 

geglättet, 60 g/qm „ „„ 32.10.-- „ 42.—.—— 
Maschinenpappe, 

braun, dick etwa „ 15.10. „ 16.15. - „ 
Maschinenpappe, 

weiß, dick „ „ 15. . „ 16.—.— „ 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 431. März 1926. 


Papier. Die Marktlage bessert sich und die 
Nachfrage nach den verschiedenen Papiersorten ist 
ziemlich lebhaft. Auch für Zeitungsdruckpapier 
herrscht eine ständige Nachfrage, der Verbrauch 
scheint mit der Produktionssteigerung Schritt zu 
halten. Die Stimmung auf dem Lokomarkt ist an- 
haltend fest und die Preise sind gut behauptet. Die 
Nachfrage nach Packpapier ist ungewöhnlich stark, 
auch für die verschiedenen Pappensorten herrscht 
lebhaftes Interesse. 

Holzstoff. Die Preise, sowohl für importierte 
als auch für einheimische Ware, weisen kaum eine 
Aenderung auf. Das Angebot auf dem Lokomarkt ist 
ziemlich knapp. Aber nachdem das Wetter günstiger 
seworden ist, besteht Aussicht auf eine vermehrte 
Erzeugung. Importierter Holzstoff wird noch zu 
Doll. 40 -45 pro ton ex Dock verkauft. während ein- 
heimischer und kanadischer Holzschtiff Doll. 30 - 33 
pro ton ab Fabrik notiert. 


Zellstoff. Auf dem Zellstoffmarkt herrscht 
eine feste Stimmung und die Preise sind gut behaup— 
tet. Die skandinavischen Fabriken haben ihre Pro- 
duktion auf lange Zeit hinaus verkauft, die Nachfrage 
drängt sich zusammen auf den noch freien Rest der 
Produktion von 1927. Auch die inländischen Fabriken 
sind mit Aufträgen gut versehen. Es notiert impor- 
tierter gebleichter Sulfitzellstoff Doll. 4.10- 4.50. Der 
Preis für ausländisches Kraftpapier ist Doll. 3.25 bis 
3.50 pro 100 Ibs ex Dock. 

Lumpen. Der Markt ist flau. die Preise sind 
jedoch gut behauptet. Der Markt für importierte 
Abschnitte ist unverändert, die Preise hierfür sind 
nur nominell. 

Altpapier. Die Nachfrage nach Altpapier hat 
etwas angezogen, besonders für geringere Sorten, die 
Preise sind schwankend. Altes Kraftpapier wird 
lebhaft gehandelt. S. 


Vom Altpapiermarkt. 


Am deutschen Altpapiermarkt hielt die wenig 
zufriedenstellende Geschäftst#tigkeit in den beiden 
letzten Wochen an. Bei etwas zunchmendem Auf- 
kommen an unsortiertem Material verhielt sich der 


— — — 
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Sortierhandel nicht sehr kauflustig, da der Absatz 
von sortierten Abfällen auf einige wenige Qualitäten 
beschränkt und der daraus zu erzielende Erlös gänz- 
lich ungenügend ist, um außer den Gestehungskosten 
ein Auf-Lager-Legen der derzeit unverkäuflichen Be— 
stände zu gestatten. Einen starken Grad von B-- 
unruhigung bringen in den Handel mit Altpapier die 
immer noch verhältnismäßig zahlreichen Sanierungen 
und Zusammenbrüche in der Papier- und Pappen— 
industrie. Der Auftragsbestand hat sich kaum ge- 
ändert, so daß eine merkliche Belebung auf dem 
Altpapiermarkt in den nächsten Wochen sehr un— 
wahrscheinlich ist. Auch die Aussichten für das Aus- 
Iandsgeschäft sind nicht gerade besonders freundlich. 

Der starke Rückgang der Absatztätigkeit am 
englischen Markt scheint nicht nur vorüher— 
gehender Natur zu sein; die, Tschechoslowa- 
kei hat die Einkäufe fast gänzlich eingestellt. Aui 
dem Inlandsmarkte richtete sich die Nachfrage immer 
noch hauptsächlich nach den besseren Sorten, bei 
denen verschiedentlich wieder sehr knappes Angebot 
festgestellt werden konnte: weiße holzfreie und hol/- 
haltige Späne. gute weiße Akten. in etwas geringerem 
Umfange auch braunes Kraftpapier. Stark nachge- 
lassen hat in letzter Zeit die Nachfrage nach Zei- 
tungen infolge zurückgehenden Beschäftigungsgrades 
der Tapetenindustrie. Sämtliche anderen Sorten 
waren nur gelegentlich in kleineren Posten und zu 
äußerst gedrückten Preisen abzusetzen. 


Papierholzmarkt. 

Bayern. Päapierholz war letzthin wieder mehr 
gefragt. die Preise für gute Ware franko Bahn im 
Handel hatten feste Tendenz. Aus Staatsbesitz wur- 
den loko Wald letzthin im Forstamt Kösching 
(Oberbayern) rund 800 rm zu 135%, Forstamt R uh- 
polding-West (Oberbayern) rund 450 rm zu 
119% %, Forstamt Maut-West (Niederbayern) 
rund 700 rm zu 105% der Landesgrundpreise (entrin- 
det 12, 10 und 8 A je rm) verkauft. Im nördlichen 
Landesgebiet wurden aus Staatswald bis 145 und 
148% der L.andesgrundpreise erzielt. 
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Alle Sorten 


Papier- uni 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 
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Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zelistoff- u. Holzstoff-Industrie, 
Gruppe Sachsen: Freitag, den 7. Mai nachm. 2 Uhr: Ordentliche 


Hauptversammlung. 


Verein Sächsischer Papierfabrikanten, Dresden: Freitag, den 7. Mai vormittags 


10 ½ Uhr: Ordentliche Hauptversammlung. 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten, Charlottenburg: Freitag, 
nachmittags Vorstandssitzung. Sonnabend, den 


den 14. Mai 
15. Mai vorm. 


v Hauptversammlung. Sämtliche Sitzungen finden in Dresden statt. 
— . —— 
Postbestellung. 


Das Wochenblatt kann auch jetzt noch zum Preise von A 2.40 für die Mo- 
nate Mai und Juni bei der Post bestellt werden. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion 1 (Bayern). 
Gemäß $ 23 Abs. 3 der Satzung werden die Mitglieder hiedurch zur diesjährigen 


ordentlichen Sektionsversammlung 


Freitag, den 14. Mai 1926, vormittags Il Uhr, 
im Sitzungszimmer der Sektion zu München, Marsstraße 26/1, ergebenst eingeladen. 
Tagesordnung: 


R 


Verschiedenes. Anträge. 
München, den 24. April 1926. 


Verwaltungsbericht für das Jahr 1925; 

Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für das Jahr 1925; 

Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Jahresrechnung für das Jahr 1926; 
Feststellung des Verwaltungskostenvoranschiages für das Jahr 1927; 


Der Vorstand der Sektion I der Papiermacher-Beruisgenossenschaft: 


Geh. Kommerzienrat H. Kullen, 


Vorsitzender. 


— iii 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, 
IX. Sektion (Land Sachsen) Chemnitz. 


Die Mitglieder der IX. Sektion der Papiermacher-Berufsgenossenschaft werden 
hiermit auf Grund des $ 23 der Genossenschaftssatzung zur Sektionsversammlung für 
Freitag, den 4. Juni 1926, mittags 1 Uhr 
nach Dresden, Italienisches Dörfchen, Theaterplatz 3 

zur Erledigung der nachfolgenden Tagesordnung ergebenst eingeladen. 
1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1925; 
2. Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmigung der geprüften Rechnung 
über die Ausgaben 1925 und Entlastung des Vorstandes; 
3. Aufstellung des Voranschlags 1926; 
4. Wahl des Rechnungsprüfungs-Ausschusses für 1926; 
5. Verschiedenes und etwaige Anträge aus der Mitte der Versammlung. 


Anschließend: Gemeinsames Mittagessen. 


Wir bitten um recht zahlreiche Beteiligung. 


Chemnitz, den 23. April 1926. 


Der Sektionsvorstand: 
Otto Schönherr, Vorsitzender. 


— m Ss en nn 


Handelspolitik. 


1. Bulgarien. 

Vom 1. April 1926 ab wird bei Erhebung 
der Zölle und sonstigen Gebühren in Bul- 
garien 1 Goldlewa mit 18 statt bisher 15 
Papierlewa berechnet (siehe Nr. 16 d. Bl.). 
Die in Goldlewa festgesetzten Zollsätze wer- 
den dadurch nicht geändert. 


2. England. 
Der Packpapierzoll mit 16°/,% ist soeben 
angenommen worden und wird am 1. Mai 
in Kraft treten. 


| 3. Italien. 

Die Erhöhung des Zeitungspapierzolles 
(siehe Nr. 14/1926 d. Bl.) wird durch die 
königl. Verordnung Nr. 432 vom 14. März 
1926 wie folgt bestimmt: 

„vom 1. April 1926 wird der Einfuhr— 
zoll für weißes oder in der Masse gefärb- 
tes, nicht gestrichenes Papier in Rollen für 


‚weiteren 


Zeitungen der Nummer 847a 1x1 des Zoll- 
tarifs von 2 Lire auf 5 Lire für 100 kg 
erhöht.“ 

4. Spanien. 

Am Dienstag, den 20. April, hat sich die 
deutsche Delegation für die deutsch-spani- 
schen Handelsvertragsverhandlungen nach 
Madrid begeben zur Wiederaufnahme der 
unterbrochenen Verhandlungen. Im Inter— 
esse der deutschen Industrie liegt es, daß die 
Verhandlungen vor dem 18. Mai — dem 
Endtermin des deutsch-spanischen Proviso- 
riums — zum Abschluß gelangen, damit ein 
deutsch-spanischer Wirtschaftskrieg vermie— 
den wird. 

5. Estland. 

Die estnische Regierung beabsichtigt, in 
Verhandlungen mit Deutschland über einen 
Ausbau des deutsch- estnischen 
Wirtschaftsabkommens vom 27. Juni 1923 
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einzutreten, und zwar auf der Verhandlungs- 
basis gegenseitiger Meistbegünstigung, die 
zwischen beiden Ländern noch nicht besteht. 
Die Gewährung der estnischen Meistbegün- 
stigung an Deutschland würde für Deutsch- 
land nur die Uebertragung der an Frankreich 
gewährten Zollermäßigungen bedeuten, die 
aber nur auf typisch französische Erzeugnisse 
abgestellt sind. Wenn die estnische Regie- 
rung sich nicht bereitfinden sollte, Deutsch- 
land mindestens im gleichen Umfang Tarif- 
zugeständnisse zu gewähren, wie Frankreich, 
so wird sich die deutsche Regierung den 
estnischen Meistbegünstigungsforderungen 


gegenüber wohl Zurückhaltung auferlegen 
müssen. 

Deutschland steht bezüglich der estni- 
schen Einfuhr mit 30,4% an erster Stelle vor 
den Vereinigten Staaten, Großbritannien, 
Polen und Rußland. In der estnischen Aus- 
fuhr ist Frankreich mit 23,3% an die erste 
Stelle gerückt; es folgen Deutschland mit 
18,4 %, Großbritannien, Sowjetrußland, Bel- 
gien, Lettland. 

Der geltende estnische Zolltarif mit den 
bisherigen Aenderungen folgt unten. Die 
Zollsätze beziehen sich auf Estimark, wobei 
100 Estimark — 1,07 R.-M. bedeuten. 


Auszug aus dem estnischen Zolltarif vom 25. Januar 1924 mit den bisherigen Aende- 


rungen. 
Ss des Bezercirine der Waren Zollsatz in Goldiranken 
Tarifs pro 1 kg Reingewicht 
| Gruppe VIII. Papler- und Druckwaren. 
176 Lumpen und Papiermasse: 
. Lumpen: 
a) jeder Art, außer wollenen s ; 0,009 
b) wollene, auch neue Wollstoffstreifen und -Abschnitzel, die nicht 
als Muster angesehen werden können, aber auch untauglich 
| sind zur Verwendung als Gespinstware A . 0,009 
| Anmerkung. Falls in wollenen Lumpen, wenn uch nur in 
einem der Warenballen, einige Stoffstreifen über lum lang und über 
6 cm breit, desgl. Abschnitzel, über 16 cm? (d. h. über 256 dem) groß 
gefunden werden, so wird die gesamte Warenpost nach § 198 verzollt. 
2. Papiermasse, die auf mechanischem Wege hergestellt ist (Holz- 
masse): 
a) trockene, mit einem Wassergehalt von unter 50 v. NH. 0,005 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt von 50 v.H. und darüber 0,003 
3. Papierschnitzel und Altpapier (Makulatur) 0.005 
4. Papiermasse, die auf chemischem Wege hergestellt ist Glaise, 
Masse aus Lumpen, Stroh, Torf usw.): 
a) trockene, mit einem Wassergehalt von unter 50 v. H. 0,0075 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt von 50 v.H. und darüber 0.0038 
| Anmerkung. Papiermasse, die in Form von Karton (Pappe) 
und Blättern eingeführt wird, desgl. Altpapier (Makulatur), werden 
nur dann nach den Punkten 2, 3 und 4 dieses & verzollt. wenn sie fein 
zcrhackt oder dicht durchlöchert sind. 
177 Papierwaren: 


Pappe (Karton), gestampftes Papier (Papiermaché und Steinpappe): 


a) Holzpappe, ungefärbt, in Blättern und Rollen 


0.06 und 30% Aufschlax 


b) Holzpappe, in der Masse gefärbt; Pappe aus ihnen: Stroh 
und anderen Stoffen, außer der besonders genannten, in Blättern 
und Rollen oder zu Streifen und Karten geschnitten, auch in der 
Masse gefärbt; Pappe und Papier, die mit Teer, fäulnishindern- 
den (antiseptischen) Mitteln, Lösungen gegen Ungeziefer, Sal- 
peter oder Schweiel bestrichen oder durchtränkt sind; Karten 
für Jacquard-Webstühle, unsatinierte: gestampftes Papier (Pa- 
piermache, Steinpappe) und Vulkanfiber (unverarbeitet) 
Dachpappe, geteerte ; i 8 ; 
Anmerkung, Ein e b de in Nollen, für Dachpappen- 
fabriken zur Verarbeitung bestimmt, auf Erlaubnisschein des 
Ministers für Handel und Industrie 
Bristolkarton (pappe), über 650 g je Gad ine sae 
satinierter und polierter oder ähnlich bearbeiteter; ferner nicht 
in der Masse gefärbte Pappe, in Rollen und Blättern; Karten 
für Jacquardwebstühle aus satinierter Pappe; Stäbchen und 
nicht besonders genannte Waren aus Pappe, Steinpappe und 
Vulkanfiber, auch lackiert 
e) Röhrchen aus Pappe, zum Aufwickeln von Garn 


(e; 
— 


d 


— 


auf den gesamten § 177 


0.08+30% 
0,05+30% 


0,02+30% 


0,14+307%5 
0,08+30% 


) Bristolkarton, 650 g 
Bristolkarton jeder Art, 


a) gewöhnliches Packpapier nur aus Holz hergestellt, 
Blätter zum 


| 2. Papier: 
| Anmerkung Gaufrierte 
solchem 


(in der Masse gefärbt): 
Druck- und Zeichenzwecke; auf 
l.einengewebe geklebtes Papier; 


Anmerkung 


d) Papiertapeten und Borten dazu 


woll- oder Leinengewebe geklebt, 
und Pausleinen; 
lichen Stoffen durchtränkt 
i) Zigarettenpapier, 
eingeführtes, einschließlich 
dünnes Kopierpapier; 
desgl. 


Ringe); 
oder Seidenpapier), 


desgl. Leder 
photograplisches Papier 

usw. 
Allg, 
dieses S fällt, 


Anmerkung., 
werden Blätter aus 
fällt. sind Blätter aus Papiermasse 
weniger als 300 g wiegen: 


© wöhnlichem., 
Papiermasse hergestelltem) Packpapier. 
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und weniger je 
mit Wasserzeichen, eingepreßten Mu- 

r » ~ . * l 
stern und Zeichnungen, oder zu Streiien und Karten geschnitten ı 


Papier, auch zusammengeklebt, 


nisschein des Ministeriums für Handel und Industrie 5 
c) unter Buchstabe b genanntes Papier, mit Wasserzeichen aller Art 


e) Pergament aus pflanzlichen Stoffen, auch yii indiehtes Baim- 
desgl. 
Papier mit Wachs, Paraffin und anderen ähn- 


der Umschläge und der 
dünnes Packpapier (chinesisches 
farbiges Papier aller Art, 
oder doppelseitig, nicht in der Masse gefärbt ist (außer Kreide- 
papier und ähnlichem), darunter marmoriertes und Moirepapier, 
und Leinwand nachahmendes: 


Als Pappe (Karton), die unter Punkt 1 | 
Papiermasse 
Quadratmeter 300 g und mehr wiegen; als Papier, das unter Punkt 2 
anzusehen, 
als dünnes Papier solches, dessen Gewicht 
je Quadratmeter unter 30 g beträgt, jedoch mit Ausnahme von ge- 
ungefärbtem und ungebleichtem (aus grauer oder gelber 
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Zollsatz in Goldfranken 
pro 1 kg Reingewicht 


Quadratmeter schwer; | 

0,461 30% 
ungebleicht 0.14+430% 
Einpacken aus 


werden nach diesem 


Punkt unter Zuschlag von 30 v. H. verzollt. 
b) Papier jeder Art, nicht besonders genanntes, 
Kreidepapier und ähnliches Papier für 
undichtes 
liniiertes Papier: 
derartigen Papiersorten, mit Umschlägen, jedoch olıne Einband l 0,38 4+-30% 


weiß und farbig 


Baumwoll- oder 


Hefte aus 


Rotationspapier für Zeitungen auf Erlaub- 


0,04+30% 
0 56+ 30% 
0,12+30°% 
Pergamin; Pauspapier 


0,56 430% 


weißes und res (in Büchern ind Rollen 


inneren 


das ein- 


liehtempfindliches 
= 0.85 1-30%,, 
| 


? 


angesehen, die ie 


die je Quadratmeter 


v. W. 


Untersuchung über die Erzeugungs- und Absatzbedingungen 
der deutschen Wirtschaft. 


Bis zum 4. Juni 1926 muß die Reichs- 
regierung nach einem soeben herausgegebe- 
nen Gesetz einen Ausschuß zur Un- 
tersuchung der Erzeugungs- 
und Absatz bedingungen der 
deutschen Wirtschaft einberufen. 
Der vorläufige Reichswirtschaftsrat, der nach 
der Reichsverfassung dazu berufen ist, sozial- 
politische und wirtschaftspolitische Gesetz- 
entwürfe von grundlegender Bedeutung vor 
ihrer Einbringung vom Reichstage zu begut— 
achten, konnte ja bisher schon Ausschüsse 
bestellen, welche wirtschaftspolitische Fragen 
behandelten. Es ist hier zu erinnern an die 
wichtigen Gutachten, die der Reichswirt— 
schaftsrat erstattet hat, an die eingehenden 
Verhandlungen, die in ständiger Fühlung— 
nahme mit der Industrie durch die Ausschüsse 
des Reichswirtschaftsrats über die verschie- 


densten gesetzgeberischen Aufgabenkreise 
geführt wurden. Darüber hinaus nun wird 
jetzt ein Ausschuß geschaffen, der eine Son- 
deraufgabe erfüllen und im großen die 
Erzeugungs- und Absatzbedingungen der 
deutschen Wirtschaft nachprüfen und feststel- 
len soll. Es handelt sich nicht um einen 
dauernden Ausschuß, sondern mit der Er- 
ledigung der ihm durch das Gesetz gestellten 
Aufgaben wird er von der Reichsregierung 
wieder aufgelöst werden. Der Untersuchungs- 
ausschuß steht vor einer schwierigen, 
namentlich in heutiger Zeit sehr verantwor- 
tungsvollen Aufgabe. Er wird von vorn- 
herein manchem Mißtrauen begegnen und 
seine Tätigkeit wird vielfach scharfe Kritik 
sich gefallen lassen müssen, da die Ergeb- 
nisse der Untersuchungen des Ausschusses 
je nach dem Standpunkt, den der einzelne 
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Wirtschaftspolitiker einnimmt, verschiedenartig 
gewertet werden. Es ist nicht unsere Auf— 
gabe, die Notwendigkeit der Einsetzung eines 
derartigen Ausschusses näher nachzuprüfen. 
Wir wollen vielmehr kurz sein Tätigkeits- 
gebiet und die Möglichkeit seiner Arbeits- 
weise schildern. 

Der Ausschuß stellt selbst seinen Arbeits- 
plan auf, und zwar im Benehmen mit der 
Reichsregierung. Besondere Fragen kann der 
Ausschuß Unterausschüssen überweisen. Wir 
denken hier etwa an einen Unterausschuß 
für Kartellfragen, an einen Unterausschuß 
für die Kohlenfrage und dergleichen mehr. 
Das Gesetz schreibt zwingend ein Ar- 
beitsgebiet dem Unterausschuß vor. Es 
muß nämlich ein Unterausschuß mit der 
Untersuchung der Frage beauftragt werden, 
in welcher Weise die Dauer der Arbeitszeit 
und die Art der Entlohnung nach den 
Erfahrungen der letzten Jahre auf die 
Arbeitsleistung eingewirkt haben. Dieser 
Unterausschuß wird an den bereits gewon- 
nenen Erfahrungen bei den Arbeitgeber- und 
Arbeitnehmerverbänden zweifellos nicht vor- 
übergehen. 

Die Arbeitstätigkeit des Untersuchungs- 
ausschusses wäre von vornherein zur Erfolg- 
losigkeit verdammt, wenn der Untersuchungs- 
ausschuß sich nur auf die Sammlung statisti- 
schen Materials beschränken müßte, doch 
kann er des statistischen Materials nicht 
entbehren. Daher kann der Untersuchungs- 
ausschuß selbst, aber auch seine Unteraus- 
schüsse, ja einzelne beauftragte Mitglieder 
oder Beauftragte der Reichsregierung weit- 
sehende Auskünfte von jeder- 
mann verlangen. Nicht nur müssen münd- 
liche und schriftliche Auskünfte über wirt- 
schaftliche und soziale Verhältnisse gegeben 
werden, sondern darüber hinaus muß jeder, 
der für eine Frage sachkundig ist, Gutachten 
dem Untersuchungsausschuß erstatten. Wei- 
ter kann der Untersuchungsausschuß Be- 
sichtigungen vornehmen, Abschriften und 
Zusammenstellungen fordern und die Unter- 
lagen für alle wirtschaftlichen und sozialen 
Fragen, die er prüfen will, sich geben lassen. 
Eidliche Vernehmungen von Zeugen und 
Sachverständigen sind gestattet. Wer wollte 
leugnen, daß solche Machtbefugnisse in Hän- 
den des Untersuchungsausschusses manchen 
bedenklich stimmen werden, zumal die 
öffentlich- rechtliche Pflicht der Auskunfts- 
erteilung mit Gefängnis und Geldstrafen 
gesichert wird. Man hat allerdings versucht, 
in dem Gesetz die ärgsten Härten für die 
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Auskunitserteilungen auf wirtschaftlichem 
Gebiet zu beseitigen. Das Steuergeheimnis 
bei der Erteilung von Auskünften muß 
gewahrt bleiben, und das Ergebnis der Aus- 
künfte oder Ermittlungen darf zu steuerlichen 
Zwecken nicht benutzt werden. Schwere 
Strafen sind den Mitgliedern des Ausschusses 
für jede mißbräuchliche Offenbarung oder 
Verwertung der zu ihrer Kenntnis gelangten 


Tatsachen, Maßnahmen und Pläne angedroht. 


Bei dieser Machtfülle, die sich bei dem 
Untersuchungsausschuß vereinigt, ist seine 
Zusammensetzung von besonderer Bedeu- 
tung. Den Vorsitz im Ausschuß führt eine 
von der Reichsregierung im Benehmen mit 
dem Ausschuß bestellte Persönlichkeit. Der 
Vorsitzende ist nicht stimmberechtigt. Die 
Auswahl dieses Vorsitzenden ist natürlich 
nicht einfach. Es muß eine Persönlichkeit 
sein, deren völlige Objektivität im Wirt- 
schaftsstreit feststeht und die in wirtschafts- 
politischen und sozialen Fragen mit der 
nötigen Autorität ausgestattet ist. Die Indu- 
strie hofft, daß für diesen „Wirtschafts- 
präsidenten“ an der Spitze des Unter- 
suchungsausschusses sich ein Mann finden 
wird, für den aus allen Kreisen wenigstens 
die Zustimmung zu haben ist, daß er neben 
umfassendster Sachkenntnis strengste Objek- 
tivität wahrt. Der Vorsitzende bestellt dann 
im Benehmen mit den Unterausschüssen 
deren Vorsitzende aus der Zahl der Mitglie- 
der des Ausschusses, wirkt also auf die 
Gesamtarbeiten des Ausschusses in nicht zu 
verkennender, tiefgreifender Weise ein. 


Der Ausschuß selbst besteht aus 29 bis 
35 Mitgliedern, welche die Reichsregierung 
beruft. Der Reichstag hat ein Vorschlags- 
recht für 11 Mitglieder, dem Vorstand des 
vorläufigen Reichswirtschaftsrats ist das Vor- 
schlagsrecht für 9 Mitglieder gewährt, wäh- 
rend 9 Mitglieder nach freiem Ermessen der 
Reichsregierung einberufen werden. Der 
Untersuchungsausschuß hat die Ergeb- 
nisse seiner Untersuchungen, 
und was dabei das wesentlichste ist, seine 
Stellungnahme der Reichsregierung 
und von dieser dem vorläufigen Reichswirt- 
schaftsrat, dem Reichsrat und dem Reichstag 
vorzulegen. Da Stellungnahme verlangt wird, 
so werden sich Abstimmungen nicht vermei- 
den lassen. Eine einheitliche Meinungs- 
äußerung des Ausschusses kann und wird 
nicht immer zustande kommen. Jedes von 
der Stellungnahme des Ausschusses ab- 
weichende Mitglied kann dann aber ver- 
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langen, daß seine begründete Meinungs- 
äußerung ebenfalls mit vorgelegt wird. Die 
Abstimmungen im Untersuchungsausschuß 
sind mit einer Art parlamentarischen Immuni- 
tät versehen. Weder gerichtlich noch dienst- 
lich noch außerhalb des Ausschusses kann 
jemand zur Verantwortung gezogen werden 
wegen seiner Abstimmung im Ausschuß 
oder wegen der Aeußerungen, die er als 
Mitglied des Ausschusses tut. Die Gesamt- 
arbeit des Untersuchungsausschusses wird 
naturgemäß längere Zeit in Anspruch neh- 
men. Die Reichsregierung kann schon, 
während der Untersuchungsausschuß noch 
an der Erledigung seiner Aufgaben tätig ist, 
Bericht verlangen. Der Untersuchungsaus- 
echuß verhandelt genau wie seine Unter— 
ausschüsse grundsätzlich Öffentlich. Mit 


Zweidrittelmehrheit oder auf Verlangen des 


Vorsitzenden kann die Oeffentlichkeit aus- 
geschlossen werden. Die Reichsregierung 
hat zu allen Sitzungen des Ausschusses und 
Unterausschusses Zutritt und muß durch ihre 
beauftragten Vertreter jederzeit gehört wer- 
den. Auch die Länder können durch Bevoll- 
mächtigte den Standpunkt ihrer Regierungen 
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zu dem Gegenstand der Verhandlungen dar- 
legen. 

Die Arbeiten des Untersuchungsausschus- 
ses, die man mit dem schönen „deutschen“ 
Wort „Wirtschaftsenquete“ belegt hat, sollen 
der deutschen Wirtschaft dienen. Sie sollen 
die Unterlagen, die Richtlinien abgeben für 
eine künftige Wirtschaftspolitik. Außer vielem 
wichtigen wirtschaftspolitischen und sozialen 
Material wird, so hoffen wir, der Unter- 
suchungsausschuß Stellung zu schwierigen 
schwebenden Wirtschaftsproblemen nehmen. 
Je objektiver und je weniger parteipolitisch 
beeinflußt der Untersuchungsausschuß seine 
Arbeiten wird fördern und erledigen können, 
um so besser wird das Ergebnis für die Ge- 
samtlage unserer Wirtschaft ausfallen. Die 
parlamentarischen Untersuchungsausschüsse 
haben in letzter Zeit sich herbe Kritiken 
gefallen lassen müssen. Ein wirtschafts- 
politischer Untersuchungsausschuß muß 
über den Parteien stehen und den Blick auf 
das Ganze der deutschen Gesamtwirtschaft 
richten. Dann aber, auch nur dann kann 
seinen Arbeiten der erwünschte Erfolg be- 
schieden sein. Dr. Sch. 


— — — 


Kundgebung der englischen Packpapier verbraucher 
gegen den Packpapierzoll. 


Bekanntlich beabsichtigt die englische Re- 
gierung dem Unterhaus einen Gesetzentwurf 
auf Einführung eines Einfuhrzolls auf Um- 
schlag- und Packpapier von 16% in den 
nächsten Tagen vorzulegen. Allen Mitglie- 
dern des Parlaments ist am 22. April darauf- 
hin von der Versammlung der englischen 
Packpapierverbraucher folgende schriftliche 
Kundgebung überreicht worden: 

„Wenn das Handelsministerium innerhalb 
der nächsten Tage in der Lage ist, die Frage 
genau zu beantworten: „Was ist Packpapier 
und wann wird aus Packpapier Druckpapier?“ 
wird der bisherige Haushaltsentwurf einen 
Einfuhrzoll von 16% % auf Pack- und Um- 
schlagpapier mit enthalten. 

Die jährliche Einfuhr, die von diesem Zoll 
betroffen würde, beträgt etwa 200 000 t. 
deren lauptmenge Rohstoffe für mindestens 
20 andere große Industrien bedeutet. Diese 
— ganz abgesehen vom Handel — beschäf- 
tiren etwa 400 000 Arbeiter. Die Packpapier- 
industrie, welche etwa 7000 Arbeiter beschäf- 
tigt, ist nur ein Teil der englischen Papier- 
industrie. 

Tatsächlich wird bedeutend mehr Druck- 
papier nach England eingeführt als Um- 


schlagpapier, trotzdem besteht augenblicklich 
keine Absicht, auch für Druckpapier einen 
Zoll einzuführen. Die verschiedenen Interes- 
senten, die gegen den Einfuhrzoll sind, er- 
klären, daß die Packpapierindustrie der 
rückständigste Teil der englischen Papier- 
industrie ist. Die Tatsache kann nicht ernst— 
lich abgeleugnet werden, daß ein großer 
Prozentsatz der Maschinen der Pack- und 
Umschlagpapierfabrikanten veraltet und nur 
fähig ist, dickes Umschlagpapier zu machen. 
Diese Behauptung wird tatsächlich nicht vom 
Parteistandpunkt aufgestellt. In einem Son- 
derartikel des „Manchester Guardian Com- 
mercial“ vom 15. Februar 1923 schreibt Mr. 
G. R. Hall Caine, M. P., der während des 
Krieges der technische Papierberater des 
Munitionsministeriums war, wie folgt: 

„Das Pack- und Umschlagpapiergeschäft 
hat in den letzten zwei Jahren schwer ge— 
litten, teils wegen der veralteten Maschinen 
— eine Papiermaschine scheint erst zur 
Herstellung von Packpapier geeignet, wenn 
sie für die Fabrikation anderer Papiersorten 
verbraucht ist — und teils wegen des 
Wechsels, der in der Nachfrage nach Um- 
schlagpapier eingetreten ist. Vor der Ein- 
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führung von Kraftpapier konnte der 
englische Papierfabrikant bestehen, aber 
neuerdings hat die Einfuhr von Kraft- und 
anderen Papieren, die aus Zellstoff herge- 
stellt werden, der veralteten Art von Pack- 
papier, wie es bisher in England gemacht 
wird, einen schweren Schlag versetzt. 
Tatsächlich kann Kraftpapier bei uns her- 
gestellt werden und wird auch hergestellt, 
aber um wettbewerbsfähig zu sein, müßte 
es auf schnell laufenden und modernen Ma- 
schinen hergestellt werden. Von diesen 
gibt es aber nur wenige in den englischen 
Packpapierfabriken.“ 

Am 14. April d. J. stattete eine maß- 
gebende Abordnung englischer Industrieller 
aus den verschiedensten Gegenden, die be- 
züglich ihres Rohmaterials zu 70% von 
eingeführtem Papier abhängig sind, dem 
Leiter des Handelsministeriums einen Besuch 
ab, um Einspruch zu erheben gegen die 
Wiederaufnahme dieses „gefährlichen Experi- 
ments‘, das dieser Zoll bedeutet. Es wurde 
ihr nur berichtet, daß die Angelegenheit er- 
ledigt wäre und der Zoll eingeführt würde. 
Die Abordnung konnte die Art, in welcher 
sie empfangen wurde, angesichts des bedeu- 
tenden englischen Wirtschaftsteils, den sie 
vertrat, nicht als richtig anerkennen. Die 
Mitglieder der Abordnung, die aus 14 ver- 
schiedenen Industriezweigen sich zusammen- 
setzte, erklärten, daß sie in ihren eigenen 
Betrieben die modernsten Maschinen der 
Welt eingebaut, die Zahl ihrer Arbeiter er- 
höht und einen erheblichen Exporthandel 
aufgebaut hätten, den ein Zoll schwer schädi- 
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gen und in einzelnen Fällen vernichten würde. 
Sie hätten für das Exportgeschäft auf dem 
Weltmarkt gegen schärfste Wettbewerbe ge- 
kämpft und glaubten, daß sie berechtigt 
wären, eher vom Staate unterstützt als be- 
hindert zu werden. Durch die Einführung 
eines Einfuhrzolls würde ihnen ein schweres 
Unrecht getan. 

Am 8. Dezember erklärte zwar der Pre- 
mierminister, es wäre die Absicht der Regie- 
rung, den Gesetzentwurf bezüglich des 
Papierzolls in der Parlamentstagung 1926 
neu einzubringen. Aber es lag Grund genug 
vor, zu glauben, daß bis zu diesem Termin 
alle die Tatsachen, die jetzt ans Tageslicht 
gekommen sind, bekannt wären und daß be- 
sonders bis dahin nicht Zeit genug wäre, 
alle Folgen genau durchzuprüfen. Die tech- 
nische Durchführung allein wird ganz 
außerordentlich schwierig sein. Die eng- 
lischen Fabrikanten, welche die bedrohten 
Einfuhrwaren als Rohstoff benutzen, glauben, 
daß, bevor der Zoll dem „House of Com- 
mons“ vorgelegt wird, ihnen Gelegenheit 
gegeben werden müßte, die Frage nochmals 
eingehend zu besprechen. Wenn das Gesetz 
nicht durchgepeitscht wird, würde voraus- 


sichtlich eine starke Mehrheit dagegen sein. 


Wenn es dagegen als eine Regierungsmaß- 
nahme forciert wird, ist es unmöglich, die 
Frage gerecht zu behandeln. Der Prozent- 
satz der Arbeitslosen im Papierhandel war 
4,7% am 22. März — also eine Verringerung 
von 3,1% seit März 1925. Der Handel hat 
sich also nach der Krise wieder erholt.“ 
v. W. 


Fristlose Entlassung. 


Bei fristloser Entlassung aus gesetzlich 
anerkanntem Grunde versagen manche Ge- 
setze und Tarifverträge gleichsam als Strafe 
für ein derartiges Verhalten des Arbeitneh- 
mers den Anspruch auf sonst bestehende 
Vergünstigungen. So genießen die Mitglie- 
der der Betriebsvertretungen nicht den 
besonderen Kündigungsschutz des § 96 
Abs. 1 BRG., wenn sie fristlos gekündigt 
werden (8 96 Abs. 2 Ziff. 3 BRG.), desglei- 
chen nicht die Schwerbeschädigten (8 13 
Abs. 2 des Schwerbeschädigtengesetzes) und 
nach dem Manteltarifvertrag für die Papier- 
erzeugungsindustrie ist der Urlaubsanspruch 
fristlos entlassener Arbeiter verfallen. 

Es kommt aber nicht selten vor, daß die 
Betriebsleitung, obschon ein rechtlich ein- 
wandfreier Grund zur fristlosen Entlassung 
vorliegt, von diesem Recht keinen Gebrauch 


macht, sondern die Entlassung unter Ein- 
haltung der maßgeblichen Kündigungsfrist 
zur Durchführung bringt. Z.B. es handelt 
sich um einen an sich tüchtigen und fleißigen 
Arbeiter, der aber einen losen Mund hat und 
sich zu einer groben Beleidigung seines Vor- 
gesetzten. hinreißen läßt. Dann ist selbstver- 
ständlich zur Aufrechterhaltung der Autori- 
tät der Betriebsleitung ein weiteres Verblei- 
ben des Arbeiters im Betriebe unmöglich, 
aber andererseits ist sein Vergehen nicht so 
gemeingefährlich, daß man ihm durch Be- 
scheinigung der fristlosen Entlassung seine 
weitere Existenz erschweit. 

Wie steht es nun mit den obenerwähnten 
Rechtsfolgen, d. h. mit der Versagung der 
besonderen Vergünstigungen, wenn zwar 
einwandfrei ein Grund zur fristlosen Ent- 
lassung gegeben ist, die Betriebsleitung aber 
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das Arbeitsverhältnis unter Einhaltung der 
Kündigungsfrist löst? Vor kurzem ist ein 
derartiger Fall praktisch geworden, indem 
ein Arbeiter unter den geschilderten Verhält- 
nissen den anteiligen Urlaub verlangte. 

Der gesunde Menschenverstand sagt, und 

darin werden uns wohl auch die vernünftig 
denkenden Arbeiter beipflichten, daß die 
Vergünstigungen auch in diesem Falle weg- 
fallen, daß die Betriebsleitung nicht dafür 
noch gestraft werden darf, daß sie Gnade für 
Recht ergehen ließ und aus besonderem Ent- 
gegenkommen von der fristlosen Kündigung 
absah. Es wäre allerdings ein Fall übelster 
Formaljurisprudenz, wenn ein Gericht sich 
auf die Prüfung der Frage, ob fristlose Ent- 
lassung vorliegt oder nicht, beschränken, 
keine weiteren Einwände gelten lassen, 
sondern seine Entscheidung lediglich auf 
die Bejahung oder Verneinung dieser Frage 
abstellen wollte. Erfreulicherweise ist uns 
kein Urteil dieser Art bekannt geworden, 
wohl aber entgegengesetzte Entscheidungen, 
d. h. solche, die den Anspruch auf die beson- 
deren Vergünstigungen versagen. So z.B. 

Urteil des Kammergerichts vom 3. 3. 1925 
— 8 U 10495/24 („Juristische Wochen- 
schrift“ LIV S. 1885 Nr. 4), betr.: 8 13 
des Schwerbeschädigtengesetzes. 

Urteil des Gewerbegerichts Plauen vom 
16. 3. 1923 (abgedr. „Schlichtungswesen“ 
1923 S. 200), zu 8 96 Abs. 2 BEG. 

Urteil des Gewerbegerichts Reichenbach 
i. V. vom 16. 1. 1923 — Gg 2/1923 
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(abgedr. „Arbeitsrechtliche Beilage“ der 
V. D. A. 1923 S. 20 lfd. Nr. 375), zu 8 96 
Abs. 2 BRG. 

Urteil des Gewerbegerichts Hamburg vom 
12. 2. 1925 (veröff. „Wirtschaftl. Rund- 
schau“ 1925 S. 218), zu § 96 Abs. 2 
BRG. 


Diese Entscheidungen stehen mit der 
Rechtsauffassung des Reichsgerichts in voller 
Uebereinstimmung. Schon im alten römischen 
Recht kannte man gegen die Geltendmachung 
solcher Ansprüche die exceptio doli generalis, 
die Einrede der allgemeinen Arglist. In 
ständiger Rechtsprechung hat das Reichs- 
gericht diese Einrede auch für das moderne 
Recht anerkannt und einem wider Treu und 
Glauben mit Rücksicht auf die Verkehrssitte 
verstoßenden Mißbrauch einer Rechtsstellung 
den Erfolg versagt. 


Hiernach ist es nicht erforderlich, daß 
man nach einem anderen Ausweg sucht, um 
einer unerwünschten Folge der angewandten 
Gutmütigkeit zu entgehen, indem man 2. B. 
die fristlose Entlassung doch ausspricht, aber 
nur formell, und den Lohn für die Zeit der 
ordentlichen Kündigungsfrist ausbezahlt. 
Man kann ruhig an der fristgemäßen Kün— 
digung festhalten und einem etwaigen Pro- 
ze mit Ruhe entgegensehen. Denn die 
Rechtsprechung kommt, wie oben dargelegt, 
zu dem gleichen Ergebnis, wie der gesunde 
Menschenverstand. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin- Wilmersdorf. 


Wirtschaftliche Rück- und Ausblicke. 


Erkenntnisse und Betrachtungen. 
Von Kommerzienrat Wilhelm Euler, Bensheim a. d. B. 


Anmerkung der Redaktion: Ein 
Freund unseres Blattes schickt uns den unter 
obiger Ueberschrift in der Jubiläumsausgabe 
des „Bergsträßer Auzeigeblattes“ erschienenen 
Artikel. Der den älteren Fachgenossen wohl- 
bekannte Verfasser, ein von der Pike auf ge- 
dienter Papiermacher, früher auch langjähriger 
stellvertretender Vorsitzender des V. D. P., hat 
uns trotz seines hohen Alters vie! Beherzigens— 
wertes zu sagen. Wir benützen deshalb gern 
die Gelegenheit, unsere Leser mit den Gedan- 
kengängen dieses Altmeisters unseres Faches 
durch Wiedergabe des etwas gekürzten Artikels 
bekanntzumachen. 

Nachdem Herr Kommerzienrat Euler auf die 
Unverständlichkeit des Geschehen- und Gehen- 
lassens unserer Volkswirtschaft nach Krieg und 
Revolution hingewiesen hat, durch welches wir 
von dem Weltmarkt so gut wie ausgeschlossen 
wurden, was wiederum die große Not der 
heute erschreckenden Arbeitslosigkeit zur Folge 
hatte, erinnert er an die Pilicht des Staates. 
heljend einzugreifen. Als einziges Mittel, aus 


der heutigen Not herauszukommen., sieht er 
nach seiner sich auf viele Dezennien stützenden 
Erfahrung. Arheitsfreudigkeit. Einfachheit und 
Sparsamkeit, trotz aller Schwierigkeiten, die 
ihrer Durchführung heute entgegenstehen. Er 
sagt dann wörtlich: 

Wir werden, wie die Verhältnisse heute 
liegen, nur an Hand von Qualitätsarbeit in 
die Lage versetzt, auf dem Weltmarkt Be- 
rücksichtigung zu finden. Aus der Erfahrung 
des von mir gegründeten Fabrikbetriebes 
möchte ich nicht verfchlen, folgendes auszu- 
führen: 


England ist als Weltmacht der bedeutend- 
ste Abnehmer auf dem Weltmarkt. Die auch 
dort einsetzende Arbeitslosigkeit hat zu Ein- 
fuhrzöllen geführt, um die inländischen Pro- 
dukte zu schützen, und gab die Parole aus, 
daß vornehmlich die Inlandproduktion beim 
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Einkauf Berücksichtigung finden müsse. Da 
nun der englische Kaufmann an erster Stelle 
durchaus national ist und diese Richtung be- 
folgt, ist er aber auch Geschäftsmann genug, 
um vom Auslande zu beziehen, wenn er 


preislich oder qualitativ seinen Vorteil dabei 


findet. Preislich können wir der englischen 
Konkurrenz nicht erfolgreich entgegentreten. 

Bei der Wertlosigkeit unserer Mark war 
es dem Auslande möglich, mit wenig Geld 
durch Ankäufe in unserem Land uns auszu- 
powern. Unsummen von Zinsen sind wir 
heute dem Ausland schuldig. — Wie ganz 
anders war es doch vor dem Kriege: damals 
hatten wir viele Milliarden im Auslande in- 
vestiert. Mit den infolgedessen vom Aus- 
lande hereinströmenden Zinsen und Divi— 
denden konnten wir unsere Wirtschaftsbilanz 
mehr als begleichen. Wie hieraus ersichtlich, 
liegen heute die Verhältnisse umgekehrt: 
Unabänderlich strenge Verpflichtungen, die 
uns wiederum auf den Weg der höchsten 
Arbeitsleistung hinweisen! — Sagen wir es 
klipp und klar ohne Umschweife heraus: Wir 
sind durch die Macht der Verhältnisse zu 
Sklaven des Auslandes geworden! 

So wie die Dinge liegen, sind wir einzig 
und allein darauf angewiesen, qualitativ 
das Höchstmaß zu erreichen. Um dies: zu 
können, müssen wir über erstklassige Arbeits- 
kräfte verfügen. Das sind Mitarbeiter in 
Schreibstube und Werkstätte, welche ihr 
volles Können bei bestem, arbeitsfreudigem 
Willen einsetzen. Dem entgegen steht unsere 
heutige Lohnnivellierung, die, abgesehen von 
einigen Abstufungen keinen Unterschied kennt 
zwischen befähigten gelernten und ungelern- 
ten Arbeitern. Der Kampf um die Lohnfrage 
wird zu allen Zeiten und unter allen Um- 
ständen ein beständiger Faktor der Verstän- 
digung zwischen Arbeitgeber und Arbeitneh- 
mer bleiben, der jeweils, durch die Kon- 
junktur bedingt, durch Arbeitervertreter und 
Leitung geregelt werden muß. 

Bei sinkender Konjunktur, d. h. in schlech- 
ten Zeiten, wird der Arbeitgeber durch 
keinerlei Maßnahmen den sinkenden Preisen 
erfolgreich entgegentreten können, ebenso- 
wenig wie der Arbeiter alsdann dem sinken- 
den Lohn Einhalt gebieten kann. Die jeweili- 
gen Konjunkturen werden durch gute und 
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schlechte Ernten im In- und Auslande, Zeiten 
der Ueberproduktion und vieles andere her- 
vorgerufen. Ich gedenke hierbei des in der 
Mitte der 70er Jahre durch vorausgegangene 
Ueberspekulationen auf dem Gebiete der Er- 
richtung industrieller Unternehmungen ent- 
standenen Zusammenbruches, den man 
schlechtweg als „Wiener Krach“ bezeichnet, 
der ähnlich wie heute eine Unmenge Unter— 
nehmungen rücksichtslos verschlungen hat. 
So vermochten von den neun Papierfabriken 
Hessens nur zwei dem Untergange zu ent- 
gehen, und zwar die Bensheimer Papierfabrik 
und die Illigsche Papierfabrik im Modautale. 

Es geht aus dem Gesagten hervor, daß 
die Macht der Verhältnisse einzig und allein 
heute wie zu allen Zeiten den Ausschlag für 
die erstrebte Wohlfahrt der Völker gibt. Soll 
diese sich zu unserem Nutzen und Vorteil 
auswirken können, so ist es Selbstverständ- 
lich, daß wir die von mir bezeichneten Wege 
der Einfachheit, der Arbeitsfreudigkeit und 
der Sparsamkeit einschlagen. Diese logische 
Entwicklung vermögen wir bei scharf cin- 
gestelltem Sinn zu verfolgen. 

Sind wir nicht durchaus tätig, so geht es 
rückwärts. Im Gegensatz hierzu wird und 
muß es aufwärts gehen. Wer vermag diese 
Binsenwahrheit zu leugnen bzw. zu be— 
streiten? 

Durchaus verkehrt, ja sogar verwerflich 
ist es bei sinkender Konjunktur an erster 
Stelle die Löhne heranzuziehen. Allem voran 
stehen maschinelle und technische Verbesse- 
rungen, Verbilligungen im Einkauf und all 
die vielen scheinbaren Kleinigkeiten im Be— 
trieb zusammengetragen, stellen einen Faktor 
dar. Erst nach Erschöpfung dieser Maß- 
nahmen ist die Lohnfrage heranzuholen, Be- 
dingungen, die sich in einem gut geleiteten 
Unternehmen ganz von selbst verstehen. 

Eine betrübende Lehre hatte ich Gelegen- 
heit, auch in unserem obenerwähnten Fabrik- 
betrieb wahrzunehmen. Wir standen mehr- 
fach vor der Frage, technische Verbesserun- 
gen einzuführen, die wir aber zum Teil 
unterlassen mußten, weil die Berechnung 
ergab, daß gewonnene Vorteile einfach durch 
die hohe Verzinsung aufgezehrt würden. 
Man sieht hieraus, in welcher Richtung sich 
all die begangenen Fehler auswirken. 


(Schluß folgt.) 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation‘ Jahrgang 1925 zum Preise von Mark 2.— 
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Dr. Willi Schacht-Stiftung. 


Die Papiermacher-Berufsgenossenschaft hat 
am 14. Juli 1925 ein Preisausschreiben mit 
nachstehenden Aufgaben erlassen. 

1. An den einfachen Rundsieb-, Entwässe- 
rungs- Oder Pappenmaschinen ist die Filz- 
führung so zu gestalten, daß dieselbe, ohne 
die Bedienung der Maschine und die Fabri- 
katherstellung zu erschweren, die haupt- 
sächlichen Gefahrenquellen beseitigt. Voraus- 
setzung dabei ist, daß diese gefahrlose 
Filzführung auch an im Betrieb befindlichen 
Rundsiebmaschinen ohne weiteres anbringbar 
sein muß. 

2. Vorschläge für zweckmäßige Schutz- 
vorrichtungen an vorhandenen Maschinen, 
wie Papiermaschinen, Kalandern, Schneid- 
und Rollmaschinen sowie Glätt- und Präge- 
werken usw. für Walzeneinläufe aller Art, 
die, je nach Art der Maschine verschieden 
sein können. 

Daneben war wie früher freigestellt, auch 
andere zweckmäßige Schutzvorrichtungen 
zur Auszeichnung einzureichen. 

Für die Auszeichnung entsprechender Be- 
werbungen war dem Prüfungsausschuß ein 
Gesamtbetrag bis zu 1500 Reichsmark zur 
Verfügung gestellt. 


An dem Preisausschreiben haben sich ins- 
gesamt 25 Bewerber beteiligt. Die Bewer- 
bungen umfassen folgende Maschinen und 
Einrichtungen: 

1. Fahrstuhlbetrieb: 
Preisarbeit Nr. 24. 

2. Pendelsäge: 1 Vorschlag Preisarbeit 
Nr. 14. 

3. Schälmaschine: 1 Vorschlag Preis- 
arbeit Nr. 1. 

4. Entwässerungs- und Pappen- 
maschine: 6 Vorschläge Preisarbeit 
Nr. 2a, 5, 7, 8, 9a, 17a. Dieselben be- 
treffen: Gautschwalzenschutz, Filzwal- 
zenschutz mit Schaberanbringung, Filz- 
walzenschutz mit Spritzrohranlage. 

5. Pappenglätten: 2 Vorschläge Preis- 
arbeit Nr. 2b, 11. 

C. Papiermaschinenglättwerke: 
8 Vorschläge Preisarbeit Nr. 4, 6, 11, 13a 
und 13b, 15, 19, 20, 23. 

7. Tr ockenzylinder: 2 Vorschläge 
Preisarbeit Nr. 6, 22a und 22b. 

8. Kalander: 12 Vorschläge Preisarbeit 
Nr. 9b, 10, 11, 12, 15, 15a, 16, 17b, 18, 
19, 20, 23. 

0. Roll maschinen: 
arbeit Nr. 3. 

10. Gaufrier- und e 


Vorschlag 


1 Vorschlag Preis- 


werke: 2 Vorschläge Preisarbeit Nr. 

15 und 21. 

11. Für alle Walzeneinläufe ver- 
wendbar: 1 Vorschlag Preisarbeit 

Nr. 11. 

Die eingelaufenen Arbeiten sind, wie üb- 
lich, von einigen technischen Aufsichts- 
beamten vorgeprüft und in der Preisausschuß- 
sitzung dann endgültig erledigt worden. 


1. Fahrstuhlbetrieb. 
Herr Oberingenieur Tan neber ger, 
Chemnitz: 

Bewerbung Nr. 24 betrifft einen 
Türverschluß an den vielfach noch im Ge- 
brauch befindlichen alten einfachen Aufzügen, 
welche in der Art der sogenannten „Müller- 
Fahrstühle“ gehen. Anwendbar ist der 
Schutz nur an Aufzügen mit drei Ladestellen. 
Durch einen mit dem Fahrkorb verbundenen 
Seilzug und unter Anwendung eines Seiles 
mit Doppelflaschenzug wird im Betrieb die 
Türöffnung selbsttätig geöffnet und geschlos- 
sen. Die Einrichtung ist in der kleinsten 
Reparaturwerkstatt selbst herstellbar. 

Die Verschlüsse sind Schiebetüren, welche 
allerdings eine Ladeöffnung immer frei lassen, 
und zwar diejenige, an welcher sich jeweils 
dann der Fahrstuhlkorb befindet. 

Diese Einrichtung hat sich bereits bestens 
bewährt und entspricht allen Anforderungen, 
die man an diese einfachen Aufzüge stellen 
kann. Diese Bewerbung ist von dem Prü- 
fungsausschuß als gut anerkannt und mit 
einem Preise von 200 R.-M. bedacht worden. 

Die von der Berufsgenossenschaft kosten- 
los abzugebende Ausführungszeichnung er- 
gibt das Nähere. 

2. Pendelsäge. 
Herr Werkmeister a. D. Richard Müller, 
Rathmannsdorf. 

Bewerbung Nr. 14 betrifft Pendel- 
sägen an der Decke befestigt, vereinzelt in 
Schleifereien und Zellulosefabriken im Ge— 
brauch, weisen fast durchweg den Uebelstand 
auf, daß beim Loslassen der Säge ein Nach- 
schwingen erfolgt. Mit dem Vorschlage ist 
durch eine einfache federnde Fangvorrichtung 
ein Nachschwingen unmöglich gemacht. Die 
Schutzvorrichtung ist überall leicht anbring- 
bar und ohne große Kosten in jeder Werk- 
statt herzustellen. 

Bewerber ist eine Prämie von nur 50 
R.-M. gewährt, da im Betrieb nur verhältnis- 
mäßig wenige Sägen für diese Sicherung in 
Betracht kommen. 

Das Nähere ergibt die Ausführungszeich- 
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nung, welche von der Berufsgenossenschaft 
kostenlos zu erhalten ist. 


3. Holzschälmaschinen. 
Herr Betriebsleiter Wilhelm Specht, 
Petersdorf, Riesengebirge: 

Bewerbung Nr. 1. Der Vorschlag 
bietet eine andere Art der sonst üblichen 
Ausführungsformen des Messerschutzes. 

Dem Bewerber ist für den Vorschlag des 
Unfallschutzes eine Prämie von 50 R.-M. zu- 
gesprochen worden. 

Die Ausführung des Schutzes ist leicht 
anbringbar und verursacht geringe Kosten. 

Die von der Berufsgenossenschaft kosten- 
los abzugebende Ausführungszeichnung er- 
gibt das Nähere. 


4. Rundsieb-, Entwässerungs- und Pappen- 
maschinen, 
Herr Werkmeister Martin Worbs, 
Uhyst i. Schles.: 

Bewerbung Nr. 7 empfiehlt zur Ver- 
meidung der Unfälle an der Gautschwalze 
der Rundsiebmaschinen die Anbringung eines 
am Schwingbügel befestigten Schutzgitters, 
das mit der Gautschwalze hin- und herbewegt 
werden kann. Ob der beabsichtigte Zweck 
damit immer voll und ganz erreicht wird, 
muß die Praxis noch entscheiden. Immerhin 
hat der Preisausschuß für den Vorschlag eine 
Auszeichnung von 50 R.-M. ausgeworfen. 

Das Nähere ergibt die Ausführungszeich- 
nung, welche von der Berufsgenossenschaft 
kostenlos zu erhalten ist. 

5. Pappenglätten. 
Herr Werkführer Martin Scherfig, 
Glashütte i. Sa.: 

Bewerbung Nr. 2b ist eine brauch- 
bare Form für Walzenschutz, die zwar nicht 
besondere Vorzüge bietet. Trotzdem hat der 
Preisausschuß dem Bewerber zur Aufmunte— 
rung eine Auszeichnung von 50 R.-M. be- 
willigt. 

Die von der Berufsgenossenschaft kosten- 
los abzugebende Ausführungszeichnung er- 
gibt das Nähere. 

Herr Betriebsleiter Versock, 
Zerkall i. Rhld.: 

Bewerbung Nr. 11. Der Bewerber 
sucht den Schutz von Walzeneinläufen aller 
Art durch Vorschalten einer elektrisch ge- 
ladenen Walze zu erreichen. Die Ausfüh- 
rungsform selbst ist praktisch noch nicht aus- 
geprobt, doch wird die Idee, die neu ist und 
unter Umständen Erfolg verspricht, mit einer 
Prämie von 100 R.-M. ausgezeichnet. Im 
Betriebe des Bewerbers soll auch eine Alis: 
probierung erfolgen. 
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Die von der Berufsgenossenschaft kosten- 
los abzugebende Ausführungszeichnung er- 
gibt das Nähere. . 


6. Papiermaschinenglättwerke und 
7. Trockenzylinder. 
erbrachten keine brauchbaren Vorschläge. 


8. Kalander. 

Herr Stefan Jörg, Greiz i. Vogtl.: 

Bewerbung Nr. 15 bringt verschie- 
dene Ausführungsformen von Schutzvorrich- 
tungen an Kalandern, von denen verschiedene. 
bekannt sind und auch früher schon zum Teil 
von Maschinenfabriken mitgeliefert wurden, 
doch haben sich dieselben nicht allgemein 
einführen können. Für einen der Vorschläge 
„Schutz an der Einführungsstelle an Präge- 
und Gaufrierkalandern für Rollenware“, der 
zum Teil neu ist und Brauchbarkeit ver- 
spricht, wird dem Bewerber eine Prämie von 
50 R.-M. bewilligt. 

Die von der Berufsgenossenschaft kosten- 
los abzugebende Ausführungszeichnung er- 
gibt das Nähere. 


Herr Maschinenführer E. Gugel- 
berger, Heilbronn a. N.: 

Bewerbung Nr. 10. Der vorgeschla- 
gene Schutz an Einläufen der Kalanderwalzen 
ist zum Teil neu sowie zweckdienlich und es 
soll dem Bewerber eine Prämie von 50 R.-M. 
zugewiesen werden. 

Die Ausführung ist eine einfache und ver- 
spricht im Gebrauch gute Verwendung. . 

Die von der Berufsgenossenschaft kosten- 
los abzugebende Ausführungszeichnung er- 
gibt das Nähere. 


9. Rollmaschinen 
erbrachte keinen brauchbaren Vorschlag. 


10. Gaufrier- und Prägewalzwerke. 
Herr Werkmeister Hubert Breuer, 
Zerkall i. Rhld.: | 
Bewerbung Nr. 21 erscheint als ein 
geeigneter Schutz an Prägewalzwerken. Die 
Verwendung ist insofern beschränkt, als ein 
besonders ausgeführtes Prägewerk voraus- 
gesetzt ist. Die Skizze läßt zwar nur eine 
Seite mit der Sicherheitsvorrichtung als aus- 
gestattet erkennen, während die Rückseite 
ungeschützt blieb, aber die Vervollkommnung 
ist planmäßig mit dem vorgeschlagenen 
Schutz gegeben. 
Die von der Berufsgenossenschaft kosten- 
los abzugebende Ausführungszeichnung er- 
gibt das Nähere. 


11. Für alle Walzeneinläufe verwendbar 
siehe unter 5. Pappenglätten Bewerbung 
Nr. 11. 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 


(Fo tsetzung zu Nr. 14, S 386.) 


Anläßlich des soeben errechneten Wertes 
bleibt zu bemerken, daß hier lediglich mit 
dem Gewicht des Zylinders gerechnet wurde 
und mit keinem Zuschlage für etwa im Zylin— 
der sich befindendes Kondenswasser. Wenn 
cine einwandfreie Kontrolle der Betriebs- 
führung an jeder einzelnen Papiermaschine 
vorliegt und die in den Trockenzylindern sich 
befindenden Schöpfer zweckentsprechend kon- 
struiert sind, kann es sich immer nur um 
verschwindend geringe Mengen von im Zy- 
linder wirklich verbleibendem Kondenswasser 
handeln, d. h. um keine größeren Men- 
gen, als sie durch die Abstände zwischen 
den eingebauten Schöpfern und den Deckel- 
flanschen oder in ähnlicher Weise bedingt 
sind. Jedenfalls bedeutet Kondenswasser in 
merkbarer Menge innerhalb des Zylinders 
immer einen so schnell wie möglich zu be- 
seitigenden Uebelstand sowie eine nicht zu 
unterschätzende Möglichkeit für Entstehung 
mancherlei Schwierigkeiten. 

Für die vier oberen Papiertrockner der 
ersten Gruppe gilt ein durchschnittlicher Um- 
spannungswinkel von x =: 15214” und dem- 
nach für jeden einzelnen die aus dem Filzzug 
resultierenden Reaktionen: 

Nr = 1,9416X925 — 1795 kg (188). 

Diese addieren sich zum Gewicht der 
Zylinder von je G 3600 kg zu insgesamt 
5305 kg, entlastet durch die unter 24“ wir- 
kenden Schaberdrucke, so daß sich die Ge- 
samtbeanspruchung der Zapfen eines Trocken- 
zylinders ergibt zu: 

R _- V 5395°+4100:—(2X 5305 x 100X .c0s24°) 


= oo 5304 kg (189). 
Dafür gilt ein Drehmoment: 
18 
— 2285 cmkg (190) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
l 100 
Mj Bin Na 11 = 2385 Ds 
= a 607 kg (191). 


Für die vier unteren Papiertrockner der ersten 
Jylindergruppe liegen die Verhältnisse we— 
sentlich anders, denn diese Zylinder erfahren 
durch den Filzzug eine bedeutende Ent- 
lastung, während die durch die aufliegenden 
Schaber im Scheitel der einzelnen Zylinder 
hervorgerufene zusätzliche Belastung weit 
weniger ins Gewicht fällt. Der durchschnitt- 


liche Umspannungswinkel beträgt hier für 
jeden Zylinder «x 145% und demnach die 
aus dem Filzzug resultierenden Reaktionen: 

NR — 1,9113X925 — vv 1770 kg (192). 

Diese sind vom Gewicht der einzelnen 
Zylinder abzuziehen und durch weitere Addi- 
tion der im Scheitel der Zylinder wirkenden 
Schaberdrucke ergibt sich dann hier eine Ge- 
samtbeanspruchung der Trockenzylinderzap- 
fen von: 

R — 3600 — 1770 100 — 1930 kg (193). 
Dafür gilt ein Drehmoment: 


d . 18 
Ma V R. I- 2 = 1930 X. 0,05 >< > 
= 870 mg. (194) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
100 
Mj nA Mj .N; = 870 125 Kn 
— 222 kg. À (195). 


Die Verschiedenartigkeit der Beanspru- 
chung der Zylinderlager oben und unten 
geht aus diesen Werten (191) und (195) ohne 
weiteres hervor, wie auch jeder Papiermacher 
erfahren muß, daß stets die Lager der oberen 
Zylinder die größere Abnutzung und den 
schneller fortschreitenden Verschleiß erken- 
nen lassen. Entsprechende Beachtung sollte 
aber dieses Verhältnis auch durch den Kon- 
strukteur noch in anderen Fällen, z. B. bei 
der Berechnung von Zylinderrädern, erfahren. 

Der Filztrockner des ersten oberen Trok- 
kenfilzes liegt auf c = 295° regelmäßig um- 
spannt im Filz (jedoch ohne Schaber) und 
erfährt so auch wieder eine ganz erhebliche 
Entlastung durch die aus dem Filzzug resul- 
tierenden Reaktionen: 


Nr = 1,0740025 =: œ~ 995 kg (106). 


An Gewicht und Abmessungen gleichen 
die Filztrockner hier ganz den Papiertrock- 
nern, und somit ergibt sich eine resultierende 
Gesamtbeanspruchung der Zapfen des oberen 
Filztrockners von: 


R = 3600 — 995 :-: 2605 kg (197). 
Dafür gilt ein Drelimoment: 
d EEE 18 
Ma = R.p- y = 2005X0,05X ., 
— 1170 cmkg ’ (198) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
100 
M — M . 1 — 1170 N 
J d 11 25x 
— 208 kg. (190). 
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Der Filztrockner im ersten unteren Trok- 
kenfilz liegt auf x — 256° einseitig umspannt 
im Filz (auch wieder ohne Schaber) und 
erfährt im Gegensatz zum oberen Filztrock- 
ner eine ganz erhebliche, aus dem Filzzug 
resultierende Mehrbelastung von: 

NR = 1,5760 4925 = 1455 kg (200) 
unter einem Winkel von 118°. Diese setzt 
sich mit dem Gewicht des Zylinders zur re- 
sultierenden Gesamtbeanspruchung der Zap- 
fen zusammen: 

R = V 3600°+1455°+(2X3600X1455%cos 118°) 


— 4470 kg (201) 
und ergibt dafür ein Drehmoment: 
Mı=R.p- 5 — 4470 K 0,05 1 
— 2010 emkkg (202) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
400 
Mj => Ma .N = 2010 125 
— 512 kg (203). 


Die Zylinderräder der einzelnen Papier- 
trockner der unteren und oberen Reihe stehen 
miteinander in Eingriff, und durch Summie- 
ren aller für die erste Zylindergruppe gelten- 
den und bisher errechneten Kraftkonstanten 
ergibt sich dann derjenige Wert, der für 
Antrieb und Kraftbedarf für diese erste 
Trockengruppe an dem letzten unmittelbar 
getriebenen Zylinderrad maßgebend ist. 

1. 22 Trockenfilzleitwalzen nach 
(160) bis (181) 6774 kg 


2. 5 anliegende Schaber nach (183) 800 „ 
4 aufliegende Schaber nach (183) 640 „ 
3. 1 Einführzylinder nach (187) 314 „ 
4 obere Papiertrockenzylinder 
nach (191) . . . 2428 „ 
4 untere Papiertrockenzylinder 
nach (195) . . . 2.0. 888 „ 
oberer Filztrockner nach (190) 298 „ 
unterer Filztrockner nach (203) 512 „ 


insgesamt Mio = 12 654 kg 

re (204). 

Dabei ist aber noch der Wirkungsgrad 
der Zylinderräder entsprechend zu berück- 
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sichtigen, bzw. sind dazu noch die durch die 
Zylinderräder hervorgerufenen Uebertragungs- 
verluste zu addieren. Wenn auch heute nur 
noch in vereinzelten Fällen bei den immer 
seltener werdenden Maschinen mit geringen 
Arbeitsgeschwindigkeiten die Zylinderräder 
mit unbearbeiteten, d. h. gegossenen Zähnen 
ausgeführt werden, so wird auch bei Ver— 
Wendung gefräster Zylinderräder deren Wir— 
kungsgrad nur immer etwa ; = 0,95 be- 
tragen und demnach die Gruppen-Kraftkon- 
stante nach (204) sich vergrößern auf: 


MI = Me, = 12654x 


17. 
für diese erste Zylindergruppe. 

Ein Vergleich einer solchen Gruppe von 
Trockenzylindern mit der Gautschpresse oder 
den Naßpressen läßt sich hinsichtlich ihrer 
Anteile im einzelnen am Gesamtkraftbedarf 
für oberflächliche Betrachtung oder Schät- 
zung nicht in so einfacher Weise geben, wie 
z. B. innerhalb der Pressenpartie bezüglich 
des früher angeführten Erfahrungssatzes; 
denn naturgemäß weist die Anordnung und 
Größe der einzelnen Zylindergruppen je nach 
Art der herzustellenden Papiere und auch 
deren Menge eine größere Verschiedenartig- 
keit auf (selbst bei gleich vorausgesetzten 
Arbeitsbreiten), als z. B. die Pressenpartien 
bei Vergleich mehrerer solcher Maschinen. 
Eine nähere Betrachtung des soeben errech- 
neten Wertes gewährt aber insofern einen 
ungefähren Anhalt, als man für die hier in 
Betracht kommende Maschinenbreite und Gat- 
tung durchschnittlich rechnen kann, daß bei 
einer größeren Anzahl Zylinder für einen 
derselben einschließlich Schaber sowie seines 
Anteiles an der Filzführung und den Filz- 
trocknern etwa 1600 kg und für einen nackt 
laufenden Vortrockner etwa 500 kg als Kraft- 
konstante eingesetzt werden können. Ferner 
lehrt die Zusammenstellung nach (160) bis 
(181), daß der durchschnittliche Wert der 
Kraftkonstanten einer solchen Trockenfilzleit- 
walze bei etwa 308 kg liegen dürfte. 


0,05 
(205) 


(Fortsetzung folgt.) 


Sie sparen 5 R.-Mark, 


wenn Sie noch heute das Standardwerk unseres Faches hestellen: 


Papierfabrikation und deren Maschinen 


von[Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller. Darmstadt. 
Beschreibung, Bezugsbedingungen und Bestellkarten befinden sich in Nr. 12, 13 und 14 des 
„Wochenblatts für Papierfabrikation”. 
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Geschäftsberichte. 


A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation, Aschaf- 
fenburg. Der Aufsichtsrat beschloß, der General- 
versammlung (4. Juni) eine Dividende von 8% (i. V. 
6%) vorzuschlagen. 


Die Varziner Papierfabrik schlicht für 1925 nach 
Abschreibungen von R.-M. 464 828 mit R.-M. 288 496 
(29 622) Reingewinn ab, aus dem 5% Dividende auf 
die R.-M. 4.8 Mill. Stamm- und 6% auf R. M. 200 000 
Vorzugsaktien vorgeschlagen werden. Obwohl die 
Maschinen der Gesellschaft bei höchster Produktion 
und unter Ausnutzung aller technischen Verbesse- 
rungen gearbeitet hätten, sei es fast nicht gelungen, 
die Herstellungskosten mit den Weltmarktpreisen in 
Einklang zu bringen. Auf den Weltmarkt aber sei 
die Gesellschaft angewiesen gewesen, weil das In- 
landgeschäft immer schwieriger geworden sei. Im 
laufenden Jahre habe sich die Finanzlage der Gesell- 
schaft durch besseren Eingang der Außenstände er- 
leichtert. 

Die Generalversammlung der Hannoverschen Pa- 
pierfabriken Alfeld-Gronau vorm. Gebr. Woge ge- 
nehmigte den Abschluß. Die finanzielle Lage des 
Unternehmens sei zu Beginn des Jahres 1925 ange- 
spannt gewesen, inzwischen sei aber eine Besserung 
eingetreten. Die Werke seien befriedigend beschäf- 
tigt, Teilunternehmungen sogar bis zu 90%. 


Buntpapierfabrik A.-G., Aschaffenburg. In der 
Aufsichtsratsitzung wurde beschlossen, der General— 
versammlung (8. Juni) eine Dividende von 10% (wie 
i. V.) vorzuschlagen. 


Bei der Chromo-Papier- und Kartonfabrik vorm. 
Gustav Najork A.-G. in Leipzig-Plagwitz ergibt sich 
nach Abschreibungen von R.-M. 105 935 (85 611) ein 
Reingewinn von R.-M. 126 723 (114 828), woraus 7% 
Dividende auf beide Aktiengattungen zur Ausschüt- 
tung gelangen. 

H. A. Binder und Hochstetter & Vischer. Ver- 
einigte Schreibwarengroßhandlungen A.-G., Stuttgart. 
Bei einem Warenertrag von 287 756 R.-M. beträgt der 
Reingewinn auf 31. Dezember 1925 22068 R.-M. bei 
einem Aktienkapital von 130000 R.-M. Aus der 
Bilanz: Debitoren 171 192 R.-M., Waren 134 525 R.-M., 
Kreditoren 171 044 R.-M., Reserve 3000 R.-M. 


Kronstädter Paplerstoffabrlks-A.-G. in Kronstadt 
(Siebenbürgen). Im Geschäftsjahr vom 1. September 
1924 bis 31. August 1925 wurde ein Gewinn von 
K 5 404 120 988 erzielt. Hiervon kommen zunächst 
5% des Aktienkapitals von K 300 Millionen mit 
K 15 000 000 zur Verteilung. Vom Restbetrag erhal- 
ten die Mitglieder der Direktion 10% Tantieme. Es 
verbleiben sonach zuzüglich des vorjährigen Gewinn- 
vortrages von K 8962 762 = K 4859 171 750. von 
welchem weitere K 31900 (zuzüglich der obigen 
K 100 insgesamt K 32 000) pro Aktie als Dividende 
für das Jahr 1924/25 verteilt werden, das sind 
K 4785 000 000. Vom Rest werden K 30 000 000 für 
kulturelle und wohltätige Zwecke reserviert und der 
dann verbleibende Rest von K 44171750 auf neue 
Rechnung vorgetragen. 

John Dickinson & Co., Ltd., London. Das Ge- 
schäftsjahr 1925 schließt mit einem Reingewinn von 
239 019 K. worin 66 766 K Vortrag aus dem Jahre 
1924 enthalten sind. Hiervon ist auf die Vorzugs- 
aktien eine Dividende von 5% bezahlt worden und 
auf die gewöhnlichen Aktien ist am l. Oktober v. J. 
eine vorläufige Auszahlung von 4% erfolgt. Einer 
demnächst stattfindenden Generalversammlung der 


Reingewinn 


Gesellschaft soll die Erhöhung des Aktienkapitals auf 
1650 000 £ vorgeschlagen werden, und zwar soll 
diese erfolgen durch Ausgabe von 150 000 gewöhn- 
lichen Aktien zu je I £, die wie die bereits vorhan- 
denen 100 000 Werksangehörigenaktien nach Befinden 
der Verwaltung an die Werksangehörigen der Firma 
Dickinson & Co. oder anderer im Besitze der ge- 
nannten Firma befindlicher Unternehmungen abge- 
geben werden sollen. 

La Papelera Española, Spanien, Nach Mitteilun— 
gen des Verwaltungsrates verteilt diese Gesellschaft. 
welcher eine große Anzahl der wichtigsten Papier— 
fabriken Spaniens angehören, für das letzte Geschäfts- 
jahr eine Gesamtdividende von 8%. Im Jahre 1924 
kamen nur 6%% zur Verteilung. 

Dividenden finnischer Gesellschaften. 

Aus dem Bericht der Aktiengesellschaft W. Gut- 
zeit sowie der dazu gehörigen Firmen Enso A.-G. 
und Pankakoski A.-G. für das Jahr 1925 geht hervor, 
daß der Konzern mit einem Gewinn von 12 200 000 
Fmk. abschließt. Im Vorjahr schloß das Geschäftsjahr 
mit einem Verlust von 8 600 000 Fmk. Der Verwal- 


tungsrat beschloß, eine Dividende von 5% auszu- 
werien. 
Die Sörnälsten Puutavara .O.-Y. verteilt eine 


Dividende von 15%. 

Die G. A. Serlachlus A.-G. hat auf ihrer Früh- 
jahrsgeneralversammlung unter dem Vorsitz von Mi— 
nister Yrjö Pulkkinen die Austeilung einer Dividende 
von 10% beschlossen. 

Die Kajaanin Puutavara A.-G. verteilt eine Divi- 
dende von 15%. 

Auf der Generalversammlung der Yhtyneet Pa— 
peritehdas wurde eine Dividende von 15% genehmigt 
und für gemeinnützige Zwecke die Summe von 
200 000 Fmk. ausgeworfen. 

Die Sörnäs Aktiebolag teilt in diesem Jahr keine 
Dividende aus. 

Die Generalversammlung der Nokla A.-G. be- 
schloß die Austeilung einer Dividende von 360 Fnik. 
pro Aktie oder 18%. Es wurde außerdem die Emis- 
sion von 3000 neuen Aktien zum Parikurs beschlossen. 

Die Kymmene A.-G, beabsichtigt eine Dividende 
in Höhe von 16% zu verteilen. Ms. 


Dividenden schwedischer Gesellschaften. 

Svanö Aktiebolag hat für 1925 einen Reingewinn 
von K 1141000. Es werden 13 % Dividende verteilt. 

Bergvik & Ala Nya Aktiebolag hat für 1925 einen 
von K 26067000. Es werden K 13 je 
Aktie ausgeteilt. 

Holmens Bruks & Fabriks Aktiebolag hat für 
1925 einen Reingewinn von K 2 506 768.12. Es wer- 
d:n 10% Dividende verteilt. 

Korsnäs Sägverks Aktiebolag hat für 1925 einen 
Reingewinn von K 1914463, Es werden 9% Divi- 
dende verteilt. 


Generalver sammlungen. 

Zellstoffiabrik Waldhof, am Dienstag, den 11. Mai 
d. J., mittags 12 Uhr, im Hause der Süddeutschen 
Disconto-Gesellschaft A.-G., Mannheim D 3 15. Die 
Generalversammlung soll auch über Aenderung des 
Ñ 27 der Statuten: Herabsetzung des Stimmrechts 
der Vorzugsaktien Lit. A Beschluß fassen. 

Feld mühle. Papier- und Zellstoffwerke Aktien- 
gesellschaft, am Mittwoch, den 19. Mai, vormittags 
II Uhr, in Stettin in den Räumen der Börse (Kom- 
missionszimmer). 


EEE — 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Zum Vorstande der Teisnacher Papieriabrik Akt.- | 


Ges. in Teisnach, Niederbayern, wurde Herr Direktor 
Otto Schmidt, zum stellvertretenden Vorstande 
der langjährige Prokurist der Firma Herr Theodor 
Langer bestellt. 

Herr Direktor Hermann Just hat am 1. April die 
technische Leitung der Hedwigstaler Papier- 
fabrik G. m. b. H. in Raubach, Westerwald. 
übernommen. 


40 jähriges Berufs jubiläum. Herr Wil- 


helm Roth, seit langen Jahren Direktor der Papier— 
fabrik Pitten A.-G. in Pitten, Nieder-Oesterreich. 
kann am 1. Mai d. J. sein 40jähriges Jubiläum als 
Zellstoff- und Papiermacher feiern. 


Jubiläumsfeier. Wie schon 
S. 446, berichtet, waren es am 19. April 60 Jahre, 
daB die Firma Kade & Co. (jetzt mit dem Zusatz 
Preßspaniabrik G. m. b. H.), Sänitz, O.-L., als Zweig- 
geschäft ihres am 1. Januar 1848 gegründeten Stamm- 
hauses Sorau, N.-L., in das Handelsregister einge- 
tragen wurde. Am Sonntag, den 18. April, wurde 
dieses Jubiläum von Mitgliedern der Familie Kade. 
Vertretern der Gesellschafter, den Angestellten und 
Arbeitern der Firma gefeiert. Am Nachmittag ver— 
sammelte man sich im Fabrikhofe. Herr Direktor 
Hugo Kade begrüßte die Erschienenen und gab 
einen Rückblick auf die Entwicklung der Firma. Eine 
Feier des 50jährigen Bestehens im Jahre 1916 verbot 
der Krieg. Es sind bei der Firma ununterbrochen in 
Arbeit von 10 bis zu 60 Jahren rund ein Drittel der 
gesamten Arbeiterschaft. Die Namen der über 30 
Jahre bei der Firma in Arbeit Stehenden wurden 


verlesen. Herr Bankherr Paul Kade, Sorau, 
zedachte vergangener Zeiten. Bei gemeinsamer 
Ka. tafel wurden weitere Ansprachen gehalten, 


dann fand sich der Festzug mit Gästen aus Sänitz 
und der nächsten Nachbarschaft im. Saale von Gast- 
wirt Aey zusammen. Nach einer Abendbrotpause be- 
zann gegen 9 Uhr abends der Tanz. Das Fest war in 
allen Teilen wohl gelungen und hat zur Stärkung des 
Zusammengehörigkeitsgefühles aller Beteiligten un- 
zweifelhaft beigetragen. 


Herr Ernst Hannemann, Handlungsbevollmächtig- 

ter i. Fa. Marggraff & Engel G. m. b. H., Wolts- 
winkel bei Eberswalde, 2. stellvertretender Vorsit- 
zender der Gruppe Brandenburg des Arbeitgeberver- 
bandes der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff- Industrie, ist am 20. April 1926 im 49. 
Lebensjahr gestorben. (Siehe Nachrufe in der heutigen 
Nummer, S. 506.) 


Der langjährige Direktor a. D. bei der Möln- 

backa-Trysils Aktiebolag, David Fielding, ist am 
14. April im Alter von 69 Jahren gestorben. Der 
Dahingeschiedene war technischer Leiter mehrerer 
größerer nordischer Papierfabriken, u. a. Grycksbo, 
Lessebo, Moss und Oerebro, und schließlich Direktor 
der Mölnbacka-Trysil. 


Handelsregister-Eintragungen.. 

Seuttersche Fabriken Seebach bei Spittal a. d. 
Drau, Kärnten, Dr. Erhard von Seutter, Seebach bei 
Spittal a. d. Drau. Gelöscht wird die Kollektivprokura 
des Direktors Hermann Colombo und des 
Oberbuchhalters KarlRembold, beide in Seebach. 


in Nr. 16. 


Neubrucker Papierfabrik G. Neufeldt-Schoeller 
& Sohn, Papierfabrik. Offene Handels gesellschaft seit 
10. 2. 1926. G. Gustav Ritter von Neu- 
feldt- Schoeller und Karl Ritter von 
Neufeldt- Schoeller, beide in Wien I, Wild- 
pretmarkt 10. Vertretungsbefugt jeder Gesellschafter 
selbständig. 


Spezialpappen-Fabrik Obere Fellach bei Villach 
Löwy & Co., Erzeugung von Pappen, insbesondere 
von feinen Spezialpappen (Brand-, Konzept-, Hart- 
pappe und Preßspanersatz). Gesellschafter: Dipl. 
Ingenieur Josef Sternschu und Moritz 
Löwy. 


A.H.V. der Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg. 

Wir beabsichtigen, unserem diesjährigen Jahres- 
berichte wieder einen Teil: „Familiennachrichten“ an- 
zufügen und bitten alle Mitglieder, bei denen Ver- 
änderungen eingetreten sind, diese umgehend 
unserem Geschäftsführer G. Schürk, Eberstadt b. 
Darmstadt, mitzuteilen. 


Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 


A.H.V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
gez.: Wernicke. Zz.: Schürk, 
Janno witz, Rsgb., 


Eberstadt b. Darmstadt, 


den 25. April 1926. 


Wir geben ab: 


1 Escher-Wyss- Dampfturbine für Gegendruck bis 5 
ati, 1918 geliefert, 1924 für 19 Atm. Betriebsdruck 
umgebaut. 350 Grad Ueberhitzung, in jeder Be- 
ziehung neuwertig, Leistung 2000—4050 KW. mit 
Drehstrom-Generator 5500 Volt Spannung, Leis- 
tung 2880 KVA, umschaltbar auf eine Spannung 
von 3000/3200 Volt. 


1 gebrauchte garantiert betriebsfählge Gegendruck- 
Turbise, Bauart A.E.G.. Baujahr 1915 für 18 Atm. 
Betriebsdruck, 350 Grad C. Ueberhitzung, 2—4 
atü. Gegendruck, 3000 Umdrehungen, gekuppelt 
mit Drehstromgenerator 2500 KW, 2200 Volt. 


1 gebrauchte garantiert betriebsfählge Anzapfturbine, 
für 18 Atm. Betriebsdruck, 350 Grad C. Ueber- 
hitzung, 2—4 Atm. Anzapfdruck für 10—15000 kg 
stündl. Dampfentnahme, Bauart A. E. G., erbaut 
1919, mit Generator 2200 KW, 200 Volt. 


Anzapfturbine, Bauart Zoelly, 1915 von M. A. N. für 
Anzapfdruck bis 4 atü, 10— 12 000 kg Dampfent- 
nahme stündlich, für einen Betriebsdruck von 
12—14 Atm. 350 Grad C. Ueberhitzung mit Dreh- 
stromgenerator 700 KW. 380/220 Volt mit Schalt- 
tafelanlage und allem Zubehör, wie 1 Laufkran 
von 5500 kg Tragfäbigkeit. 


1 Gegendruckturbine, Bauart Zoelly, von M.A.N. 1915 
erbaut für Gegendruck bis 4 Atm. bei 12—14 Atm. 
Betriebsdruck, 350 Grad C Ueberhitzung, gekup- 
pelt mit Drehstromgenerator 400 KW, 380/220 Volt. 


2 neue Wasserrohrkessel, Fabrikat Babcock-Wilcox- 
Werke, je 500 qm Heizfläche, 20 atũ. mit Ueber- 
hitzer für 325 Grad C. Ueberhitzung mit Treppen- 
a zum Verbrennen von Rohbraun- 

Ohle. 


Für sämtliche Turbinen sind Wasserrohrkessel 
und Cornwall-Kessel in passenden Größen billig zu 
haben. Die Objekte sind sofort lieferbar und werden 
unter günstigen Zahlungsbedingungen abgegeben. 


Rudolf Beck, d. m. b. I., Wiesbaden. 
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Nachruf. 


Nach kurzem, schwerem Leiden verschied am 20. April d. Js. unser zweiter 
stellvertretender Vorsitzender, 


Herr Ernst Hannemann, 


Handlungsbevollmächtigter i. Fa. Marggraff & Engel G. m. b. H. 
Wolfswinkel b. Eberswalde. 

Der Verstorbene zählte zu unseren eifrigsten Mitgliedern. In ungezählten 
Kommissionssitzungen und Schlichtungsverhandlungen stand er uns mit Rat und 
Tat zur Seite. Sein allezeit freundliches Wesen erwarb ihm die Sympathie von 
Freund und Feind. Er darf die Genugtuung mitnehmen, zu seinem Teil an der 
Ueberbrückung der Interessengegensätze zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern 
mitgearbeitet zu haben. Wir werden ihm stets ein ehrendes Andenken bewahren. 


Gruppe Brandenburg des Arbeitgeberverbandes der 
Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- u. Holzstolf-Industrie. 
Kurt Steinbock, Vorsitzender. Dr. Leopold, Geschäftsführer. 


l Nachruf! 


Am 20. April 1926 wurde uns unser hochverehrter Mitarbeiter und Chef, der 


Handlungsbevollmächtigte 
Herr Ernst Hannemann 


im 49. Lebensiahre durch den Tod entrissen. 


In dem Dahingegangenen, der fast 29 Jahre in dem Dienst unserer Firma 
gestanden hat. haben wir einen lieben Freund und sozialdenkenden Vorgesetzten 
verloren, der sich durch sein offenes, gerades Wesen und seine Hilisbereitschaft 
gegen jedermann unsere besondere Wertschätzung erwarb. 


Sein unermüdlicher Fleiß und seine hohe Arbeitskraft werden uns stets ein 
leuchtendes Vorbild bleiben. 


Ehre seinem Andenken! 
Direktion, Angestellte und Arbeiter 
der Firma 


#252] Marggraff & Engel G. m. b. H., Wolfswinkel bei Eberswalde. 
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Auslands-Rundschau. 
Finnland, Die Laugentürme sind nach Jensens Zwei- 


Die Firma Hackman & Co. in Wiborg 
beabsichtigt, in diesem Frühjahr mit dem 
Neubau einer Sulfitzellstoffabrik 
für etwa 20000 tons Jahresproduktion zu 
beginnen. Die Fabrik soll in der Nähe der 
Station Johannes an der Strecke -Wiborg— 
Björkö errichtet werden. Die Pläne sind zum 
größten Teil fertig und die Bauarbeiten 
sollen nach eingetretener Schneeschmelze 
sofort beginnen. Als technischer Leiter ist 
Dr.-Ing. A. Klingstedt, früher techni- 
scher Leiter der Enso-Sulfitzellstoffabrik, 
engagiert worden. 

Die Rauma Wood Ltd. A.-G. will ihre seit 
Beginn des Jahres um etwa 25% erhöhte 
Produktion um weitere 25 % vergrößern. Es 
soll ein neuer Kocher, ein neuer Kessel und 
ein neuer Laugenturm gebaut werden. 
Außerdem sollen die Entwässerungsmaschi- 
nen für die erhöhte Leistung eingerichtet 
werden. Die notwendigen Maschinen sind 
von der Karhula O.-Y. und der Maschinen- 
und Brückenbau-A.G. geliefert. Die Kosten 
der Erweiterung sind mit etwa 5 Mill. Fmk. 
angegeben. Nach der Erweiterung wird die 
Firma eine Jahresproduktion von etwa 
32000 tons haben. 

Die Nokia-Sulfitzellstoffabrik hat im Laufe 
des Winters ihre Laugenbereitungsanlage 
umgebaut und modernisiert. Es wurde ein 
rotierender Schwefelofen mit automatischer 
Beschickung für eine Tagesleistung von 
3 tons Schwefel aufgestellt. Um möglichst 
hohe Gaskonzentration und vollständige Ver- 
brennung zu erreichen, ist die Nachverbren- 
nungskammer sehr geräumig gestaltet: 2 m 
Durchmesser bei 2,50 m Höhe. Sie besitzt 
Eisenblechwandungen und ist mit feuerfesten 
Steinen, die eine Temperatur von 1200° C 
aushalten, ausgemauert. Durch Zwischen- 
wände ist sie in drei Kammern eingeteilt, die 
durch kleine Oeffnungen miteinander in Ver- 
bindung stehen. 


ussisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F e Müller 8 Sohn A.-G., makler, 


Büro in Prag für die Tschechosiowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


Pap 


turmsystem konstruiert, aus stark armiertem 
Eisenbeton erbaut, 23 m hoch und haben 
einen Basisdurchmesser von 2,0 m und einen 
oberen Durchmesser von 18 m. Um die 
schädliche Wirkung starker Temperatur- 
differenzen zu vermindern, ist eine sehr gute 
Isolierung vorgesehen, die folgendermaßen 
ausgeführt wurde. Die äußere Verschalung 
ist nach dem Bau stehen geblieben und mit 
einer mehrfachen Schicht von Papier mit 
Wasserglas verklebt. Dann folgt eine 10 cm 
starke Luftschicht, hierauf eine Verschalung 
aus Enso-Baukarton (ein im Norden bei 
Hausbauten viel gebrauchtes Dichtungsmate- 
rial) und schließlich eine solche von 1” Bret- 
tern. Innen sind die Türme mit Fickent- 
schers säurefesten Steinen ausgemauert. Für 
die Kalkbeschickung ist ein Materialaufzug 
vorhanden. 


Die alten Säurebottiche aus Beton, in 
denen die Turmlauge aufgegast wird, sind 
durch zwei neue, je 130 cbm fassende Eisen- 
bottiche ersetzt worden. Sie sind für 3,5 Atm. 
Betriebsdruck konstruiert und aus 14 und 
15 mm starken Eisenplatten ganz zusanımen- 
geschweißt, innen sind sie mit einer Doppel- 
schicht von säurefesten Steinen ausgemauert. 
Auch diese Bottiche sind zur Verminderung 
von Wärmeverlusten mit mehreren Papier- 
schichten, einer 10 cm starken Strohmatten- 
schicht und einer äußeren Bretterverschalung 
isoliert. Ms. 


Der Arbeitgeberverband der 
finnischen Papier- undzellstoff— 
industrie hielt am 16. Februar seine 
Jahresversammlung in Helsingfors ab. Die 
Vorstandsmitglieder: Bergrat Gösta Ser— 
lachius, Direktor Gustav Fagelholm, Inge- 
nieur Aleks. Lampen und Ingenieur Ilmari 
Tamminen wurden wiedergewählt. An Stelle 
des auf seinen Wunsch ausscheidenden Frei- 
herrn Langenskjöld wurde Freiherr Knud 


ierholz 
aer, Hamburg 27 
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von Troil gewählt. Die nächste Amtsperiode 
läuft bis 1929. Als Rechnungsrevisoren für 
das Jahr 1926 wurde je ein Herr der Firmen 
Aug. Eklöf A.-G. und Anton Elving aus- 
ersehen. Als Vertreter für diese je ein von 
den Firmen Diesen Wood Company A.-G. 
und J. W. Enquist zu nennender Herr. Als 
Vertreter des Verbandes beim finnischen 
Zentralarbeitgeberverband wurden folgende 
Herren gewählt: Herr Bergrat Einar Ahl- 
man, Freiherr G. Langenskjöld, Rechts- 
anwalt J. v. Julin, Ing. A. Lampen, Rechts- 
anwalt V. A. Kotilainen, Ingenieur Ilmari 
Tamminen, Bergrat Gösta Serlachius, Carl 
von Törne, Generalmajor R. Walden und 
Herr Viktor Wikman. Ms. 


Rußland. 

Die Produktion der Papierunternehmun- 
gen Sowjetrußlands im ersten Quartal des 
laufenden Wirtschaftsjahres betrug nach vor- 
läufigen Angaben (brutto): Papier 62397 t, 
Karton 6156 t, Zellstoff 16 278 t, Holzschliff 
15 687 t. 

Die Zellulosefabrik Nikolo-Paw- 
dinsk des Kamural-Papiertrusts hat am 
1. Februar d. J. den Betrieb wiederaufgenom- 
men, nachdem das Werk zwei Jahre still- 
gelegen hatte. Die Erzeugungsfähigkeit für 
das laufende Fiskaljahr wird auf 2150 t 
geschätzt. Im Laufe des Jahres ist eine Ver- 
größerung der Fabrik geplant, um die 
Jahresproduktion auf etwa 8000 t zu bringen. 
Die ganze Produktion des Werkes soll in den 
Papierfabriken des Kamural-Papiertrusts ver- 
wendet werden. 

In nächster Zeit kommen folgende still- 
gelegte Papierunternehmungen in Betrieb: 
Papierfabrik Dnjepr des Ukrainischen Pa- 
piertrusts, Papierfabrik Uspenskoe und 
Holzschleiferei Lukaschi. A. 


Nordamerika. 
Ein Engländer, der eine Studienreise nach 
den Vereinigten Staaten und Kanada gemacht 
hat, faßt seine Reiseeindrücke über die ame- 
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ri kanische Papierindustrie (ohne 
Berücksichtigung der Fabrikation feinerer 
Papiere) in folgenden Punkten zusammen: 

1. Die vollendete Ausstattung der ameri- 
kanischen Fabriken legt einem die Vermutung 
nahe, daß die Spanne zwischen Herstel- 
lungskosten und Verkaufspreis viel größer 
sein muß als in England. 

2. Die Einfachheit der Fabrikation aus 
frischem Holzschliff. 

3. Die im vergleich zur Produktion ge- 
ringe Arbeiterzahl, was mit den breiten Ma- 
schinen und der hohen Fabrikationsgeschwin- 
digkeit zusammenhängt. 

4. Die praktische Anlage der neuen Fabri- 
ken: Jede Einzelheit ist sorgfältig ausge- 
dacht, der Transport auf ein Minimum 
beschränkt, gute Beleuchtung und Ventila- 
tion, modernste Einrichtungen. 

5. Die fast allgemeine Verbindung der 
Papierfabrik mit der Holzmassefabrik. 

Auf der anderen Seite hat der Bericht- 
erstatter auch eine oder zwei ältere Fabriken 
besucht, die darauf schließen lassen, daß es 
besonders in den Vereinigten Staaten noch 
viele alte Fabriken gibt, die auch nicht besser 
als die englischen sind. S. 


Kanada. 

Die Bathurst Company in Bat- 
hurst, N.B., hat ein Erweiterungsprogramm 
für die nächsten zwei Jahre in der Höhe von 
Doll. 5 000 000 aufgestellt. Es umfaßt eine 
Fabrik für Zeitungsdruckpapier mit zwei 
Maschinen von je 200 tons Tagesleistung, 
eine Holzschleiferei, ebenfalls mit 200 tons 
Tagesleistung sowie Dämme und Kraft- 


stationen am Nepisigui-Fluß. S. 
Marokko. 
Eine unlängst von der marokkanischen 
Kolonialverwaltung erlassene Verordnung 


bestimmt, daß die Einfuhr von Zei- 
tungspapier und Zeitungen sowie 
von periodischen Zeitschriften, Noten- und 
anderen Büchern von jetzt an keinerlei Zöllen 
mehr unterliegt. Ipu. 


Maschinen-Siebe 


aller Art ln anerkanut vorzüglicher Beschaffenheit Ileiern 


Foest & Loesche, m. seri 4 Sue, Rosslau dll 


Metalltuch- Fabrik 


Gegr. 1869 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Schraubenpumpe zur Förderung von Papierstoff. 


Die Förderung von Papierstoff in der 
meist vorkommenden Dichte von 4—10 % 
war von jeher mit großen Schwierigkeiten 
verbunden und die Papier- und Papierstoff- 
industrie war dauernd bestrebt, an Stelle der 
bisher verwendeten Transportschnecken, 


Klappdeckelpumpen und raumbeanspruchen- 
den Becheranlagen ein einwandfrei und wirt- 
schaftlich arbeitendes Fördermittel zu finden. 

Verschiedene Fabriken haben in den letz- 
ten Jahren versucht, hierfür Kreiselpumpen 


Abb. 1. 


zu verwenden, jedoch sind diese Versuche 
durchweg negativ ausgefallen, da sich die 
Laufräder dieser Pumpen bereits bei einer 
Stoffdichte von 3—5% in kurzer Zeit ver- 
stopften. 

Es wird die Fachwelt daher interessieren, 
daß auf der diesjährigen technischen Messe 
in Leipzig eine Schraubenpumpe D. R. P., 
Bauart Weise Söhne, Halle / Saale, im Betrieb 
zu sehen war, welche Papierstoff von 8—10% 
Stoffdichte vollkommen einwandfrei förderte. 
Die Anordnung dieser Pumpe war höchst 
einfach und ihre Arbeitsweise erregte allge- 


durch Stirnräder, 


u Brunn — 
deff Hellen II 0 


mein großes Interesse. Diese Anlage zeigt 
die Abbildung Nr. 1. Die Arbeitsweise sei 
nachstehend kurz erläutert: 

Zum Antrieb diente ein Drehstrommotor 
von 1450 Umdrehungen / minutl., welcher mit 
der Pumpe auf einer gemeinsamen Grund- 
platte direkt gekuppelt war, so daß das Ganze 
ein gefälliges und raumsparendes Aggregat 
darstellte. Die Pumpe saugte den 8% igen 
Papierstoff, und zwar 5000 Liter pro Minute, 
aus einem unter der Erde angeordneten Be- 
hälter und drückte durch eine sinnreich mit 


Abb. 2. 


Schauglas versehene Rohrleitung in einen 
zweiten Behälter, von welchem die breiige 
und dickflüssige Masse dem Saugbehälter 
wieder zugeführt wurde (siehe Abbildung 1). 

Bemerkenswert ist hierbei, daß vor dem 
Saugstutzen der Pumpe ein besonders ge- 
formtes Rohrstück mit Reinigungsdeckel ge- 
schaltet war und in der Saugleitung keinerlei 
Fußventil und Saugkorb zur Verwendung 


gelangte. 


Wie bereits erwähnt, handelt es sich hier 
um eine Schraubenpumpe, welche an Stelle 
des bei normalen Kreiselpumpen üblichen 
Laufrades ein Schrauben rac mit zwei 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung. 
einzeln oder in Oruppen. 


-Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (sachsen. 


‚sich beobachten, 
nach 
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Schaufeln und sehr weiten Durchlaßquer- 
schnitten besitzt, so daß eine Verstopfung 
vollkommen vermieden wird. 

Der Ausbildung dieses Schraubenrades 
liegt im übrigen die Idee der Schiffsschraube 
zugrunde. Die Abbildung 2 zeigt deutlich 
die Vorzüge dieser Dickstoffpumpe, welche 
laut Angabe der Baufirma bereits in einer 
Reihe von Papierfabriken zur größten Zu— 
friedenheit arbeitet. 

Das Schraubenrad wird von einer leicht 
auswechselbaren Schleißwand umgeben und 
somit der Verschleiß von dem Pumpen- 
gehäuse ferngehalten. Der Leistungsbereich 
dieser Schraubenpumpen liegt zwischen 100 
bis 60000 Minutenlitern bei Förderhöhen 
von 2—30 m und Drehzahlen von 1450 bzw. 
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2900 pro Minute, so daß die Möglichkeit 
gegeben ist, die Pumpen mit raschlaufenden, 
billigen Elektromotoren oder Dampfturbinen 
direkt zu kuppeln. 

Diese Schraubenpumpen eignen sich nicht 
nur zur Förderung von Papierstoff, sondern 
finden z. B. seit einigen Jahren laufend Ver- 
wendung zur Förderung von Maische und 
Würze in Brauereien, Schwemm- und Schnit- 
zelwasser in Zuckerfabriken, Schlamm- und 
Schmutzwasser in Braunkohlengruben usw. 

Besonders hervorzuheben wäre noch, daß 
mit diesen Pumpen Wirkungsgrade bis zu 
75% erzielt werden, welche naturgemäß von 
dem spezifischen Gewicht und der Zähflüssig- 
keit des jeweiligen Fördergutes abhängig sind. 


Bri 


efkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: 
Bezugsauellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s 


seinen Sohn“. 


‚Briefe eines Papiermachers an 
Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3408. Bleichen von Holzstoff. 
Welche Arten des Bleichens von Holzstoff sind be- 
kannt, und welche ist am vorteillaftesten? J. 

Frage Nr, 3409. Entfernen von Eisenteilchen 
im Stoff. Wir wären Fachleuten sehr dankbar, wein 
sie uns ihre Eriahrungen im Entfernen von Eisen- 
teilchen im Stoff zwischen Jen Kührbütten und der 
Papiermaschine mitteilen wollten. Wir verarbeiten 
ziemlich alte Bücher und Buchdruckereiabfälle, und 
es ist uns trotz Einbaues eines Magneten im Sand- 


fang nicht gelungen die Nadeln, Klammern und 
kleinen Eisenteilchen zu entfernen. E. 
Frage Nr. 3410. Schuhkappenpappe. Durch 


Verwendung welcher Farbstoffe erreicht man die 
billigste dunkelbraune schokoladenfarbige Ausfärbung? 
Muster erbeten, P. 
Frage Nr 3411. Verarbeitung von Woll- 
flocken. Bei der Verarbeitung von Wollflocken zu 
Wollpapieren zeigt sich je nach dem Fettgehalt der 
Flocken der Lebelstand. dab auf der vom Langsieh 
abgekehrten Papierseite Ablagerungen in Form von 
losen Fasernestern auftauchen, die dem Papierblatt 
ein gesprenkeltes Ausschen geben und unangenehmes 
Stauben verursachen. Schon auf dem Lanssieh läßt 
daß auf der nassen Papierbahn die 
dem Trocknen auftretenden Fasernester sich 
dort zusammenballen. Wie kann dieser Uebelstand 
auf billigste Weise beseitigt werden? Derselbe dürfte 
wohl nur von der teilweisen öligen Beschaffenheit der 
T herrühren. M. 


Frage Nr. 3412. Schweielkies. Wie hoch 
stellen sich die ungefähren Kosten für eine Tonne 
Schwefelkies frei Verbrauchsstelle und wie hoch ist 
der Prozentgehalt an reinem Schwefel a) bei spa- 
nischen Schwefelkiesen, b) bei deutschen 
Schwefelkiesen? Analysen beider Schwefelkiesarten 
sind erwünscht. Z. 


Kocherausmauerungen für Braunpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3355 in Nr. 5. S. 135. 
(Zu Antwort V in Nr. 16. S. 450.) 


VI. Auskleidung durch Platten ist nicht so zu 
empfehlen. wie eine Metallzementmasse, welche der 
Ausdehnung des Kochers folgt und mit der Zeit einen 
glasartigen Charakter annimmt. Wir haben hier 
früher auch ausgekachelte Kocher gehabt, die sich 
nicht bewährten. Mit Metallzement ausgekleidete 
Kocher laufen bei uns schon 23 Jahre ohne die ge- 
ringste Reparatur und ohne jede Beanstandung von 
seiten des Kesselrevisionsvereines. Auf die Aus- 
führungsweise kommt es bei diesen Auskleidungen 
an, Die isolierende Wirkung ist vorhanden. Falsch 
ist die Erklärung, daß ein ausgemauerter Kocher mehr 
Dampf kosten sollte, wie ein mit Kupfer ausgekleide— 
ter. Die Versuche beweisen das Gegenteil, Es muB 
auch so sein, denn Kupfer und Eisen sind gut: 
Wärmeleiter und geben während des Betriebes das 
lhfache an Wärme ab, wie ein gut mit schlechten 
Wärmeleitern ausgekleideter Kocher. Das Abkühlen 
kann sehr rasch erfolgen, und zwar mittels kalten 
Wassers, was nicht das geringste schadet. H. 


T -Bf Treibriemen seit Jahrzehnten 
a a Al "Transportbänder bestbewährte Qualität e 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, "mmi Moren Fabrik-Lager 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Oegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Positiv-Lichtpauspapier. 
Antwort auf Frage Nr. in Nr. 12, 5. 343. 
(Siehe auch Nr. 17, S. 487.) 

li. Das Papier muß holzfrei sein. der Zusatz von 
1 2% richtig, das heißt, wenig geuuollener Stärke, 
und schmierige Mahlung (etwa 50" Schopper-Riegler) 
wirken dem Eindringen des Präparates entgegen. Bei 
21 deutschen Härtegraden werden leicht Leimschwie- 
rixkeiten auftreten, wenn das Wasser nicht enthärtet 
wird: das Siebwasser muß sauer reagieren. Wenn 
die Leimung ungenügend sein sollte. geben Sie in 
die warme Leimmilch 0,75% gut gelösten Tierleim, 
der als Schutzkolloid, besonders bei hartem Wasser, 

günstig wirkt. — ck. 
Ill. Neben einer starken Harzleimung ist bei der 
Anfertigung. von Positiv-Lichtpauspapieren besonders 
auf eine gute Frittung beim TrockenprozeßB zu achten. 
Fabrikationswasser von 21° deutscher Härte ist von 
schr ungünstigem Einfluß auf die Qualität dieses 
Spezialpapiers. Je weniger hart das Wasser ist, um 

so besser ist es H. S. 

Weiches Kreppapier. 

Antwort auf Frage Nr. 3383 in Nr. 12, S. 343. 
l. Wohl erzielt man durch Erwärmen des Stoffes 
in den Holländern und im Sandfang ein weicheres 
und voluminöseres Papier. doch dürfte sich die Kal- 
kulation ungünstiger stellen als wenn man weichere, 
aber auch etwas teurere Zellulose kauft. Es ist näm— 
lich erstaunlich, welche Dampfmengen durch das 
Erwärmen des Stoffes vergeudet werden. Vor allen 
Dingen muß der Holzschliff mit langer, feiner Faser 
gearbeitet werden; dann dürfte auch ein geringerer 

Prozentsatz von Virgo vorteilhaft sein. 

Humulns. 
ll. Ein weiches Kreppapier von der genannten 
Stoffzusanmmensetzung können Sie am besten durch 
einen schwachen, röschen Eintrag (also niedrige Stoff- 
dichte) erzielen, vorausgesetzt, daß Sie einen sehr 
weichgekochten Zellstoff dazu verwenden. Eine Er- 
wärmung des Stoffes im Holländer auf 60“ C hat 
keinen groBen Zweck. Ich schlage vor. ein Dampf- 
rohr nach dem Mischkasten der Maschine, wo die 
Stoffverdünnung vor sich geht. zu legen und dort 
den Stoff auf cine Temperatur von 50° C anzuwär- 
men. An dieser Stelle hat das Anwärmen weit 
xroößeren Wert. weil hier die Wärme der Faser einen 
voluminösen Charakter verleiht und an dieser Stelle 
die Faser nicht mehr angegriffen wird. Gautschen 
Sie etwas mehr und pressen Sie bedeutend schwä- 
cher als wie bisher. ebenso sollte das Papier auch 
langsamer trocknen. Ein anderes Mittel zur Er- 
zwlung eines voluminösen Papiers ist. die Hälfte des 
Holzstoffes im Kollergang einzutragen und mit 2% 
Actznatron (in Wasser gelöst) etwa 40 Minuten zu 

kollern und dann dem Holländer zuzugehen. Ar. 


Ill. Der Erfolg, der durch das Anwärmen des 
Stoffes im Holländer auf 50 -60" erzielt wird. steht 
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in keinem Verhältnis zu den dabei erwachsenden 
Kosten. Sicherer erreicht man den angestrebten 
Zweck, wenn an Stelle des Fichtenholzschliffes solcher 
aus Aspenholz und statt der gewöhnlichen Zellulose 
eine zur Erreichung eines sehr weichen Stoff:s Dbe- 
sonders gekochte verwendet wird. 

Wenn angängig, ist dem Stoff Ashestine zuzu- 
setzen. Je nach dem Verhältnis, in dem dieses Ma- 
terial dem Stoff im Holländer zugeteilt ist, erhält 
man ein Tisch- und Serviettenkrepp, das weich wie 
Baumwollgewebe und ähnlich dem aus Bastfasern 
hergestellten Echt-Japanisch-Serviettenpapier ist. 

H. Post. Biedermannsdorf b. Wien. 
IV. Es ist nicht einzusehen, warum ein Papier 
durch Erwärmung des Stoffes im Holländer volumi— 
nöser werden soll. Die Erwärmung des Stoffes ist 
jedenfalls sehr unrationell und kann nur den Zweck 
haben, daB der Stoff sich auf dem Siebe schneller 
und besser entwässert, dieser Vorteil wird aber teuer 
erkauft. Ein voluminöses Papier erzielen Sie durch 
rösche Malılung. Ein größeres Volumen werden Sie 
ferner durch größeren Zusatz von Zellulose erhal- 
ten, wie überhaupt das Volumen des Papiers haupt- 
süchlich von dem spezifischen Gewicht des Stoffes 

abhängig ist. Ing.-Chem. O. K ü c k. 

Wellige Pappen. 

Antwort auf Frage Nr. 3384 in Nr. 12. S. 343. 
1. Die Ursache, daß Ihre Pappen an den Rändern 
und hauptsächlich auf der Antriebseite wellig sind, 
führe ich auf folgendes zurück: Sie haben den Stoff- 
einlauf in die Knotenfänger sicher nur auf der An- 
tricbseite. Da das Wasser immer das Bestreben hat. 
nach den Siebrändern zu laufen, so wird Ihre Pappe 
an den Rändern geschlossener und entwässert da- 
durch auch schlechter, was die Ursache der Wellig- 

keit ist. J. N., Betriebsleiter. 
ll. Untersuchen Sie genau Ihre fünf Trocken- 
zylinder. Mir passierte ein ähnlicher Fall. wo auch 
die Ränder der Pappen wellig wurden. Die Ursache 
des Uebelstandes wurde dann an einem Trocken- 
zylinder entdeckt, der an der Stirnseite undicht war 
und die Ränder des Filzes immer wieder anfzuchtete, 
was natürlich eine ungleichmäßige Trocknung der 

Bahn zur Folge hatte. S. V. 
III. Da nach Ihrer Schilderung Ihre Pappen auf 
der Langsiebmaschine nur auf der Antriebseite wellig 
werden, ist der Fehler ohne weiteres an irgendeiner 
unrunden Walze, d. h. einer werjenden Walze oder 
an zu tief gestellten Schaumlätten oder an dem 
Trockenfilz zu suchen, der einen mit Fett getränkten 
Rand besitzt und infolgedessen eine ungleichmäßige 
Trocknung hervorruft. Ich rate, an verschiedenen 
Stellen in der Trockenpartie einige mit Federdruck 
verstellbare Walzen anzubringen, die dann auf einer 
beliebigen Seite oder an der ganzen Breite gleich- 
mäßig angepreßt werden und dem Bogen eine richtige 
Dehnung geben. Vor allem würde ich Ihnen emp- 
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fehlen, eine solche Walze vor und nach dem letzten 
Trockenzylinder anzubringen, eventuell auch eine 
solche kurz vor dem Kühlzylinder. Durch diese 
billige Anschaffung wird Ihnen geholfen. Empfehlens- 
wert ist, die ganze Siebpartie der Breite nach in 
kurzen Abständen samt den Registerwalzen mit der 
Wasserwage zu prüfen, ob irgendeine Stelle an der 
Führer- oder Antriebseite sich neigt. Ar. 

IV. Es sind gerade in der letzten Zeit verschie- 
dene Abhandlungen über die Ursachen des Wellig- 
werdens des Papiers veröffentlicht worden, so in 
Nr. 1 und 12 des W. f. P.. Jg. 1926, deren Studium 
ich Ihnen empfehle. In Ihrem Falle ist es nicht aus— 
geschlossen, daB der Stoff nicht gleichmäßig auf dem 
Siebe verteilt ist, so daB die Ränder etwas stärker 
oder schwächer werden oder aber die Naßpressen 
pressen nicht gleichmäßig. Alle diese Umstände 
können zum Welligwerden beitragen, indem die Rän- 
der nicht genügend oder zu stark getrocknet werden, 
später beim Lagern eintrocknen oder aber bei zu 
starker Trocknung auf den Zylindern wieder Feuch- 
tigkeit aus der Luft aufnehmen. Im allgemeinen habe 
ich das Welligwerden nur bei schr schmierigen 
Stoffen, die sich schwer trocknen lassen, beobachten 
können, d. h. schnelles Trocknen begünstigt das 
Welligwerden von Papier und Pappe. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Undurchlässige Streifen im Rundsieb. 

Antwort auf Frage Nr. 3385 in Nr. 13, S. 377. 
J. Die Ursache der Bildung undurchlässiger 
Streifen im Rundsiebpappenzylinder liegt in der Kon- 
struktion des Zylinders (Anordnung von Ringen, die 
den Zylindermantel tragen). Die undurchlässigen 
Stellen werden durch fest gelagerte Spritzrohre, deren 
Wasserstrahl in Abständen von etwa 15 mm auf das 
Kundsieh fällt, nur mangelhaft gereinigt. Das beste 
ist, durch Exzenterantrieb von der Zylinderwelle aus 
das frei hängende Spritzrohr hin und her zu be- 

wegen. Franz Huber. 


ll. Derartige undurchlässige Streifen im Rund- 
sieb sind auf Unreinheiten zurückzuführen, Es ist an- 
zunehmen, daß der Filz an den betreffenden Stellen 
Längsstreifen im Siebe verursacht, weil er wahr- 
scheinlich nicht genügend gereinigt wird, oder aber 
das Sieb selbst wird nicht gründlich gereinigt. Ich 
empfehle daher, das Sieb ab und zu durch einen 
Dampistrahl zu reinigen. Ausgeschlossen ist aber 
auch nicht, daß der Fehler im Untersieb zu suchen ist. 

Ing.-Chem. O. Kück. 

II. Die undurchlässigen Streifen im Rundsiebe 
sind sicher auf ungenügende Spritzwasser wirkung zu- 
rück zuführen. Wenn diese Streifen in bestimmten 
Linien auftreten, so ist dies der beste Beweis dafür, 
daß zwischen den einzelnen Spritzstrahlen das Rund- 
sieh überhaupt nie eine Reinigung erfährt. Ein öfteres 
seitliches Verrücken des Spritzrohres ist zu emp- 
fehlen, besser ist die Anwendung zweier hintereinan- 
der liegender Spritzrohre, die so einzustellen sind, 
daß die Strahlen des einen zwischen die des anderen 
treffen. Ein mechanisches Hin- und Herbewegen des 
Spritzrohres ist die noch bessere Lösung. Auf nicht 
zu weiten Abstand der Löcher im Spritzrohr ist zu 
achten, starker Wasserdruck ist absolut notwendig. 
Außerdem ist das zeitweise Reinigen des Spritzrohrs 
unumgänglich. Das öftere Reinigen des Zylinders 
mittels eines Dampfstrahles ist zu empfehlen. da 
selbst der kräftigste Spritzwasserstrahl zur Ent- 
fernung von z. B. schmierigem Harz nicht genügt. 
Wo Warmwasser im Ueberfluß vorhanden ist, soll 
möglichst solches zur Reinhaltung des Zylinders mit 
herangezogen werden. S. W. 


IV. Solche Streifen können sich bilden, wenn die 
Tragringe zu breit sind und das DurchfließBen des 
Wassers erschweren. oder wenn die Drähte des 
Unter- oder Obersiebes mit Fett überzogen oder 
durch andere Materialien verkrustet sind. Im letz- 
teren Falle kann durch das Auskochen der Zylinder 
in Sodalauge und nachträgliches Ausspritzen mit 
Dampf Abhilfe geschaffen werden. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


V. Die undurchlässigen Streifen rühren von 
Wasserstein her und bilden sich auf ungleichmäßig 
gewebten. streifigen Obersieben sehr leicht. Eine 
Aenderung der Siebbezugsquelle bringt vielleicht 
Abhilfe. Ing. E. Belani, Villach. 


Rollen von holzfreiem Durchschlagseiden. 

Antwort auf Frage Nr. 3386 in Nr. 13, S. 377. 
J. Das Rollen dieses Papiers ist auf eine un- 
genügende Entwässerung der Stoffbahn zurückzu- 
führen. Mit nur einer Presse kann unmöglich der 
für Durchschlagseiden schmierig auszumahlende Stoff 
soweit als es bei derartigen Papieren notwendig ist, 
entwässert werden. Wenn zum Einbau einer zweiten 
Presse nicht genügend Platz vorhanden oder die 
Kosten für eine solche nicht aufgewendet werden 
sollen, empfichlt es sich, die vorhandene Presse mit 
einem Oberfilz auszustatten und an geeikneten Stellen 
den Trockenfilz an die vorhandenen drei Zylinder 

durch entsprechend schwere Walzen anzupressen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 
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Marktberichte. 


Die Lage der schweizerischen Papier- und 
Papierstoffindustrie im 1. Vierteljahr 1926. 

Die soeben veröffentlichten statistischen Zahlen 
zeigen, daß die bei Jahresabschluß erhoffte Besserung 
inder Beschäftigung der Papierfabriken im 1. Viertel- 
jahr 1926 leider nicht eingetroffen ist, vielmehr ist 
gegenüber der gleichen Zeit im Vorjahre eine fühl- 
bare Verschlechterung festzustellen. Bei der Einfulır 
sind keine starken Schwankungen zu verzeichnen. 
Die Zelluloseausfuhr hat sich etwas gehoben. Der 
Anfang Januar d. J. von der Schweiz mit Oester- 
reich abgeschlossene RHandels vertrag hat 
der Papierbranche recht unerfreuliche Ueberraschun— 
gen gebracht, indem schweizerseits wesentliche Zu- 
geständnisse zu Lasten der Papierindustrie gemacht 
worden sind. Dazu kommt noch der Umstand, daB 
das Ausland bestrebt ist, seine Papierzölle 
zu erhöhen. 

Soweit ich beurteilen kann, ist nach Ostern die 
Nachfrage auf dem Papiermarkt lebhafter geworden, 
so daß vielleicht in den kommenden Monaten eine 
Besserung eintritt. Zu starker Optimismus ist aller- 
dings vorläufig nicht berechtigt, es gilt abzuwarten. 


Vom schwedischen Papiermarkt. 

Die letzten 14 Tage brachten am schwedischen 
Papiermarkt eine weitere Abflauung mit sich. Die 
Verkäufe waren außerordentlich geringfügig, Käufer 
und Verkäufer nehmen eine abwartende Haltung ein, 
schon wegen der ungeklärten Preisfrage. Sulfitpapier 
ist zurzeit mehr als die anderen Umschlagpapiersorten 
von der ungewissen Lage in England betroffen. Auch 
der ferne Osten kauft nicht mehr so viel als noch im 
Vormonat. Die Preisbasis hat sich daher noch nicht 
bessern können, sondern verharrt noch bei dem alten 
Stand von & 20.10 bis 20.15. Die Kraftpapierfabri- 
kanten haben noch verschiedene größere Aufträge 
von den Vormonaten zu erledigen. Immerhin beginnt 
jetzt auch hier der Streit um die Preisfrage. Die 
Fabrikanten verlangen nach wie vor £ 22.-- für die 
Standardqualitäten von maschinenglatter Ware, wäh- 
rend die Käufer schon billiger anzukommen ver— 
suchen. Bisher ist die Sachlage zum wenigsten unge- 
klärt und es kommt auf den weiteren Auftragseingang 
an, bevor man sich eine endgültige Meinung über 
den Ausgang der Streitfrage bilden kann. Am Zei- 
tungsdruckpapiermarkt hat die  Interesselosigkeit 
angehalten. Rotationsdruckpapier ist daher schon zu 
rund £ 14.— zu haben. Bei fettdichtem Papier ist 
keinerlei weitgehende Veränderung eingetreten. Bei 


Wenn der Auftragsbestand der Werke nicht noch 
verhältnismäßig gut wäre, hätte sich eine leichte 
Preissenkung kaum vermeiden lassen. Bisher ist die 
Industrie indes gut beschäftigt und lehnt Untergebote 
strikte ab. Z. 


Finnischer Marktbericht. 
Mitte April 1926. 

Zellstoff. Die Preise sind fest und die Nach- 
frage normal. Die finnische Zelluloseunion exportierte 
im März 20 954 tons Sulfit- und 6236 tons Sulfatzell- 
stoff. Die Hauptabnehmer von Sulfitzellstoff sind die 
Vereinigten Staaten, England und RuBland und von 
Sulfatzellstoff die Vereinigten Staaten, Deutschland 
und England. 

Holzschliff. Das Geschäft ist ziemlich flau, 
da die Händler zuerst die Ausführung ihrer alten 
Aufträge bei erstem offenem Wasser abwarten wol- 
len, ehe sie sich neu verpflichten. Die weitere Ent- 
wicklung des Marktes wird hauptsächlich von den 
Wasserverhältnissen abhängen. Die Preise blieben 
fest und etwa zwei Drittel der diesjährigen Produk- 
tion sind bereits verkauft. 

Papier. Das Geschäft in Zeitungsdruckpapier 
war unbedeutend, die Preise blieben im ganzen un- 
verändert. In dünnem Druckpapier wurden größere 
Umsätze erzielt; besonders aus dem fernen Osten 
kamen bedeutende Aufträge zu festen Preisen, M.G. 
Kraftpapier hat feste Preise, es liegen hierin Auf- 
träge auf mehrere Monate vor. China Cap erzielte 
bessere Preise und die diesjährige Produktion ist 
nahezu verkauft. Auf dem Feinpapiermarkt herrscht 
starke Konkurrenz, wodurch die Preise gedrückt 
werden. Die Papierausfuhr in den ersten drei Mo- 
naten betrug 46 949 tons. S. 


Papierholzmarkt. 

Süddeutschland. Der Markt bewegte 
sich zuletzt in etwas ruhigeren Bahnen, nicht weil die 
Nachfrage nachgelassen hätte, sondern weil, gegend- 
weise wenigstens, das forstliche Angebot geringer 
geworden ist. So z. B. erfährt man aus dem Bereich 
des Bad. Waldbesitzerverbandes, daß dort das Ge- 
schäft sich auf den Verkauf von Restposten be- 
schränke; auch in Bayern war zuletzt verhältnis- 
mäßig wenig am Markte. Andererseits stehen aber 
da und dort noch größere Verkäufe bevor. Die 
Bewertung gestaltete sich neuerdings etwas unter- 
schiedlich oder uneinheitlich. Es fehlte seitens der 
Käuferschaft nicht an verschärften Versuchen, die 
Preise abzubauen, denen der Waldbesitz jedoch mit 


normalem Auftragseingang verharren die Preise auf Zuschlagsverweigerungen begegnete, z. B. in Würt- 
Basis von £ 24.15 bis 25.5 fob. Der Feinpapiermarkt temberg und Mittelfranken. Zu beachten ist auch die 
ist nach wie vor flau. Auch der Pappenmarkt hatte ununterbrochene Befehdung des Zwischenhandels 


in der letzten Woche unter der Flaute zu leiden. 


seitens der Fabriken, die jene durch sehr niedrige 
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limite — in Bayern meist nicht mehr als etwa 14 A 
je Ster frei verladen — von der Teilnahme an den 


Verkäufen im Walde fernzuhalten suchen. Mögen 
auch die Preise in den Forsten nicht ganz einheitlich 
sein, so sind sie in ihrer großen Mehrzahl für die 
Verkäufer jedenfalls doch immer noch recht befrie- 
digend. Aus den badischen Staatsforsten wurden 
zuletzt rund 3000 Ster abgegeben zu hauptsächlich 
130% der Grundpreise von 12, 10 und 8 & je Ster 
1.— 3. Kl. ohne Rinde bzw. von 11. 9 und 7 A 
je Ster mit Rinde ab Wald, bei Fuhrlöhnen von 
32 —5 AM je Ster; für einzelne Posten wurden auch 
140, 148 und 152% dieser Sätze erzielt. Ziemlich 
beträchtlich war in den letzten Wochen das Verkaufs— 
geschäft in den württ. Staatsforsten. die rund 
10 000 Ster umsetzten, wofür sie je nach Verhält— 
nissen 128 — 160%, vorwiegend wohl etwa 135—143% 
der Grundpreise erlösten, während weitere 1000 Ster 
wegen zu geringer Gebote unverkauft blieben, In 
Bayern bei meist freihändigen, im einzelnen Falle 
mengenmäßig nicht bedeutenden Verkäufen ist die 
gegenwärtige Preislage ungefähr folgende: Ober- 
bayern hauptsächlich 122%, Oberpfalz bei Fuhrlöhnen 
von 4 7 AM je Ster 129%, sonst 140%, Oberfranken 
153—150% und Niederbayern 100% der Landesgrund- 
preise. Auf einem mittelfränkischen Verkaufe von 
rund 550 Ster wurde einem Gebote von 116% der 
(unbekannten) Aufwurfpreise der Zuschlag verweigert. 
In Gemeinde- und Privatwaldungen wurden teils 
ähnliche Erlöse, teils wurde aber auch mehr oder 
minder erheblich weniger erzielt. 

Die zahlreichen Offerten in böhmischer Ware 
wiesen nicht selten stark unterschiedliche Forderun- 
gen auf; im allgemeinen verlangte man etwa 20 bis 
21 A je Ster ausfuhrfrei bayrischer Grenze unver- 
zollt. während polnische Ware von etwa 16 A 


ie Ster aufwärts, also erheblich billiger als jene 
notierte. 
Norddeutschland. Ergebnisse von Sub- 


missionsverkäufen: Oberförsterei Födersdorf 
im Reg.-Bez. Königsberg (16. 4.) 1191 rm Fichten- 
papierholz 1. Kl. Æ 7.50, 2. Kl. A 7.30; Oberförsterei 
Hinternah im Reg.-Bez. Erfurt (16. 4.) 353 rm 
Fichtenpapierholz 1. Kl. Æ 11.62. 2. Kl. A 9.30. 

Eine Versteigerung der Oberförsterei Sitzen- 
roda im Reg.-Bez. Merseburg (19. 4.) von 545 rm 
lichtenpapierholz brachte für 1. Kl. / 16.60. 2. Kl. 
NM 13.28 und ein freihändiger Verkauf der Obcr- 
iörsterei Stölzingen im Reg.-Bez. Cassel (20. 4.) 
von 652 rm Fichtenpapierholz für 1. Kl. / 13.75 und 
2. Kl. A 11.25. 


Vom österreichischen Schleifholzmarkt. 

Dem vereinten Ansturm der österreichischen 
Wirtschaft und der Fachpresse hat im allerletzten 
Augenblicke die Regierung nachgexgeben und vorläufig 
von der geplanten Erhöhung und Neueinführung von 
Kinfulirzöllen für Rund- und Schnitthölzer vollkommen 
abgeschen. Nur der vorhergesehene Einfuhrzoll für 
Brennholz per 1 Goldkrone je 100 kg ist in der Zoll- 
novelle enthalten, welche vor wenigen Tagen dem 
Nationalrate vorgelegt wurde, ferner die vom wirt- 
schaftlichen Standpunkte wenigstens einigermaßen be- 
rechtigten Erhöhungen der Einfuhrzölle für Möbel, 
Holzwaren, Pappen und Packpapier. 
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Vor wenigen Tagen erst hat das statistische 
Bundesamt die österreichischen Aubßenhandelsziffern 
für das vierte Quartal des Vorjahres errechnet (die 
anderen Staaten haben die Statistik schon vor 2 -3 
Monaten veröffentlicht), und es zeigt sich das Holz- 
außenhandelsbild in kurzen Zügen folgendermaßen. 
Die Ausfuhr von Holz betrug 44 161 Waxzonladunzen 
gegen 39550 Waggons im vierten Quartal 1924. Di: 
Einfuhr erhöhte sich auf 4386 Waggons gegen 3825 
Waggons im Jahre 1924, ist also absolut nicht über- 
mäßig angestiegen. Das Hauptabsatzgebiet ist nach 
wie vor Italien mit 19588 Waggonladungen, dann 
folgt Deutschland mit 9023 Waggons und die Schweiz 
mit 4667 Waggonladungen. In den angeführten Ein- 
fuhrmengen der beiden letzten Länder ist aber auca 
dus Transitholz nach Frankreich, England und Hol- 
land miteingerechnet. Bemerkenswert ist die bedeu- 
tende Steigerung der Schleif- und Rundholzausfuhr 
gegen das Vorjahr. Schleifholz wurden im vierten 
Quartal 1925 insgesamt 2011 Waggonladungen expor- 
tiert gegen 607 in 1924, hauptsächlich nach Deutsch- 
land und der Schweiz, doch hat auch die Tschecho- 
slowakei ziemlich bedeutende Mengen, wohl haupt- 
sächlich zum Reexporte bezogen. Die Rundholzaus- 
fuhr erhöhte sich von 2697 Waggons im Jahre 1924 
auf 8609 Waggonladungen, hat sich also nahezu ver- 
dreifacht. Deutschland ist hier der größte Abnehmer. 
dann folgen mit bedeutend geringeren Bezügen Italien 
und die Schweiz und endlich die Tschechoslowakei 
und Ungarn. ; 

Die Lage am Rohholzmarkte hat sich in den Be- 
richtswochen nicht wesentlich geändert. Der inlän- 
dische Markt liegt unverändert flau und besitzt selbst 
in den gangbarsten Sorten nur eine ganz geringfügige 
Aufnahmefähigkeit und auch der Absatz nach Italien 
und Deutschland ist alles eher als befriedigend. Zwar 
macht sich in letzter Zeit eine lebhaftere Nachfrage 
seitens tschechoslowakischer Reexporteure und deut- 
scher Verbraucher nach Schleifhölzern, Fichtenbloch- 
holz und starken Sägeklötzern bemerkbar, doch sind 
die angebotenen Preise und Zahlungsbedingungen sehr 
ungünstig. Bei den letzten bundesforstlichen Ver- 
steigerungen in der Hinterbrühl wurden franko 
Waxkonverladen Fichten- und Tannenblochholz zu 
Schill. 28.20 je ehm abgesetzt. In Preßbaum 
wurden für Kiefern- und Tannenbloch- und Schleif- 
holz, je nach der Stärke Schill. 23.10— 30.05 je cbm 
bezahlt. Holzmarkt St. Pölten gibt für Fichten- 
schleiflolz ab österreichischer Station Schill. 22- 26 
ie rm, für Fichten- und Tannenblochholz Schill. 25 
bis 29 und für Sägerundholz Schill. 32—37 als Durch- 
schnittspreise bekannt. Wo. 


Casein und 


EJ 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg | 


Kirchner m Biberach. 


Kurz in Biberach. 


Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württemberg). 


Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, 


Biberach-Riıß (Württ.) 


Wochenblatt uur Panierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstofl- Industrie für den Monat April 1926. 


Die Lage der papiererzeugenden Industrien ist gegen die Vormonate kaum 
verändert. Die Zellstoffpreise erfuhren eine geringe Senkung, ebenso einige Papier- 
gruppen. Wegen der anhaltenden Unsicherheit und Kapitalknappheit wird auch 
weiter von den Käufern große Zurückhaltung geübt. Trotzdem zum Teil auf Lager 
gearbeitet wird, sind erhebliche Produktionseinschränkungen durch Kurzarbeit bezw. 


Stillegungen nötig. 


Postbestellung. 
Das Wochenblatt kann auch jetzt noch zum Preise von & 2.40 für die Mo- 
nate Mai und Juni bei der Post bestellt werden. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion II. 
Stuttgart, 4. Mai 1926. 
Sattlerstr. 23. 
Die diesjährige Sektionsversammlung wird am Samstag, den 29. Mai 1926, vor- 
mittags 9½ Uhr im Gasthof Fezer in Ulm stattfinden. 
Tagesordnung: 
Geschäftsbericht für 1925. 
. Rechenschaftsbericht für 1925, 
. Voranschlag für 1927, 
. Wahl der Rechnungsprüfer für 1926, 
. Verschiedenes. 
Zu zahlreichem Besuch ladet ergebenst ein 
Der Vorsitzende des Sektionsvorstandes: 
Erhard Grözinger. 


RED N m 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion V. 
Reichsunfallversicherung. 


Einladung. zu der am Mittwoch, den 2. Juni 1926 mittags 12 Uhr in Düssel- 
dorf, Breidenbacherhof, stattfindenden Sektionsversammiung. 
Tagesordnung: 
. Vorlage des Geschäftsberichtes für 1925. 
. Prüfung und Abnahme des Rechenschaftsberichtes für 1925 und An- 
trag auf Erteilung der Entlastung. 
Festsetzung des Haushaltsplans für 1927. 
. Wahl dreier Rechnungsprüfer und deren Ersatzmänner für die Jahres- 
rechnung 1926. 
. Verschiedenes. 
Köln, den 28. April 1926. Der Sektionsvorstand: 
Alfred Schoeller, Vorsitzender. 
— . —— — 


Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten E. V. 
Geschäftsstelle: Dresden-A., Sachsenplatz 4 III. 


Unsere Mitglieder laden wir hiermit im Auftrage des Vorstandes zu unserer 
diesjährigen ordentlichen Hauptversammlung am Sonnabend den 15. Mai 1926 vorm. 
10'/, Uhr in Dresden, Hotel „Bellevue“ ergebenst ein. 

Tagesordnung: 
I. Allgemeiner Teil vorm. 10'/ Uhr (gemeinsam mit dem Verein Deutscher 
Pappenfabrikanten): 
1. Vortrag des Herrn Professor Dr. Klemm: 
„Beschaffenheits- und Verwendbarkeitsunterschiede von Holzschliff für 
Papiere und Pappen.“ 

2. Vortrag des Herrn Dr. Rühlemann: 
„Kritische Betrachtungen über Holzschleifen.“ 

II. Geschäftlicher Teil (unmittelbar anschließend): 

1. Besprechung des Geschäftsberichtes für 1925, Mitteilungen über die Vereins- 
tätigkeit seit Anfang 1926. 

2. Erstattung des Kassenberichtes für 1925 und Entlastungserteilung. 

3. Vorlegung des Voranschlages für 1926 und Beschlußfassung über die Höhe 
des Beitrages für 1926. 

4. Neuwahl des Vorstandes und der Kassenprüfer. 

5. Aussprache über die allgemeine Lage. 
6 


2 U N — 


an 


Verschiedenes. 
Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten E. V. 
Kommerzienrat G. Bretschneider, Dr. E. Schuchhart. 
Vorsitzender. Syndikus. 


— 2 —?U—Ä———— 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Programm der Sommertagung des Vereins. 


Die Tagung findet vom 4.—6. Juni d. J. 
in Cöthen (Anhalt) statt. 
Freitag, den 4. Juni: 

2 Uhr nachmittags: Besichtigung des 
Polytechnikums mit kurzen Vorträ- 
gen und Demonstrationen; 

1356 Uhr nachmittags: Vorstandssit- 
zung; 

129 Uhr abends: Begrüßungsabend 
(dargeboten von der Stadt Cöthen). 

Sonnabend, den 5. Juni: 

9 Uhr vormittags: Mitgliederver- 
sammlung im Auditorium maximum 
des Friedrichs-Polytechnikums, Cöthen. 

Vortragsordnung: 

1. Prof. Michel, Cöthen: Ueber Wärme- 
wirtschaft in der Papier- und Zellstoff- 
industrie, 

2. Dr. Hellmuth Schwalbe, Heidenau: 
Neue Ergebnisse bei der Bestimmung 
der Festigkeit von Halbstoffen, 

3. Prof. Lindt, Cöthen: Metallographi- 
sche Studien über Korrosionen in der 
Zellstoff. und Papierindustrie und 
Braunholzschleifereien; 

1 Uhr mittags: Frühstück, dargeboten 
von der Maschinenfabrik Aktiengesellschaft 
vorm. Wagner & Co., anschließend Besich- 
tigung dieser Fabrik; 


158 Uhr: Festessen mit Ball. 


Sonntag, den 6. Juni: 
etwa 9 Uhr: Ausflug nach Wörlitz, Be- 
sichtigung des Parks und der Schlösser; 


1 Uhr: Frühstück in Wörlitz; 


etwa 144 Uhr: Rückfahrt nach Dessau und 
Cöthen zu den Anschlüssen der Fernzüge. 


Für die Damen, die an der Tagung teil- 
nehmen, sind Sonnabend vormittag Führun- 
gen durch das Heimatmuseum und durch das 
Naumann-Museum vorgesehen. 


Alle Teilnehmer werden unter Hinweis 
auf das im W.. P., Nr. 16, Seite 434 bereits 
veröffentlichte vorläufige Programm noch ein- 
mal darum gebeten, daß sie ihre Anmeldun- 
gen beizeiten Herrn Professor Dr. v. Possan- 
ner, Cöthen, Friedrichs-Polytechnikum, be- 
kannt geben. Es werden für sämtliche Ver- 
anstaltungen Gutscheinhefte ausgegeben. 
Außerdem wird von seiten eines Komitees in 
Cöthen für Unterbringung aller Teilnehmer 
in Hotels und Privatquartieren gesorgt wer— 
den. l 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 
Der Geschäftsführer: 
Dr. E. Opfer mann. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Zickmann, Dr. Paul, Betriebsleiter der Silleiner Cellulosefabrik in Zilina (C. S. R.) 
Sitte, Josef, Betriebsingenieur bei der Fa. Friedrich Erfurt & Sohn G. m. b. A 


Beyenburg (Wupper) 


van Dongen-Torman, Johannes Pieter, Direktor der N. V. Papierfabriek Maas- 


mond, Raamsdonksveer. 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 


Herr Kommerzienrat Dr. H. Ciemm hat in dankenswerter Weise der Berliner 

Bezirksgruppe als Sondermitgliedsbeitrag 
R.-M. 100, — 
überwiesen. Wir möchten nicht verfehlen, diese höchst erfreuliche Interessenahme 
an der Entwicklung der Berliner Bezirksgruppe allen Mitgliedern zur Kenntnis zu 
bringen. Bekanntlich verfügt die Bezirksgruppe in Anbetracht der sehr niedrig ge- 
setzten Mitgliedsbeiträge über einen äußerst geringen Fonds, so daß Spenden obiger 
Art sehr erwünscht sind; denn nur dann ist die Bezirksgruppe in der Lage, des 
öfteren Sitzungen mit aktuellen Vorträgen abzuhalten und auch ihren Mitgliedern 
etwas zu bieten. 
I. A.: Der Schriftführer. 
Dr. E. Opfermann. 
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Papierpreisermäßigungen. 
Die Vereinigung „Holzhaltig“ hat mit sofortiger Wirkung die Preise der Druck- 
paplere für Stoffklassen II- VI um A 1.— je 100 kg, diejenigen für Schreibpapiere um 


A —.50 je 100 kg herabgesetzt. 
steuersenkung zur Auswirkung. 


In diesen Preisermäßigungen gelangt die Umsatz- 


Des ferneren wurden folgende Preisänderungen vorgenommen: 
Kartonpapier: Geklebter Elfenbeinkarton 
b) gewöhnl. Sorte II Preisermäßigung um M 2.— jetzt auf MÆ 94.— 


je 100 kg 


Löschpapier: Gruppe I holzfrei Lösch über 1000 kg unverändert 
Gruppe I holzfrei Lösch unter 1000—500 kg Preisermäßi- 


gung von KA 2.— 


Gruppe I holzfrei Lösch unter 500 kg Ziffer 1 und 2 Preis- 


ermäßigung A 5.— 


Gruppe I holzfrei Lösch unter 500 kg Ziffer 3—5 Preis- 


ermäßigung A 2.— 


Gruppe II holzhaltig Lösch und Schullösch, Preisermäßigung 


um M 2.— 


Handelspolitik. 


1. England. 

Wie schon in der vorhergehenden Nr. d. 
Zischrft. berichtet wurde, ist der vielumstrit- 
tene englische Packpapierzoll von 16”/.%, ad 
valorem, im englischen Staatshaushalt ent- 
halten, am 24. April vom Unterhaus ange- 
nommen worden und schon mit dem 1. Mai 
in Kraft getreten. Das entsprechende eng- 
lische Zollgesetz hat folgenden Wortlaut: 

„Für 5 Jahre mit Beginn am 1. Mai 

1926 wird ein Zoll bei der Einfuhr nach 
Großbritannien und Nord-Irland von 
16°/,% ad valorem auf folgende Waren 
erhoben: 

Papier, in Bogen oder Rollen oder son- 

stiger Aufmachung, unter der Bezeich- 
nung Pack- und Einschlagpapier einschl. 

Seidenpapier, und zwar von über 10 

Riund, aber unter 90 Pfund für das Ries 

von 480 Bogen in Doppelkronenformat, 

in der Abmessung 30 :20“ und 

Papierwaren, die entweder ganz aus 
solchen Papieren gemacht sind oder 
unter Hinzufügung von Klebstoff oder 
anderem Material, wenn der Wert dieser 
Zutaten nicht / des Gesamtwertes der 
ganzen Ware übersteigt. 

Der Zoll für Pack-, Einschlagpapier 
und Seidenpapier umfaßt auch Papier, das 
bestrichen oder in irgend einer anderen 
ähnlichen Weise behandelt ist, aber dieser 
Zoll soll sich nicht beziehen auf echt Per- 
gament, Pergamyn und Pergamentersatz 
oder Papier, das einen Teil irgend einer 
Papierware bildet und bei der Einfuhr zu 
Einschlag- oder Packzwecken oder als Be- 
hälter anderer Waren gebraucht wird.“ 


Die Gewichtsgrenze beträgt demnach 
nach deutschen Gewichten und Maßen 24,4 
bis 220 g und 52X76 cm. Der Wortlaut 
dieses Gesetzes läßt noch soviel Unklarheiten 
zu, daß wohl mit der Herausgabe von Er— 
läuterungen zu rechnen ist. Um gegebenen- 
falls Zweifel der Uebersetzung klar zu stel- 
len, folgt nachstehend der englische Text: 

„Packing & Wrapping Paper. 

Resolve that during a period of five years 
beginning first day of May 1926 a Duty of 
Customs equal to 16”/,%, on the value of the 
goods shall be charged on the importation 
into Great Britain or Northern Ireland of 
the following goods, that is to say, paper, 
whether in sheets or rolls or otherwise of 
any description known as Packing or Wrap- 
ping Paper, including Tissue Paper of a 
weight when fully extended equivalent to 
more than 10 lbs. but no more than 90 lbs. 
to the ream of 480 sheets of D.C. measuring 
30x20“ and articles made either entirely 
from such paper or with the addition of 
some adhesive substance or other material, 
the value of which does not exceed one-sixth 
of the total value of the whole article. 

For the purpose of this resolution, Pack- 
ing or Wrapping Paper and Tissue Paper 
include such paper which has been coated 
or otherwise treated in any manner but this 
resolution shall not extend to Vegetable 
Parchment, Glazed Transparent Paper, 
Greaseproof Paper, or paper which forms 
part of any article made of paper which at 
the time of importation is in use as Wrapp- 
ing or Packing or as a container of other 
goods.“ 


Nr. 19 1926 


2. Frankreich. 

Die Mitteilung in Nr. 16 d. Bl. über die 
vorläufige Erschöpfung der Sachlieferungen 
in Frankreich bezieht sich nur auf Abschlüsse 
mit französischen Kriegsgeschädigten und 
nicht auf andere Interessenten, die ihrer Re- 
gierung den Gegenwert der Vertragspreise 
in bar erstatten müssen. Die Lieferungen an 
Kriegsgeschädigte beschränkt sich auf solche 
aus den bereits abgeschlossenen und endgül- 
tig genehmigten Verträgen. 


3. Bolivien, 

Der bolivianische Zolltarif vom 23. März 
1920 hat durch Gesetz vom 18. November 
1925 erhebliche Zollheraufsetzungen und 
Aenderungen des Schemas auch für eine 
Reihe von Papierpositionen erfahren. Unten- 
stehend folgt der Tarif mit diesen Zolländer- 
ungen. Die Zollsätze beziehen sich auf Boli- 
viano bezw. Centavo und zwar ist 1 Boli- 
viano — R.-M. 1.50; 100 Centavo 1 Boliviano. 


Auszug aus dem bolivianischen Zolltarif vom 
23. März 1920 mit den bisherigen 


Aenderungen. 
Zö le 
B. C. 
ke bruto 
Papier, Pappe und Erzcugnisse daraus. 


Nr. Waren 


Papier: 
1197 farbig, nicht satiniert 0.12 
1198 Packpapier. ohne Aufschrift „ 0.15 
1199 Löschpapier, mit oder ohne Aufschrift 0.20 
1200 und Pappe für Filter 0.33 
1201 gewellt, zum Einpacken ; . 0.18 
1202 perforiert zum Sticken (Kanevas), ohne 
Zeugstoff . 0.10 
1203 wie vorstehend, mit e stil 0.20 
1204 weiß oder farbig, plissiert oder rüschiert, 
genannt Kreppapier . . 2. — 
1205 Medianpapier, speziell für Zeichner: alle 
Zeugstoff . 9.74 
1200 wie vorstehend. mit Zeugstofl 0.80 
1207 bemalt oder gefirnißt für Buchdeckel und 
jedes andere nicht aufgeführte Papier. be— 
malt, lackiert oder gefirnißt 0.30 
1208 Seidenpapier. weiß oder farbig, Aller Art. 
und solches für Blumenmacher . 0.40 
1209 Zigarettenpapier, zugeschnitten oder in 
Büchelchen, auf Spulen usw. e E SE 
1210 Telegraphenpapier in Streifen von nicht 
mehr als 18 mm Breite ; . 2.01 
Anmerkung Nr. 74. -— Solches von 
mehr als 18 mm Breite wird als nicht zu- 
geschnitten betrachtet und unterliegt den 
Zöllen der entsprechenden Nummern. 
1211 Klosettpapier, aller Art 0.05 
1212 durchbrochen, oder Papierspitzen 2.10 
1213 in Serpentinform und sog. „Confetti“ . 0.35 


Anmerkung Nr. 75, — Papier, das 
mehr als 25 g per Quadratmeter wiegt, 
wird als nicht seiden in den entsprechen- 
den Klassen betrachtet. Papier, das 
mehr als 250 g ver Quadratmeter wiegt, 
wird als Pappe angesehen, es sei denn, 
daß diesbezügliche Ausnahmen festgelegt 
sind. 
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| Chemisches. Papier. 
zum: Durchpausen 


1224 i 0.90 

1225 Pergament-, Paraffin- oder Sea 0.20 

12 mit Gelatin- oder Eiweiß-Anstrich, nicht 
lichtempfindlich, für die Photographie 1.— 

1227 wie vorstehend. mit Silber- oder Platin- 
salz lichtempfindlich gemacht ; . 1.25 

1228 mit Eisensalz (Ferroprussiat usw.) licht- 

empfindlich gemacht 0.75 

1229 sogenanntes Karbonpapier, zum Koperen 1.40 

1230 zum Räuchern oder Parfümieren . . 0.60 

1231 Insektenpapier . . . ; . . 0.50 

1232 schweißtreibend . ve 0.70 

1233 Lackmus-, Kurkuma- Res pi und 

Ozonpupier . 1.— 

1234 sog. eee zum VVV von 
Kopien unter der Presse 0.60 

1235 mit Ueberzug (couché) oder Nin 
mit einer Lage Magnesiumsilikat oder 
Kaolin für typographische oder lithogra- 
phische Arbeiten 0.10 

1236 chemisches, nicht aufgeführt 1.50 

Schrelbpapler und Papier für typographische oder 

iithographische Arbeiten. 

1242 weiß oder farbig, mit oder ohne Linien, 
geglättet oder nicht, für verschiedene 
Zwecke, einschließlich der als Florettpa- 
piere bezeichneten, ohne End: oder für 
Bürozwecke, Brief: oder Zettel zuxe- 
schnitten, in Blocks oder losen Blättern 0.18 

1243 wie vorstehend, in Pappschachteln, auch 
mit Umschlägen 0.20 

1244 für Rechnungen, in losen "Blättern oder 
in Blocks 0.30 

1245 Notenpapier j f . : . 0.22 

Anmerkung Nr. 78. — Papier dieser 
Gruppe entrichtet einen Zuschlag von 
10% zu den entsprechenden Zollsätzen, 
falls mit Gold- oder Silberschnitt verse— 
hen. Trauerpapier unterliegt keinem Zu- 
schlag. 

Pappe. 

1246 graue, gelbe oder andere, aus Holzstoff 
oder Lumpen, von der natürlichen Farbe 
der Masse ; . R ; . . 0.15 

1247 weiße, und solche aus gefärbter Masse 0.15 

1245 aller Art, wenn ihre Oberfläche auf einer 
oder zwei Seiten mit Papier überzogen 
ist . ; . . i ; . 0.13 

1249 pericriert zum Sticken, ohne Zeugstoff 0.05 

1250 wie vorstehend. mit Zeugstoff 0.10 

1251 ganz oder teilweise mit anderen Gewe— 
ben als seidenen überzogen 0.15 

1252 wie vorstehend, mit Seidenstofi abir 
zogen . ; ; a f , . 0.30 

1253 mit Einlagen aus Metallgewebe, mit As- 
phalt oder Stein überzogen, solche, die 
eine Nachahmung von Schiefer darstellt, 
kombiniert mit Asbest, und andere ähn— 
liche : 3 ; ; ; . . 0.06 

1254 gewellt. und solehe mit Ueberzug aus 
Korkstücken, zum Einpacken 0.03 

1255 geölt, für die Kopierpresse 0.85 

1256 Visitenkarten, weiß oder farbig, iii Kar- 
ton, genannt „Bristol“ f ; 0.40 

Anmerkung Nr. 79. — Alle Pappe mit 
Gold-, Silber- oder Farbrand oder 
-Schnitt wird als Karte unter den ihrer 
Klasse entsprechenden Nummern ange- 
sehen. 

v. W. 
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Die vorbereitende Wirtschaftskonferenz in Genf. 


In einer am 28. April vormittags stattge- 
fundenen nichtöffentlichen Sitzung der vor- 
bereitenden Wirtschaftskonferenz ist be- 
schlossen worden, 3 Kommissionen für die 
Prüfung folgender Fragen einzusetzen: 


Erste Kommission: Landwirtschaft, Fi- 
nanzen und Spezialprobleme. 


Zweite Kommission: Industrielle Produk- 
tion. 


Dritte Kommission: Handel und Absatz- 
gebiete. 

Die zweite Kommission umfaßt: 

a) Gesamtprüfung der ganzen Weltlage, Unter— 
suchungen über die Hauptproduktion (Monographien), 
Rationalisierung der Produktion, Standardisierung, 
Schiedsgerichtsbarkeit usw. b) Industrieabkommen 
(Kartelle) über die Produktion, die Preise, die Tariie 
usw. Privatkontrolle. insbesondere betreffend die 
Hauptindustrien und die Rohstoffe. Schlußfolgerungen 
aus den im Interesse des allgemeinen Wohls bereits 
erzielten Ergebnissen. c) Löhne, Arbeitszeit und Bce- 
dingungen, Arbeitsverhältnis. Verschiedenheit der 
Lebenshaltung. 

In dieser zweiten Kommission sitzt als deutscher 
Vertreter Rechtsanwalt Lammers, ferner der 
Franzose Peyerimhoff, der Engländer Balfour. der 
Italiener Steffani, der Amerikaner Houston und der 
französische Gewerkschaftsführer Jouhaux. Als Prä- 


sident in dieser Kommission fungiert der Tschecho— 
Slowake Hodac. 

Am Nachmittag wurde zunächst eine 
öffentliche Sitzung abgehalten zur Anhörung 
einer Rede des Vorsitzenden Theunis, in 
der im wesentlichen auf die ungeheueren 
Schwierigkeiten der Konferenzarbeiten hinge- 
wiesen wurde, zu der nunmehr ohne Illu- 
sionen, aber auch ohne Skeptizismus ein 
allererster Anfang gemacht worden sei. Aus 
seinen Andeutungen über die weitere Konfe- 
renztätigkeit erfuhr man, daß diese einzelne 
Gebiete umfassende Materialbeschaffungen zu 
gründlichen Studien nicht umgehen wird. 

Damit kann die Dauer der vorbereitenden 
Konferenzarbeit auf mindestens ein bis zwei 
Jahre mit zahlreichen Tagungen der Konfe— 
renz und ihrer Kommission in Anschlag ge- 
bracht werden. 

In der am 1. Mai stattgefundenen öffent- 
lichen Sitzung wurden die Ausschüsse in der 
vorgesehenen Art gebildet und das Völker- 
bundssekretariat mit der weiteren Ausarbei— 
tung des Programms für die nächste Tagung 
der Wirtschaftskommission betraut, die ver- 
mutlich im Oktober stattfinden soll. 


Wirtschaftliche Rück- und Ausblicke. 


Erkenntnisse und Betrachtungen. 
Von Kommerzienrat Wilhelm Euler, Bensheim a. d. B. , 
(Schluß zu Nr. IR, S. 498.) 


Wenn ich oben auf die Sparsamkeit hin- 
gewiesen habe, so bin ich mir wohl bewußt, 
daß dies in unserer gegenwärtigen Zeit, die 
kaum das Notwendigste für den Lebensunter- 
halt liefert, Schwierigkeiten bereiten wird. 
Dennoch halte ich daran fest: Wenn ein 
ernster Wille vorhanden ist: Bei einem Durch- 
schnittseinkommen von 5 1 pro Tag voraus- 
gesetzt, von jeder zu verausgabenden Mark 
5 Pfennige auf die Seite zu legen, dann 
würde dies rechnerisch bei der gesamten 
arbeitenden Bevölkerung, die mit 20 Millio- 
nen in unserem Sechzigmillionenreich nicht 
zu hoch gegriffen sein wird, eine Rücklage 
pro Jahr von 1 500 000 000 „/ im ganzen 
Reiche bedeuten. Diese zu mindestens 8% 
verzinst bedeuten ein gefundenes Geld zur 
Befruchtung der Wirtschaft von 120 000 000 
Mark. Das sind wahrlich Ziffern, die uns den 
ganzen Ernst der Spareinlagen vor Augen 
führen. Aus vielfachen Unterredungen, die 
ich mit einzelnen hatte, mußte ich die Wahr- 
nehmung machen, daß der Sparsinn bei vielen 
durch die Erlebnisse der Inflationszeit er- 


storben ist. Man vergißt dabei, daß die 
Stabilisierung unserer Mark gerade durch 
die Ersparnisse eine gewisse Befestigung 
finden wird. Das Sparen im eigenen Lande 
befreit uns zum Teil von der Notwendigkeit 
der Aufnahme ausländischen Kapitals und 
übt im Lauf der Jahre auch einen Druck aus 
auf die Höhe des ausländischen Zinsfußes. 

Man vergegenwärtige sich vor allem — 
und das wird von der Allgemeinheit leider 
nur zu wenig berücksichtigt —, welche Un- 
summen wir für den Bezug von ausländi- 
schen Lebensmitteln, Rohstoffen und Luxus- 
artikeln verausgaben. Die beiden ersteren 
sind unumgänglich nötıg. Was dagegen die 
Luxusartikel anbelangt, so sollte man nach 
meinem Dafürhalten regierungsseitig, wo 
eine völlige Unterbindung der Einfuhr von 
Luxusartikeln vielfach nicht möglich erscheint, 
doch zum mindesten eine Kontingentierung 
bzw. eine Einschränkung herbeiführen. 

Das Kapital in den Händen der Unter— 
nehmer und die damit einsetzende Werktätig- 
keit, halten wir fest daran, ist die einzige 
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Quelle, aus welcher der Arbeitnehmer und 
der Mittelstand zur Befestigung ihres Wohl- 
standes schöpfen können. 


Was die Arbeitslosenfrage anbelangt, so 
muß die Regierung eine starke Hand zeigen, 
für Arbeitsgelegenheit zu sorgen. Ich er- 
innere dabei nur an Bodenmelioration, Ge- 
winnung von Wasserkräiten, Bahnbauten und 
Weganlagen und eine Unsumme von anderen 
produktiven notwendigen Arbeiten in Län- 
dern und Gemeinden, die dazu angetan sind, 
uns zum Teil von ausländischer Einfuhr zu 
befreien. Nur die Gewinnung von wenigen 
tausend Hektar Bodens, die angesichts der 
riesigen Oedland- und Moorbodenflächen 
und dergleichen, Be- und Entwässerungen, 
im ganzen Reiche pro Jahr leicht zu bewerk- 
stelligen wäre, ergeben eine gewaltige Ziffer. 


Die kürzlich in. den Blättern bekannt- 
gegebenen Zahlen für Export und Import pro 
Dezember, die die Exportziffer höher als die 
Importziffer berichten, waren dazu angetan, 
bei vielen Nichteingeweihten freudige Hoff- 
nungen zu erwecken, die ich jedoch nicht 
teilen kann. Der geringere Import ist zum 
Teil eine Folge des sich schon im Dezember 
sehr fühlbar machenden Geldmangels, und 
was die höhere Ziffer des Exports anbelangt 
— ich spreche hier aus eigener Erfahrung in 
unserem Betrieb —, so ist die traurige Tat— 
sache zu verzeichnen, daß sie lediglich auf 
die gewinnlose Hereinnahme von Aufträgen 
aus dem Auslande zurückzuführen ist, einige 
Monopolbetriebe ausgenommen. Es sind dies 
höchst bedauerliche Tatsachen, die auf die 
Dauer für viele nicht durchführbar sind. 


Was bedeutet für das Völkerleben Politik, 
was ist Diplomatie? Nüchtern betrachtet 


und mit wenigen Worten gesagt: Vorteile 


zum Wohl der Nationen aus den allerwärts 
widerstrebenden Interessen und Gegensätzen 
herauszuholen. Gerechtigkeit wird man hier- 
bei nur wenig, besser gesagt, gar keine, 
finden. Wie uns Gegenwart und Vergangen- 
heit lehren, tritt an die Stelle der Gerechtig- 
keit die Macht. Wer diese hat, hat alles. 
Keinerlei Staatsform, möge sie heißen, wie 
sie wolle, wird hieran auch nur das geringste 
zu ändern vermögen. Da wir nun machtlos 
sind, und es lange bleiben werden, geraten 
wir zum Schaden unserer Wirtschaft bei 
allen Fragen ins Hintertreffen. Was wir in 
unserer Außenpolitik alles eingebüßt haben, 
sollten wir doch mit aller Kraft bestrebt sein, 
so viel als irgend möglich durch einsichts- 
volle Geschlossenheit in der Innenpolitik 
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wettzumachen. Bei meinen Betrachtungen 
nun bezüglich der Innenpolitik gedenke ich 
der Hoffnungen, die man seinerzeit an den 
Parlamentarismus knüpfte. Vor allem erwar- 
tete man, daß er eine Versammlung von 
Männern darstellen würde, welche bestrebt 
sein würde, in sachlicher Beratung einzig 
und allein der Wohlfahrt des Volkes zu 
dienen. Was ist nun aber im Lauf der Jahre 
daraus geworden? Eine Brutstätte zur Züch- 
tung von Parteileidenschaften, die in ihren 
Auswüchsen zu den unerquicklichsten Kämp- 
fen führte und die damit, anstatt das Volk in 
Einigkeit zu festigen, den Zusammenhalt in 
Stücke riß. Ein Wirrwarr, ein gordischer 
Knoten, der von den besseren, ruhigen Par- 
lamentsmitgliedern nicht gelöst werden kann. 
Bei den vielfach auch im Innern widerstreben- 
den Interessen waren Parteibildungen zu 
erwarten; Parteiungen, die sich in klang- 
reichen Phrasen und Verheißungen unerfüll- 
barer Art Anhänger zu verschaffen suchten, 
was dazu führte, einen häßlichen, höchsten 
Grad von Parteileidenschaft zu wecken und 
zu fördern. Nur durften die Kämpfe nicht, 
wie geschehen, in Gehässigkeit ausarten. 


Da wir nun mit dem Bestand dieser In- 
stitution zu rechnen haben, tritt jedem Deut- 
schen der Tag der Wahl in grellstem Licht 
vor Augen. Es muß sich jeder der Wichtig- 
keit seiner Stimmenabgabe bewußt sein. 
Alle, alle müssen an der Urne erscheinen. 
Wenn auch schon in früherer Zeit die Ver- 
nachlässigung der Wirtschaftsfragen als ein 
schweres Vergehen zu bezeichnen ist, 80 
erscheint es mir in unserer Zeit der schwer— 
sten aller Wirtschaftskrisen geradezu als ein 
Verbrechen, man verzeihe, sich mit Dingen 
zu beſassen, die nicht dazu angetan sind, 
die Wirtschaft in aufsteigende Bahnen zu 
lenken. Es erwächst den Regierungen die 
Aufgabe, die Ausgaben einzuschränken. Ohne 
Härten wird dies kaum möglich sein. Hier 
muß der gesetzlich festgelegte alte Grund- 
satz gelten, daß das allgemeine Wohl über 
dem des einzelnen steht. Ferner die in An- 
griff genommene Einschränkung im Steuer- 
wesen; hier ganz besonders eine gründliche 
Vereinfachung der Verwaltung. Wenn in 
allen Sparten energische Arbeit geleistet 
wird, ist ein guter Schritt nach aufwärts 
zurückgelegt! Unser Reichsfinanzminister hat 
ein Programm aufgestellt, welches in seiner 
Durchführung die Belebung der Wirtschaft 
teilweise ermöglicht. Wer diesem Programm 
zuwider ist, verwirkt sich das Recht, zu be- 
haupten, daß er ein Volksfreund sei. 
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Die Anstrengungen zur Belebung der dar- 
niederliegenden Wirtschaft müssen allseitige 
Zustimmung und Unterstützung finden. 
Herabsetzungen, Einsparungen auf allen Ge- 
bieten ist wahrlich höchste Pflicht. Die un- 
ausgenützten Arme der Arbeitslosen kann 
sich kein Staat der Welt, am wenigsten das 
verarmte Deutschland, auf die Dauer leisten. 
Bringen wir die Wirtschaft nicht raschestens 
in Gang, woher, frage ich, sollen dann die 
Mittel für die Arbeitslosen kommen? Die 
Quelle muß in absehbarer Zeit versiegen, 
wenn wir nicht alles daransetzen, eine Reihe 
schwerer Belastungen vorwegzunehmen. 

An dem Aufschwung unserer Wirtschaft 
mitzuarbeiten, erscheinen mir an erster Stelle 
die Wissenschaftler und Forscher berufen zu 
sein, die durch Begabung, den ihnen ver- 
liehenen Erfindergeist und tiefgründiges Stu- 
dium, durch ihre segenbringenden Erfindun- 
gen in der Lage sind, die Handarbeit zu 
befruchten und damit im Laufe der Jahre den 
Arbeiterarm durch Kürzung der Arbeitszeit 
zu entlasten. Letzteres kann stets nur dann 
eintreten, wenn durch die erzielten Betriebs- 
verbesserungen in kürzerer Zeit die gleiche 
Produktion gefördert werden kann, die un- 
bedingt notwendig ist, um eine Verteuerung 
durch gekürzte “Arbeitszeit zu vermeiden. 
In Ansehung des hohen Grades wissenschaft- 
licher Arbeit richte ich einen Hilf- und Mahn- 
ruf an unsere Forscher und Wissenschaftler: 
Bleibt dem deutschen Vaterlande treu, kehrt 
uns nicht den Rücken und legt hilfreiche 
Hand mit an, um aus der schweren Not, von 
der wir betroffen sind, herauszukommen. Der 
Lohn wird und kann nicht ausbleiben. Der 


deutsche Arbeiter, der allerwärts einen guten 
Ruf genießt, wird euch dankbar zur Seite 
stehen ! 

Ich rekapituliere: Arbeitsleistung, Einfach- 
heit und Sparsinn von allen auf allen Ge- 
bieten muß die Parole lauten. Produktive 
Arbeit in Staat und Gemeinden gilt es für 
die Arbeitslosen zu schaffen. Man sei sich 
doch endlich einmal klar darüber, daß nur 
Einfachheit, Arbeit und Sparsinn und eine 
sachgemäße Verständigung in der Lohnfrage 
der Gesundung der Wirtschaft die Wege 
ebnen können. Je länger wir in Untätigkeit 
zuwarten, desto dorniger und steiniger wird 
der Weg. Man sei sich auch endlich im 
weiteren einmal klar darüber, daß die ge- 
schlossenste Starrköpfigkeit keine Besserung 
zu schaffen vermag, selbst wenn sie sich auf 
alle Länder und Völker ausdehnen würde, 
denn nur auf Leistung beruht der Erfolg. 
Wenn wir dieses nicht einsehen, verwischen 
wir den Unterschied und verwirken damit 
das Recht, uns als die obersten Lebewesen 
der Schöpfung zu bezeichnen. Wenn wir der 
Belebung der Wirtschaft die Wege geebnet 
haben, sind wir in der Lage, dem Wohl des 
Arbeiters zu dienen und dann erst, dann 
können wir an unsere vornehmste Arbeit 
herantreten, das Wohl der Bedrückten zu 
fördern. Sind die mehrfach ausgesprochenen 
Bedingungen erfüllt — möge in letzter 
Stunde jeder mit ſestem Willen und aller 
Energie das Seine dazu beitragen —, dann 
vermögen wir einen Lichtblick in die dunkle 
Zukunft zu gewinnen. Die Hoffnung zur 
Erreichung dieses Zieles wollen und dürfen 
wir nicht schwinden lassen! 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 22. Rückgang der finnischen Papierlieſerungen 


nach Rußland. 

Nachdem die finnischen Papierfabriken im ver— 
gangenen Jahr größere russische Bestellungen her— 
einbekommen hatten, die unterdessen zum großen 
Teil bereits ausgeführt sind, ist in den weiteren Lic- 
ferungen nach Rußland ein ziemlicher Stillstand ein- 
getreten, da man russischerseits im Zusammenhang 
mit der Kürzung des Importplanes auch die Papier- 
bestellungen im Auslande stark eingeschränkt hat. 
Exportiert wurden in den letzten Monaten nach Ruß- 
land nur kleinere Partien Pack- und Seidenpapier. 


Nr. 23. Amtliches Fernsprechbuch. 


Auf Grund der vom Keichspostministerium im 
Amtsblatt Nr. 20 von 1926 am 5. März veröffentlich- 
ten neuen Bestimmungen über die Eintragung der 
Fernsprechteilnehmer in das Amtliche Fernsprechbuch 
werden sämtliche Eintragungen von den Vermitt- 
Jungsstellen auf ihre Zulässigkeit geprüft werden. 


Diejenigen Fernsprechteilnehmer, deren Eintragung 
geändert werden muß, werden hiervon mit Postkarte 
benachrichtigt werden. 

Teilnehmer, die bis Anfang September keine Be- 
nachrichtigungskarte erhalten haben, bezüglich der 
Belassung ihrer Eintragung aber im Zweifel sind. 
tun gut, sich bei dem zuständigen Fernsprechamt zu 
erkundigen, ob etwa eine Aenderung ihrer Eintra- 
Lung in Frage kommt. Spätere Einwendungen mit 
der Begründung, die Karte nicht erhalten zu haben. 
werden nicht anerkannt. 


Betr. Ausschreibung der Bulgarischen Staats- 
druckerei. 

Die Deutsch-Bulgarische Handelskammer Berlin 
W 7. Dorotheenstraße 54, teilt mit, daß die Direktion 
der Bulgarischen Staatsdruckerei in Sofia zur Liefe— 
rung Ende Mai verschiedene Sorten Papier und Post- 
kartenkartons ausgeschrieben habe. Die Lieferungs- 
bedingungen sind bei der Deutsch-Bulgarischen Han- 
delskammer zu beziehen oder einzusehen. 
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Selbstkostenrechnung in papierfabriken.“ 
Von H. Ironimus. 


Einleitung. 


Die Inflation hat in Deutschland unend- 
lich viel Unheil angerichtet. Das schlimmste 
aber ist, daß wir damals alle das wirtschaft- 
liche Denken verlernten, daß wir über dem 
Alltag den Wirtschaftsplan vergaßen, daß 
uns jeder Maßstab, jeder Ueberblick fehlte. 
Viele Milliarden sind damals ins Ausland 
verschleudert, andere in Anlagen unterge- 
bracht worden, die heute totes Kapital sind. 

Wir haben diese psychischen Einwirkun- 
gen heute noch nicht völlig überwunden, und 
jeder Tag bestätigt aufs neue, daß das, was 
der Amerikaner die Rechenhaftigkeit nennt, 
bei uns noch lange nicht Allgemeingut ge- 
worden ist. Immer noch werden zu wenig 
die wirtschaftlichen Tatsachen berücksichtigt, 
wird Ware verschleudert. Deutschland muß 
sparsam wirtschaften, 
groß oder klein, muß sich diesem. leitenden 
Gesichtspunkte unterordnen. Sparen kann 
aber nur, wer gut rechnet, wer sich über 
Einnahmen und Ausgaben jederzeit Rechen- 
schaft gibt, wer als treuer Sachwalter für 
Erhaltung und Mehrung des ihm anvertrau- 
ten Gutes sorgt. 

Die Industrie muß also ihr Rechnungs- 
wesen auf der Höhe halten. Das Preisemachen 
aus dem Handgelenk, wie es in manchen Be- 
trieben noch üblich ist, muß besseren Me- 
thoden weichen. Diese neuen Wege werden 
allmählich dazu führen, daß auch in Deutsch- 
land eine weit größere Spezialisierung eintritt 
und dadurch unnützer Kraftaufwand ver- 
mieden wird. Die Umorganisierung ist be- 
reits in vollem Gange. 

Ein Bahnbrecher zu diesen neuen Zielen, 
denen auch die Papierindustrie zustreben 
muß, ist ein nach einheitlichen Gesichts- 
punkten aufgezogenes Rechnungswesen. Der 
Verein Deutscher Papierfabrikanten hat be- 
reits versucht, neue Wege zu weisen, und hat 
sich dadurch viel Verdienst erworben.“ 

Nachstehend wird dasselbe Gebiet, näm- 
lich vor allem die Selbstkostenrechnung in 
Papierfabriken, eingehend geschildert. Auch 
diese Arbeit ist noch ein Versuch, erschöp- 
fend kann sie schon deshalb nicht sein, weil 
uns viel zu wenig Einzelmaterial aus der 


* Anmerk. der Schriftleitung. Der 
umiangreiche und erschöpfende Aufsatz wird später 
auch in Buchform erscheinen. 

1 Vergleiche die im Auftrag des V. D. P. heraus- 
gegebene Schrift von Dr. Mirus: „Selbstkosten— 
berechnung in der Papierindustrie“, Berlin 1925. 


jedes Unternehmen, 


Praxis zur Verfügung steht. Ich habe aber 
redlich versucht, die wesentlichsten Gesichts- 
punkte herauszuarbeiten und vor allem zu 
eigenem Denken anzuregen. 

Neuere Ansichten über die Aufgaben und 
Ziele der Selbstkostenrechnung sind mit ein- 
geflochten, ohne daß dabei der Theorie zu 
großer Platz eingeräumt wurde; das Vor- 
getragene ist in der Praxis erprobt. Es soll 
aber ja kein Rezept sein, aus welchem Grunde 
auch absichtlich keine Formulare aufgenom- 
men sind und alle Beispiele nur schematisch 
skizziert sind. 

Notwendig war es, daß neben den allge- 
meinen Fragen über Aufbau und Ausbau der 
Selbstkostenrechnung auch die Probleme 
eingehender behandelt wurden, die bei 
schwankendem Beschäftigungsgrade auftreten. 


A. Vom Rechnungswesen in der Industrie. 
1. Imallgemeinen. Wenn man vom 
Rechnungswesen in der Industrie redet, so 
denkt man dabei sofort an 
1. die Buchhaltung, 
2. die Kalkulation, 
3. die Statistik. 


Man kann kurz sagen, daß die erstere alle 
Verschiebungen zwischen den Vermögens- 
teilen, den Schulden und dem Eigenkapital 
eines Betriebes verfolgen, ziffernmäßig fest- 
legen und in Verbindung mit der Bilanz den 
Erfolg einer Geschäftsperiode ermitteln soll. 
Sie verrechnet letzten Endes Aufwand und 
Ertrag zeitmäßig. Auf die Technik der 
Buchführung, auf die so interessanten Bilanz- 
fragen kann hier nicht näher eingegangen 
werden. 

Die Kalkulation oder Selbstkostenrechnung 
eines Werkes ist dadurch gekennzeichnet, 
daß sie alle Ziffern in Beziehung bringt zu 
einer bestimmten Menge, zu einem Auftrag 
oder auch zu einer Einheit davon. Man heißt 
sie daher auch die Stückrechnung. Sie wird 
also vergleichen alle Aufwendungen oder 
besser gesagt alle Kosten für dieses Stück 
mit dem zu erzielenden oder erzielten Preis. 

Die Aufgabe der Statistik braucht im Zeit- 
alter der Statistik nicht näher gekennzeichnet 
zu werden, vielfach, und zwar besonders in 
Papierfabriken, kann man sie als einen Be— 
standteil der Kalkulation betrachten. Wir 
werden später noch darauf zurückkommen. 

Welche Beziehungen bestehen nun zwi- 
schen der Buchhaltung und der Kalkulation ? 
Es ist kein Zweifel, daß auch die Zusammen- 
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stellung aller Kalkulationsergebnisse in einem 
bestimmten Zeitabschnitt den Erfolg des Un- 
ternehmens darstellen soll. Aber dieses 
Ergebnis deckt sich nach unserer Ansicht 
nicht mit dem Ergebnis der Buchhaltung. Es 
gibt heute noch viele, die eine vollständige 
Kongruenz verlangen, wo also diese beiden 
Teile des Rechnungswesens letzten Endes 
nach genau denselben Grundsätzen aufgebaut 
sein sollen, wo der Aufwand gleich den 
Kosten und der Ertrag gleich dem Erlös sein 
soll. Hier wird grundsätzlich die Ansicht 
vertreten, daß dies nicht der Fall sei, und 
zwar aus folgenden Gründen: 


l. Es gibt Aufwendungen, die keine 
Kosten sind, wie z. B. Beiträge an politische 
Parteien, Kursverluste an Wertpapieren, De- 
visen, aber auch Verluste an Vorräten, die 
auf Spekulation gekauft wurden, Steuern vom 
Ertrag u. a. m. Man bezeichnet diese Kosten, 
die nicht verrechnet werden können, am 
besten als neutrale Kosten. 


2. Andererseits sind z. B. Abschreibungen 
auf Anlagen, die die Buchhaltung bereits voll 
abgeschrieben hat, in der Kalkulation doch 
als Kosten zu rechnen, ebenso Zinsen für das 
eigene Kapital und ähnliches. Man kann hier 
von Zusatzkosten sprechen. 


Schematisch kann man nach Lehmann 
„Die industrielle Kalkulation“ Seite 68 dies 
so ausdrücken: 


neutraler Aufwand 


Aufwand 


Zweckaufwand 
= Grundkosten 
* 
O 
N 
2 
— 
Zusatzkosten 


3. Die Kalkulation sieht eine ihrer Haupt- 
aufgaben in der Errechnung der Preise, sie 
will also die Zukunft abschätzen. Die Buch- 
haltung dagegen kann nur chronologisch 
festhalten, was war, ist also hauptsächlich in 
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der Vergangenheit verankert. Die Kalkulation 
muß sehr oft schätzen und die Zahlen der 
Buchhaltung auf Zeitabschnitte verteilen. 


Wir werden auf die geschilderte Inkon- 
gruenz noch öfter zu sprechen kommen, wir 
werden dann auch sehen, daß weitere Unter- 
schiede eintreten durch die Bewertung. Für 
die Buchhaltung sind die Anschaffungspreise 
gegeben. Erst die Bilanzpolitik korrigiert sie 
unter Umständen am Jahresende. 


Die Kalkulation dagegen soll dafür sor- 
gen, daß für die Güter, die im Wirtschafts- 
betriebe verzehrt werden, Ersatz geschaffen 
werden kann, sie muß also rechnen mit den 
Wiederbeschaffungspreisen, die sich praktisch 
meist mit den Tageswerten decken, vielfach 
aber auch sogenannte Verrechnungspreise 
sind. — 

Es sind also grundsätzlich zwei Entwick- 
lungsreihen, und es ist zu verstehen, daß 
Anhänger der alten Methode ihr System, das 
die Kongruenz kannte, als das bessere loben. 
Aber man soll die Form nicht dem Zweck 
unterordnen. Um dies klar zu zeigen, müssen 
wir die Aufgaben der Kalkulation noch schär- 
fer kennzeichnen. Wir werden dann später 
noch sehen, daß die Kalkulationsabteilung die 
Unterschiede zwischen ihr und der Buch- 
haltung auf Rechnungskonten festhalten kann, 
daß sie damit dieselbe formale Gleichung 
erreicht und dabei noch den Vorzug hat, 
daß sie durch die Verrechnungskonten 
wichtige Aufschlüsse über so manches 
geben kann, was nach der früheren Methode 
nicht möglich war. Es muß auch grundsätz- 
lich festgestellt werden, daß jeder gestörte 
Betrieb, wie es heute die Regel ist, auch nach 
der alten Methode keine Kongruenz er— 
reichen kann. 


2. Aufgabe und Bedeutung der 
Kalkulation. Die Bedeutung der Kalku- 
lation kann nie überschätzt werden. Zwei 
lauptaufgaben sind es, die eine gute Selbst- 
kostenrechnung lösen soll. Erstens die Er- 
mittelung der Verkaufspreise, zweitens die 
Kontrolle des Betriebes. Dazu kommt noch 
als Sonderaufgabe die Beschaffung von Unter- 
lagen für die Bilanz und für die kurzfristigen 
Erfolgsrechnungen. 


Besonders die letztere ist für die Gegen- 
wart unendlich wichtig. Ein Betrieb ohne 
diese Rechnung gleicht dem Schiff ohne 
Kompaß. Wir müssen ihr daher besondere 
Aufmerksamkeit zuweisen und kommen des— 
halb in Abschnitt 12 ausführlich darauf 
zurück. 
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Je nach der Art des Unternehmens ist der 
eine oder andere obenerwähnte Zweck der 
wichtigere. Ein Betrieb, der nur eine Sorte, 
etwa Rotationsdruck macht, hat das größte 
Interesse an einer möglichst guten Betriebs- 
gebarung. Die Ermittlung der Verkaufspreise 
ist unnötig, weil sie durch Syndikate ge- 
wöhnlich festgelegt werden. 


Für viele Papierfabriken aber, besonders 
solche, die vielerlei Sorten nicht nur als 
Standardware, sondern als Spezialanfertigun- 
gen herstellen, ist neben der Kontrolle des 
Betriebes wichtiger zu wissen, wie man sein 
Papier billig verkaufen bzw. herstellen kann. 
Man will sich an den mutmaßlichen Preis 
heranfühlen und bedient sich dazu seiner 
Kalkulation. 


Sie soll Hand in Hand mit dem Techni- 
ker arbeiten, hat aber diesem gegenüber die 
betriebswirtschaftlichen Wertungsgrundsätze 
durchzuhalten. Der Techniker denkt zu leicht 
nur mengenmäßig, er sieht oft nicht die Pro- 

gression der Kosten, wie sie bei jedem zu 
stark gesättigten Betriebe entstehen. Er will 
möglichst alle Maschinen laufen lassen und 
übersieht dann oft, daß die Finanzlage des 
Unternehmens dadurch in Gefahr kommt, 
wenn der Absatz hinter der Produktion 
zurückbleibt. 


Die Kalkulation soll aber auch dem Ver- 
kauf gegenüber Festigkeit zeigen. Zu leicht 
wird nämlich die Preispolitik mit der eigent- 
lichen Kalkulation verwechselt. Man darf 
nicht die Kalkulation zwingen, Scheinmanö- 
ver zu machen, wie es vielfach durch will- 
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kürliche Herabsetzung der Verrechnungs- 
sätze geschieht. Es ist besser, sich von vorn- 
herein über den Verlust klar zu sein. 


Der Beamte in der Kalkulation muß also 
eine gewisse Selbständigkeit haben, er muß 
aber auch Kenntnisse besitzen, die weit über 
den Durchschnitt hinausgehen. Feine Köpfe, 
kluge Rechner, beste Fachleute müssen es 
sein, wenigstens in der verantwortlichen 
Stellung des Leiters einer Kalkulationsabtei- 
lung. Nur muß man dann alle mechanische 
Arbeit von untergeordneten Kräften ausüben 
lassen. 

Die Erklärung einiger Begriffe, mit denen 
später gearbeitet werden muß, sei hier kurz 


eingeschaltet. Wir wollen die Kosten ein- 
teilen in 

fixe, 

proportionale, 

progressive, 

degressive. 


Fixe Kosten bleiben sich immer gleich, 
ob die Beschäftigung gut oder schlecht ist. 
Proportional sind die Kosten, die in 
gleicher Weise wie die Produktion steigen. 
Bei progressiven Kosten steigen die 
Aufwendungen schneller als die Erzeugung, 
bei degressiven ist es umgekehrt. Diese 
Unterscheidung, die zunächst auf den ganzen 
Betrieb bzw. die Einzelbetriebe angewendet 
wird, ist außerordentlich wichtig in der 
heutigen Zeit, wo die stark schwankende 
Beschäftigung vielfach erhebliche Progres- 
sionen mit sich bringen kann. 


(Fortsetzung folgt.) 


— . —— 


Die Praxis der Holzstofferzeugung. 
Von Direktor E. Lie beherr. 


Ueber die Stetigschleifer ist genug ge— 
schrieben worden und jedem Fachmanne 
sind wohl die Vorteile dieser Schleifapparate 
bekannt, so daß man mit ruhigem Gewissen 
sagen kann, daß dieses System allen anderen 
überlegen ist. Es kann allerdings vorkommen, 
daß man mit einem Stetigschleifer nicht das 
erreichen kann, was man von demselben er- 
wartete. Viele Momente sind es, die bei der 
Erzeugung eines guten Holzschlifies in 
Betracht kommen. 

Zunächst ist es in der Praxis nicht mög- 
lich, für die entsprechenden Papiersorten die 
entsprechende Steinkörnung zu verwenden, 
sondern die betrefiende Schleiferei muß eine 


Die 
ent- 
Zur 


bestimmte Steinkörnung ausprobieren. 
jeweiligen Qualitäten müssen durch 
sprechende Schärfung erzeugt werden. 
Erzeugung eines guten Holzschliffes muß 
natürlich ein gesundes, einwandfreies Holz 
zur Verfügung stehen, welches man in den 
nordischen Staaten zumeist findet. Dagegen 
ist es schwer, im Süden entsprechende Hölzer 
zu erhalten. Es muß langsam gewachsenes 
Holz sein, und dieses eignet sich am besten 
zum Schleifen in frischem Zustande. Dieses 
Holz gibt bei der Verarbeitung zu Holzstoff 
mehr Raffineurstoff, was eben auf eine längere 
Faser schließen läßt. 

Die Schleifsteine, die heute in modernen 
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Schleifereien zur Verwendung kommen, sind 
Kunststeine. Ganz vereinzelt findet man 
noch Natursteine. Die Körnung und vor 
allem die Härte des Steines sind von aus- 
schlaggebender Bedeutung. Weiche Steine 


sind ganz zu verwerfen, sie nützen sich sehr 


schnell ab, müssen häufig geschärft werden 
und liefern daher einen ungleichmäßigen 
Stoff. Zur Schärfung von diesen Steinen 
eignet sich am besten die Rillenspiralschärf- 


rolle Nr. 6—10, wie sie die Firma J. M. Voith. 


baut. Bei Verwendung von harten Steinen 
könnte man mit diesen Rollen keine befrie— 
digende Schärfung erreichen, weil die Rolle 
zu breit ist. Sie muß daher mit großer Ge— 
walt an den Stein gepreßt werden, wodurch 
dem Schleifermeister das Gefühl der Schär- 
fung abgeht. Harte Steine schärft man am 
besten mit der Stachelschärfrolle „Meteor“ 
der Gesellschaft für Otto Schmidts Patent- 
Herkules-Schleifsteine m. b. H., Dresden. 
Auch die Schärfrolle von Walther Mühle in 
Kötzschenbroda ist für die Schärfung von 
harten Steinen geeignet. Um beide Schleif- 
steine (Körnung A 000) in ihrer Arbeit und 
Schärfung zu vergleichen, wurden von jedem 
Schleifer vor und nach der Schärfung Stoff- 
proben entnommen und dieselben auf ihre 
Festigkeit geprüft. Der weiche Stein wurde 
mit der Rolle Nr. 8, der harte Stein mit der 
„Meteor“ -Schärfrolle geschärft. Die Schleifer 
wurden elektrisch angetrieben, es waren die 
Belastung pro Stein 3—400 PS, die Schleif- 
breite 1 m, die Umfangsgeschwindigkeit 17 m 
pro Sekunde. Die nachstehende Tabelle gibt 
die einzelnen Festigkeitswerte vor und nach 
dem Schärfen an: 


Schleifer l. 
Weicher Stein, geschärft mit Schärfrolle Nr. 8 


Reißlänge in m Reißlänge in m 
vor der Schariunx nach der Schärfung 
3232 2505 
1909 1880 
3345 2840 
2505 1401 
1710 1071 
2220 1880 
3152 1023 
2405 927 
2024 1214 
2220 2122 
2718 1547 
2895 1914 
2770 1874 
2835 1000 
2803 1955 
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Schleifer Il. 


llarter Stein, geschärft mit der Metcor- 
Schärfrolle 
Reißlänge in m ReiBlänge in m 
vor der Schärfung nach der Schärfung 


2557 2248 
2093 1819 
3502 3240 
2290 2101 
1564 1135 
2718 2600 
2453 1750 
2790 2540 
2180 1680 
2648 2576 
2825 2123 
2824 2334 
2914 2504 
2773 1636 
1824 1129 


Aus diesen Zalılen kann man sehen, was 
für einen Einfluß das Schärfen auf die Reiß- 
länge des Stoffes hat. Beim Schleifer J ist 
das Mittel vor der Schärfung 2633 und beim 
Schleifer II 2530 m Reißlänge Nach der 
Schärfung war die Reißlänge im Mittel bei 
Schleifer I 1761 m, bei Schleifer II 2094 m. 


Hiermit wird das oben Gesagte bestätigt. 
Beim Schleifer II hat der Stoff nach der 
Schärfung 333 m Reißlänge mehr als bei 
Schleifer I. Aus Versuch 8 beim Schleifer I 
ist ersichtlich, daß die Schärfung nicht sach- 
gemäß war, da ein Unterschied von 2405 — 
927 1478 m Reißlänge als ziemlich groß 
zu bezeichnen ist, was bei harten Steinen 
kaum eintreten dürfte. Die Schleiftemperatur 
bewegte sich zwischen 65—80° C bei beiden 
Schleifern. Die Reißlänge des jeweils erzeug- 
ten Holzstoffes kann in der Schleiferei nicht 
festgestellt werden. Dies ist Sache des Labo— 
ratoriums und nimmt immerhin eine gewisse 
Zeit in Anspruch. Für den Schleifermeister 
kommt nur ein gewisser Apparat in Frage, 
d. i. der Schopper-Riegler-Mahlungsgrad- 
prüfer, über dessen Verwendung in Schleife- 
reien im Wochenblatte für Papierfabrikation 
Nr. 40 des Jahrganges 1925 ausführlich ge- 
schrieben worden ist. Der Holzstoff der 
Hlandelsschleiferei ist meistens so rösch, daß 
er zu besseren Papieren schwer zu verarbei— 
ten ist. Da heute für HHolzstoff ein bestimmter 
Einheitspreis gezahlt wird, so sehen die 
Handelsschleifereien hauptsächlich darauf, mit 
möglichst wenig PS viel Holzstoff zu erzielen, 
damit für sie ein besserer Gewinn abfällt. 
Unter Verwendung des Mahlungsgradprüfers 
kann man einfach die Mahlgrade bestimmen, 


Nr. 19 1926 


die man von dem gelieferten Holzstoffe ver- 
langt. Es würden Unstimmigkeiten bald aus 
der Welt geschafft werden. Allerdings müßte 
man einen guten schmierigen Holzstoff im 
Preise höher bezahlen, und damit wäre eine 
leichte Klassifizierung des Holzstoffes ge- 
schaffen. 

Zum Schlusse soll noch ein Belastungs- 
diagramm von einem Dreipressenschleifer ge- 


i 
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zeigt werden, aus welchem die jeweilige 
Belastung bei Pressenwechsel zu ersehen ist. 
Die Schwankungen sind sehr groß, wodurch 
natürlich die Gleichmäßigkeit der Holzstoff- 
erzeugung beeinflußt wird. Beim Stetig— 
schleifer werden diese Schwankungen nicht 
auftreten, das Belastungsdiagramm wird eine 
ziemlich gerade Linie sein. 
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Bericht über das Explosionsunglück bei der Fa. Hoesch & Co. 
in Heidenau. 


Wir sind bisher an die Oeffentlichkeit mit 
einem Bericht über das bei uns am 7. April 
erfolgte Unglück noch nicht herangetreten, 
weil wir nicht in die laufenden Untersuchun- 
gen, die sowohl von Behörden wie von unse- 
rer Seite gegenwärtig angestellt werden, ein- 
greifen wollten. Zurzeit dürfte die Sachlage 
indes soweit geklärt sein, daß ein Verschulden 
von seiten der Firma nicht in Frage kommt. 

Wie noch weiter unten des näheren aus- 
geführt wird, hat eine unzulässige Druck- 
und Temperatursteigerung keinesfalls stattge- 
funden. Das Mauerwerk hat sich bei sämt- 
lichen Kochern, auch bei dem explodierten, 
als über alles Erwarten tadellos herausge- 
stellt und bei dem explodierten Kocher sind 
keinerlei Anfressungen am Blech nachweis- 
bar. Wenn die Ursache der Explosion über- 
haupt einwandfrei festgestellt werden kann, 
so muß sie also anderswo gesucht werden. 

In unserem Werk Heidenau stehen 6 lie- 
gende Mitscherlich-Kocher in 2 Reihen zu 
dreien; sie haben 150 und 180 cbm Inhalt. 
Der nördliche Teil des Gebäudes mit den 
Kochern 1—3 ist beinahe unbeschädigt, wan- 
rend die südliche Hälfte mit den Kochern 4 
bis 6 fast vollständig zerstört ist. Der Dampf 
für die Kocherei wird in besonderen Kesseln 
für 8 at Betriebsdruck erzeugt; infolgedessen 
ist der Prüfungsdruck für die Kocher seiner- 
zeit auf. 7 at festgesetzt worden, womit eine 
4—5fache Sicherheit gegeben ist. Bei der Ex- 


plosion wurde der Kocher 6 aus seiner Stuh- 
lung gehoben und gegen den Kocher 5 ge- 
worfen; er stürzte dann nach vorn gegen 
die südliche Gebäudewand, welche der Wucht 
nicht standhielt und einstürzte. Dadurch 
verloren die Deckenträger ihren Halt und der 
explodierte Kocher stürzte etwa 3 m tief. 
Die eine Kalotte wurde bei der Explosion 
vollständig abgerissen, um 180° gedreht und 
liegt jetzt etwa 10 m vom Hauptteil entfernt. 

Der Kocher 5 wurde durch den Anprall 
in der ersten Rundnaht so stark eingebeult, 
daß auf etwa 1 m Länge die Nieten glatt ab- 
geschoren sind, und samt seiner Stuhlung ein 
großes Stück verschoben. Er prallte dabei 
gegen den unter vollem Druck stehenden 
Kocher 4, der ebenfalls eine Beule von 1 qm 
Fläche erhielt und mit seiner Stuhlung ver- 
rückt wurde. Daß dieser Kocher bei der 
Wucht des Anpralls nicht auch explodierte, ist 
beinahe unerklärlich und spricht für Güte 
und richtige Dimensionierung des verwende- 
ten Materials. 

Der explodierte Kocher befand sich zur 
Zeit der Explosion in der Ankochperiode. Da 
cer Kocherwärter, der wie durch ein Wunder 
der Katastrophe entgangen ist, eine Minute 
vor der Explosion den Druck abgelesen hat 
und da der verantwortliche Meister auch 
ganz kurze Zeit vor der Explosion den 
Kocher kontrolliert hatte, so ist einwandfrei 
festgestellt, daß der Kocher bei einem Druck 
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von 3,8 at und einer Temperatur von 95° 
Cels. explodiert ist. Das fragliche Manometer 
ist nach der Explosion geborgen worden und 
es wurde festgestellt, daß es einwandfrei 
funktioniert hat. Der Kocherwärter hatte ge- 
rade das Manometer abgelesen und war im 
Begriff, sich zum Abgasventil zu begeben, 
um es zu schließen, als er ein Zischen hörte, 
das zunächst in ihm die Verinutung wach- 
rief, daß eine Dichtung herausgeflogen sei. 
Im selben Moment kamen ihm aber die Trüm- 
mer des einstürzenden Kochereigebäudes ent- 
gegen, so daß er an ein Fenster eilte und auf 
ein daneben liegendes Dach hinabsprang. 
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Welche Kräfte imstande waren, den zerstör- 
ten Kocher etwa 6 m nach vorn zu schleu- 
dern, nachdem die hintere Kalotte ringsum 
völlig abgerissen war, ist nicht ermittelt. 

In der nördlichen Kochereiabteilung, die 
nicht in Mitleidenschaft gezogen wurde, 
wurde ein Kocher eben gefüllt. Die dabei im 
Innern des Kochers beschäftigten Leute sind 
unverletzt davon gekommen, weil sie ruhig 
in dem Kocher verblieben. 

Der explodierte Kocher war etwa 25 Jahre 
im Betrieb und ein Schuß war vor 12 Jahren 
ausgewechselt worden. 

Hoesch & Co., Pirna a. d. E. 


Geschäftsberichte. 


Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. 1925. 


Seit Abfassung unseres vorjährigen Berichtes hat 
sich die gesamte wirtschaftliche Lage so wesentlich 
verschlechtert, daB unsere an das Ergebnis des 1. 
Vierteljahres 1925 geknüpften Erwartungen leider 
nicht in Erfüllung gegangen sind. 

Auch in diesem Jahre haben wir wieder Mittel 
aufgewendet, um unsere Anlagen weiter zu vervoll- 
kommnen und deren Leistungsfähigkeit zu steigern. 
Dadurch ist unser Umsatz im Jahre 1925 auf mehr 
als das Dreifache des Friedensumsatzes gekommen. 
Allerdings bedingte dies auch weitere Inanspruch- 
nahme des Bankkredites in bisheriger Höhe. 

Zur Verfügung der Generalversammlung stehen 
nach Abzug der satzungsgemäßen Vergütung für den 
Aufsichtsrat R.-M. 130 423. Wir beantragen, davon 
R.-M. 120 000 als 5 v. H. Dividende auszuschütten 
und den Rest von R.-M. 10 423 auf das Jahr 1926 
vorzutragen. 


Varziner Papierfabrik. 1925. 


Die bereits in den letzten 2 Monaten des Vor— 
jahres eingetretene Wiederbelebung des Geschäfts 
hat mit kurzen Unterbrechungen während des ganzen 
vergangenen Jahres angehalten. Trotzdem aber war 
das Berichtsjahr für uns sorgenvoll, denn es gelang 
fast nicht, die Herstellungskosten für unsere Papier— 
fabrikate mit den Weltmarktpreisen in Einklang zu 
bringen, obwohl unsere Maschinen bei höchster Pro- 
duktion unter Ausnutzung aller technischen Verbes- 
serungen gearbeitet haben. Auf den Weltmarkt aber 
waren wir mehr denn je angewiesen, weil das In- 
landsgeschäft infolge der Unsicherheit auf dem Kapi- 
talmarkt immer schwieriger wurde. 

Unter Berücksichtigung dieser Umstände können 
wir mit dem erzielten Jahresergebnis zufrieden sein. 

Unsere bei Schluß des Geschäftsjahres noch be- 
stehende angespannte Finanzlage hat sich durch bes- 
seren Eingang unserer Außenstände bereits im ersten 
Quartal des neuen Jahres erleichtert. und wir hoffen. 
da wir neue größere Investitionen nicht nötig haben, 
auf weitere Fortschritte in dieser Richtung, 


Nach den vorgenommenen Abschreibungen ver- 
bleibt ein Reingewinn von R.-M. 288 496, dessen Ver- 
teilung wir wie folgt vorschlagen: 6% Vorzugsdivi- 
dende auf R.-M. 200 000 Vorzugsaktien R.-M. 12 000 
4% Vordividende auf R.-M. 4 800 000 Stammaktien 
R.-M. 12 000, Tantieme für den Aufsichtsrat R.-M. 
5 333. 1% Restdividende R.-M. 48 000, Vortrag für 
1926 R.-M. 31 163. 


Zellstofffabrik Waldhof, Mannheim. 1925. 


Wenn zur Zeit der Abfassung unseres letztjährigen 
Berichtes über das Jahr 1924 die Aussichten für das 
Jahr 1925 verhältnismäßig günstig waren, so hat doch 
der weitere Verlauf, namentlich die zweite Hälite 
des Jahres 1925, gezeigt, daß die deutsche Wirtschaft 
sich noch nicht von den Nachwirkungen des Krieges 
und der Inflation erholt hat. Die Rückkehr zu nor- 
malen Verhältnissen, wie vor dem Kriege, erscheint 
schwieriger und namentlich scheint die Zeitdauet, die 
hierfür nötig ist, eine längere zu sein, als angenom- 
men wurde. Hierdurch trat eine große Schwächung 
der Kaufkraft ein, welche durch die starken Belustun— 
gen. denen die deutsche Wirtschaft durch Steuern. 
durch die Höhe des Zinssatzes und die Schwierigkeit 
der Kreditbeschaffung ausgesetzt war, noch ver- 
schärft wurde. Der Ahsatz, der im ersten Halbjahr 
1925 gut war, stieß im Inland im 2. Semester auf 
dauernd steigende Schwierigkeiten. Dazu kam, daß 
Zahlungsstockungen, Geschäftsaufsichten und Kon— 
kurse in erschreckendem Maße zunahmen, und eine 
Reihe von Absatz möglichkeiten in Wegfall kommen 
lieben. 

Die Auswirkung der im Mai 1925 durchgeführten 
Fusion mit der Zellstoffabrik Ragnit A.-G. erscheint 
in unserer diesjährigen Bilanz, ebenso sind auch die 
Warenvorräte und Aubenstände der Pachtbetriebe 
diesmal unter unseren Aktiven, die Verpflichtungen 
unter den Passiven aufgenommen. Dies erklärt die 
Zunahme der Ziffern der Gesamtbilanz sowohl wie 
der (Gewinn- und Verlustrechnung in der Hauptsache. 

Die sämtlichen Werke unseres Konzerns haben 
mit wenigen unerheblichen Ausnahmen im ganzen 
Jahr voll gearbeitet. 

Wenn wir die Erzeugung der Werke unseres 
Konzerns auch gegenüber 1924 wieder steigern und 
auch Absatz für die erhöhte Produktion finden konn- 
ten, so war dies nur dadurch möglich, daß wir uns 
in verstärktem Maße dem Export zuwandten, der mit 
Erfolge wesentlich erhöht werden konnte. Die Schwie- 
rixkeiten sind allerdings sehr große. da neben den 
oben erwähnten Belastungen soziale Leistungen und 
namentlich zu hohe Frachten die Konkurrenzfähigkeit 
mit dem Auslande stark beeinträchtigen. Die Fracht- 
politik der Reichsbahngesellschaft benachteiligt die 
deutsche Industrie gegenüber dem Auslande ganz 
außerordentlich. So wird z. B. zurzeit ausländische 
Zellulose durch ganz Deutschland zu wesentlich bil- 
ligeren Frachtsätzen befördert, wie das deutsche 
Produkt. 
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Auch im Jahre 1926 waren bis jetzt die Betriebe 
voll beschäftigt. obwohl der Absatz im Inland weiter 
nachgelassen hat. Das Auslandsgeschäft in Zellstoff 
und Papier war lebhaft und mußte den Ausfall im 
Inlandsgeschäft ersetzen. 


In den letzten Tagen 1925 haben wir durch Ver- 
mittlung der Direktion der Diskonto-Gesellschaft, 
Berlin in Verbindung mit der Firma Helbert, Wagg 
& Co. Limited, London ein langfristiges, hypotheka- 
risch gesichertes Darlehen in England aufgenommen. 
Es beträgt zunächst nom. & 750 000 mit der Möglich- 
keit der Erhöhung auf E 1 000 000. Es ist mit 6%% 
verzinslich und vom Jahre 1927 ab bis 1. Januar 1946 
in jährlichen Raten zurückzuzahlen. Vom 1. Januar 
1933 steht uns das Recht zu, den Rest zurückzu- 
zahlen. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung für das Jahr 
1925 schließt mit einem Saldo von R.-M. 4 839 232 ab. 
Wir schlagen vor, hiervon R.-M. 2481 129 für Ab- 
schreibungen zu verwenden, so daß ein Reingewinn 
von R.-M. 2 358 103 verbleibt. 


Hiervon beantragen wir 7% Dividende auf R.-M. 
560 000 Vorzugsaktien Lit. A = R.-M. 39 200, 6% 
Dividende auf R.-M. 1 800 000 Vorzugsaktien Lit. B 
= R.-M. 108 000. 10% Dividende auf R.-M. 20 000 000 
Stammaktien = = R. -M. 2 000 000, 6% auf R.-M. 672 660 
Genußrechte = R.-M. 40 359 auszuschütten und den 


Rest von R.-M. 170544 auf neue Rechnung vor- 
zutragen. 

Die Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik legt eine An- 
leihe von R.-M. 1,5 Millionen mit 8% Verzinsung 
und 105% Rückzahlungskurs auf. Laut „B. Z. a. M.“ 
ist die Anleihe von einem Konsortium bestehend aus 
den Firmen Delbrück, Schickler & Co., Bett Simon 
& Co., Dresdner Bank Halle und H. F. Lehmann, 
Halle bereits fest placiert worden. 


Papierfabrik Reisholz A.-G., Düsseldorf. Aus 
Düsseldorf wird der Fft. Ztg. geschrieben: Die Ak- 
tien dieses Unternehmens, die bisher in Berlin offi— 
ziell notiert und gehandelt werden, sollen nunmehr 
auch an den Börsen in Düsseldorf und Essen einge- 
führt werden. Ein entsprechender Antrag ist bei 
den Börsenvorständen bereits durch den Barmer 
Bankverein eingereicht worden. Ueber den bisheri- 
gen Verlauf des Geschäftsjahres verlautet, daß die 
Beschäftigung unter Berücksichtigung der gesamten 
wirtschaftlichen Verhältnisse nicht unbefriedigend ge- 
wesen ist, wenn auch Betriebseinschränkungen nicht 
zu vermeiden gewesen sind. 


Generalversammlung. 

Knoeckel, Schmidt & Cie., Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft, Lambrecht, am Samstag, den 5. Jun 
1926, mittags 12 Uhr, im Hotel Europäischer Hof in 
Heidelberg. 


— — —— 
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Kursbericht über dle amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im April 1926. 


Berlic. 
Charlottenburg. Akt.-Oes. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau . . . 
Ammendorfer Papierfabrik . 
A.-O. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . EN 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 


Feldmüble, Papier- 

Heidenauer Papierfabrik R 

Kertonpapierfabriken Groß- Särchen. 

Kostheimer Cellulose- und Papiertabrik A. 0. 

Natronag, Berlin ; 

Pinnau, Königsberg 

Untersachsenfelder PreBspanfabrik A. 0. 

Reisholz, Paplerfabrik : 

Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A. 0. 

Simonius’sche Cellulosefabriken . : 

Stettiner Papier- und n 

Varziner Papierfabrik s . 

Ver. Bautzner Papierfabriken 5 

Verein für Zellstoff-Industrie . 

Zellstofffabrik Waldhof 
Vorzugsaktien 

Frankfurt a. M. 

Gebr. Adt. Wächtersbach ee ae ae 

Aschaffenburger Buntpapierfabrik n 

Vereinigte Strohstoff-Fabriken . 


München. 
Elsenthal. Holzstoff- und Papierfabrik 
München Dachauer n a > 
Papierfabrik Hegge a . 
Teisnacher Papierfabrik 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu ö i 
Thodesche Papierfabrik 8 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 


Limmritz-Steina Holzpappen . er 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema 8 


und Zellstoffwerke A. So 


14 5. 4. | 16. 4. 23. 4. 29. 4. 
27.50 28.50 25.25 23,75 24.— 
33.-- 30,50 36.— 35— 35.— 

151.— 140— | 136— 135.— 141.80 
95.878 89.125 | 89.50 93.375 92.25 
103.50 103. — 101. — 102.50 100. — 
114.— 112. — | noso 110.— 10s.— 
108. | 103.125 | 105,75 | 10675 110.875 
34,50 34.— en — —.— 
. 2a 46.— 53.50 59.— 
50.— 46.— 47.— (J5.— 43.— 
104.— 101. | 10050 | 103.— 103.— 
40.75 nE 2 33.— 35.— 
74.— 79.— 72.— 74.50 76.— 
140,50 | 13750 [ 141. — 141— 142.— 
89.— 83.75 85,50 s4— | 85— 
29,75 38.— 30.— 28.— | 28,— 
67.— 62.75 64.50 63.— 61.— 
67.— 64.75 63.— 62.— | 6r — 
74.— 70.— 65— | 63— | 6375 
126— | 126— | 12325 | 126— 126.— 
81.— 80.75 78.— 8025 81.— 
ai |; 3750| 36— 31.25 
1233 — | 12150 116. —121.— 126.50 
150— | 145.— | 140— 142.25 139.— 
37,90 43.— 40.— 37,— | 36,— 
65.— 61.50 59.25 58.— | 55,50 
80.— 81.— 74.— 72— 72.— 
52.50 52.— 53.— „ 
. 27.— 30,— —— — — — 
71.80 63.25 65.— 64.50 61.— 
46.— 50.— 47.— 47.50 45.— 
91.—82.— 78.— 79.— 756.50 
98.— | 108— 99,25 | ı00— | 9,— 
91,50 83. — 89.— 89,50 88.75 
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Akt.-Ges. für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Aschaffenburg. Wie wir hören, ist Herr Fabrikdirek- 


Vorstandsmitzlied und 
(iesellschaft ernannt 


Bracht 
Direktor 


zum 
der 


tor Wilhelm 
kaufmännischen 
worden. 

Die Firma Karpatisch-Deutsche Schleif- und Nutz- 
holzhandelsgesellschaft m. b. H.. Breslau, hat ab 
l. Mai d. J. ihren Geschäftsbetrieb nach Dresden-A., 
Postamt 21, Schlüterstraße 17/11 verlegt. 


70. Geburtstag. Der bei den älteren Kol- 
legen noch wohl bekannte frühere Direktor der Si- 
moniusschen Cellulosefabriken A.-G., Wangen i. All- 
giu. Herr Alfred Pettermand in München, Gernerstr. 
5. langjähriges Verstandsmitglied des Vereins Deut- 
scher Zellstoff-Fabrikanten, kann am 12. Mai d. J. 
seinen 70. Geburtstag jeiern. Unsere herzlichsten 
Glückwünsche! 


Herr August Robert Gelpel, Papierfabrikbesitzer 

in Plauen (Voxtl.). Oberleutnant d. L. a. D.. Mit- 
kämpier von 1870/71 ist am 25. April 1926 im 79. Le— 
bensjahr gestorben. 

Herr Fabrikdirektor a. D. Ferdinand Ottens, 

Hauptmann der Res. a. D., früher langjähriges 
Vorstandsmitglied der Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik 
ist am 27. April nach langem schweren Leiden im 
62. Lebensjahr in Glückstadt gestorben. 


Zahlung und Stundung der Holzkaufgelder. 

Preußen hat mit Wirkung vom 1. April 1926 
die Zinssätze für Holzgeldzahlungen an die Staats— 
forsten erneut herabgesetzt, und zwar betragen solche 
für Wechselzahlungen nunmehr 7 v. H. (bisher 8 v. H.). 
Der Rückverzütungssatz bei Abzahlungen auf Wech- 
sel wird auf 5 ». H. und der Diskontsatz für prolon— 
zierte Wechsel auf 8 v. H. festgesetzt. Der Zinstuß 
iür die Berechnung der Stundungszinsen hei Be- 
zahlung der Holzkaufgelder in Teilbeträgen innerhalb 
von 6 Monaten nach A.Z.T. wird von 9 auf 8 v. II. 
mit Wirkung vom 1. April 1926 herabgesetzt. Vom 
gleichen Zeitpunkt an wird auch der Zinsfub für die 
Berechnung der Verzugszinsen nach UÜecberschreitung 
der Zahlungsfristen mit 12 ». H. (bis 15 v. H.) be- 
rechnet. 

Das bayrische Staatsministerium der Finan- 
zen hat ab 1. April die Zinssätze für die Einreichung 
von Holzkaufgeldern in den Staatsforsten auf 7 v. H. 
(bisher 8 ». H.) und für Verzugszinsen auf 11 ». H. 
(12 v. H.) jährlich herabgesetzt. 

In Sachsen werden vom 1. April an für 
Holzkaufgelder die Stundungszinsen in Höhe des je- 
weiligen Reichsbankwechseldiskonts und die Verzugs- 
zinsen mit 4 v.H. über den jeweiligen Reichsbank- 
wechseldiskont festgesetzt. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Zellstoff-Verwertungs-Aktiengesellschaft (Zellvag) 
in Pirna. Durch Beschluß der Generalversammlung 
vom 12. März 1926 hat sich die Gesellschaft aufge- 
löst. Die Vorstandsmitglieder Wagner, Zim- 
mermann und Franz sind ausgeschieden. Zu 
Liquidatoren sind die Fabrikdirektoren Albert 
Wagner und Johannes Zimmermann in 
Pirna bestellt. 


in ihrer Nummer 5 einen Artikel 


278 Millionen Ausfuhrüberschuß im März. 


Die Aktivität der deutschen Außenhandelsbilanz 
hat sich im März gegenüber dem Vormonat weiter 
gesteigert. Der Ausiuhrüberschuß im März beträgt 
insgesamt 240 Millionen K.-M., im reinen Warenver— 
kehr 278 Millionen R.-M. gegen 121 Millionen R.-M. 
im Februar und 88 Millionen R.-M. im Januar, 

Die reine Wareneinfuhr im März zeigt ge— 
genüber dem Vormonat eine weitere Abschwächung 
um 16 Millionen auf 645 Millionen R.-M. Die Fertig- 
wareneinfuhr ist um 11 Millionen R.-M., die Lebens- 
mitteleinfuhr um 7 Millionen R.-M. und die Rohstoif- 
einfuhr um 1 Million R.-M. zurückgegangen. 

Die Ausfuhr weist gegenüber dem Vormonat 
eine beträchtliche Zunahme um 140 Mill. R.-M. auf 922 
Mill. auf. An dieser Steigerung sind heteiligt die 
Ausfuhr an Rohstoffen und halbfertigen Waren mit 
23 Millionen R.-M., die Ausfuhr an Fertigwaten mit 
einem Mehr von 122 Millionen R.-M., während die 
Ausfuhr an Lebensmitteln eine leichte Abschwächung 
um 5 Millionen R.-M. zeigt. 


Die Technische Nothilfe von heute. 

Die Zeitschrift der T. N. „Die Räder“ enthält 
„Die Technische 
Nothilfe von heute“, in dem die heutige Bedeutung der 
T. N. entsprechend gewürdigt wird. 

Die Zeitschrift bringt laufend Artikel über die 
Vorgänge in der Technischen Nothilfe und belehrende 
Aufsätze über alle die lebenswichtigen Betriebe De- 
rührenden Gebiete, weiter über deren Zusammenhänge 
mit der Volkswirtschaft sowie Belehrendes und 
Unterhaltendes aus „Motor und Radio“, „Kunst und 
Theater‘, „Sport und Körperpflege“. „Für Frau und 
Heim, ferner Romane und Reisebeschreibungen. 

Sie erscheint monatlich zweimal und kostet jähr— 
lich <A 6.50. halbjährlich % 3.40, vierteljährlich 
% 1.80. Bestellungen sind an die „Räder-Verlag‘ 
G. m. b. H., Berlin W 57, Potsdamerstraße 83e. Post- 
scheckkonto Berlin NW 7 Nr. 79313. zu richten, 
von dem auch Probenummern und Werbematerial 
jederzeit angefordert werden können. 


Beilagen-Hinweis. 
er heutigen Ausgabe unseres Blattes liegt eine 
Werbedrucksache der Firma Maschinenfabrik Friedr. 
Haas. Lennep (Rhld.) über „Turbo“, der neue erfolg- 
reiche Pappen-Trockner Patent Haas, bei, die wir der 
Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Mit tiefer Trauer erfüllt uns die Nachricht von 
dem plötzlichen Tode unseres früheren Kommilitonen 


Herrn Fabrikdirektor 


Albert Rlingner. 


Sein erfolgreiches Wirken wird uns ein leuchtendes 
Wir werden ihm stets ein ehrendes 


Beispiel bleiben. 
Andenken bewahren. 


Der Fachausschuß der Studierenden des 


Papieringenieurwesens an der 


Technischen Hochschule zu Darmstadt 


J. A: Kar! Schallock. 
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Auslands-Rundschau. 


Norwegen. 


Projekteiner Kunstseide- 
fabrik. Ein Konsortium norwegischer 
Zellstoffindustrieller plant die Errichtung 
einer Kunstseidefabrik, und zwar wahrschein- 
lich in Notodden (Skien). Die Gesell- 
schaft wird wahrscheinlich ein italienisches 
Kunstseidepatent als Produktionsgrundlage 
benutzen. 


Schweden. 


Der Verein Schwedischer Pa— 
pierfabrikant en hielt am 9. April seine 
ordentliche Generalversammlung ab. Als 
Vorstand wurden gewählt die Herren Cl. 
Sandels, Vorsitzender, ferner die Fabrikdirek- 
toren C. Wahren, A. L. Berglund, Aug. Skepp- 
stedt, F. G. Samuelson, C. J. Malmros und 
J. Fenger-Krog. Als Ersatzmänner wurden 
gewählt die Herren A. W. Myhrman und C. 
Björkman. Es wurden eigentlich nur innere 
Vereinsangelegenheiten von der Versamm- 
lung behandelt. Sic. 


Schadenfeuer. Am 20. März wur- 
den durch ein Schadenfeuer die Holztrichter 
und die Kocherei der Sulfitfabrik 
Karskär so schwer beschädigt, daß der 
Betrieb für längere Zeit stillgelegt werden 
muß. Der Brandschaden wird auf rund 
300 000 Kronen geschätzt. Die Jahreskapazi- 
tät der Fabrik beträgt 33000 Tonnen Sulfit- 
zellstoff. Sic. 


Rußland. 


Die Snia Viscosa hat sich an der Er- 
richtung einer neuen Kunstseide- 
fabrik in Rußland interessiert. Kürzlich 
kehrte eine russische Studienkommission nach 
Moskau zurück, die in England, Frankreich, 
Italien und der Tschechoslowakei die billigste 
Form der Kunstseideherstellung studiert hatte. 
Diese Kommission hat sich für das Herstel- 
lungsverfahren der Snia Viscosa entschieden, 
worauf nunmehr in Rußland eine Kunstseide- 
fabrik mit einem Kapital von 1,4 Millionen 
Goldrubel erbaut werden soll. 


Die Entwicklung der russischen Papier- 
industrie. 

Die russische Papierindustrie hat in den 
letzten drei Jahren einen großen Aufschwung 
genommen. Die Produktion an Papier 
(212 856,1 t), Karton (20 246,8 t), Zellstoff 
(54 526,5 t) und Holzschliff (53 679,5 t) hat 
die Vorkriegserzeugung etwas überschritten. 


Bei dem schlechten Zustande des Maschinen- 
parks der Fabriken kann man das Erreichte 
als eine Grenzleistung betrachten. Die Lei- 
stung des einzelnen Arbeiters hat mit 36,37 
kg 95 % der Vorkriegsleistung erreicht. 
Somit ist eine wesentliche Erhöhung der 
Arbeitsleistung der gesamten Industrie und 
des einzelnen Arbeiters zu verzeichnen. 


Entsprechend der dauernd steigenden 
Produktion sind im ersten Quartal des 
Betriebsjahres 1925/26 nach vorläufigen 


Angaben erzeugt worden: Papier brutto 
62 397 t, Karton 6156 t, Zellstoff 16278 t 
und Holzschliff 15 687 t. Zur Befriedigung 
der dauernd steigenden Nachfrage ist eine 
Erhöhung der Produktion der Industrie ge- 
plant. Folgende Werke kommen bzw. sind 
in Betrieb gekommen auf Veranlassung ver- 
schiedener Organisationen: 


l. Nikolo-Pawdinsky, Sulfatzell- 
stoffabrik (nach zweijährigem Stillstand) für 
eine Erzeugung von 2150 t. Durch im laufen- 
den Jahre auszuführende Vergrößerungen ist 
eine Erhöhung der Produktion auf 8000 t 
vorgesehen. 

2. Nieder-Dnjepper-Papier- 
fabrik (seit 1920 stehend), für eine Erzeu- 
gung von 8000 t Halbstroh-Packpapiere und 
Dachpappe. Im Falle eines Baues einer neuen 
Papiermaschine ist die Erzeugung von Zei- 
tungspapieren beabsichtigt. 

3. Lukaschew-Holzschliff- 
fabrik (nach mehrjährigem Stillstand). 

4. Uspenskaja-Papierfabrik. 

Auf den Fabriken des Zentrobum- 
trust ist der Bau einer Strohzellstoffabrik 
auf dem Werke Majak Revolutii dem 
Ende nahe. Dort ist auch eine — schon 
1914 aufgestellte — neue 900 PS Dampf- 
maschine in Betrieb gekommen. Auf der 
Kondrowschen Fabrik ist durch 
Inbetriebnahme eines neuen Kochers die 
Zellstoffproduktion pro Monat von 400 t auf 
650 t gestiegen. 

Der Leningradbumtrust schickte 
in der Mitte des Februar ins Ausland eine 
Kommission zum Einkauf von Maschinen 
und zu Informationszwecken. In der Si- 
nowjewschen Fabrik soll eine neue 
(fünfte) Papiermaschine zur Erhöhung der 
Erzeugung um 60% und neue Holzschleif- 
einrichtungen aufgestellt werden. Die Kin- 
giseppsche Fabrik wird nach Aufstel- 
lung neuer Turbinen auf Wasserkraft umge- 
stellt. Chajkarowskij Holzschliff- 
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werk wird vergrößert und elektrifiziert. 
Der Trust beabsichtigt, die Krasno- 
gorodskaja- Papierfabrik zu über- 
nehmen. Ungeachtet der geplanten und aus- 
geführten Vergrößerungen ist die Papier- 
industrie Rußlands nicht in der Lage, den 
einheimischen Markt vollauf zu befriedigen. 
Zur Deckung seines Mehrbedarfes an Papier 
ist Rußland auf absehbare Zeiten auf die 
Auslandseinfuhr angewiesen. E e. 


Kanada. 


Von den Papierholzbeständen . Kanadas 
sind nach einem Bericht von The Pulpwood 
Commission 2300 Mill. cbm ausnützbar, ein 
Vorrat, der bei den gegenwärtigen Abhol- 
zungen von 17 Mill. cbm jährlich etwa 135 
Jahre ausreichen würde. In der erstgenannten 
Ziffer ist jedoch eine Menge von 700 Mill. 
cbm Pappel und Jack Pine eingerechnet, die 
bisher nur in ganz geringem Maße für die 
Papierstoffabrikation herangezogen wurden. 
Wenn man auch die Urbarmachung weiterer 
Gebiete in Betracht zieht und den jährlichen 
Nachwuchs mit in Rechnung zieht, so sind 
doch kaum mehr als 2100 Mill. cbm eigent- 
liches Papierholz verfügbar. Aus diesen 
Mengen wird jedoch auch der Bedarf der 
Sägewerke, etwa 16 Mill. cbm jährlich, ge- 
deckt. 15 Mill. cbm gelangen in Form von 
Grubenholz und Brennholz zur Verwendung, 
etwa 17 Mill. cbm, wie oben bereits erwähnt, 
für Papierholz. Eine ungeheure Menge Holz, 
etwa 17—20 Mill. cbm, fallen den Waldbrän- 
den und eine nahezu ebenso große Menge 
dem Angriffe von Insekten und dem Ver- 
faulen anheim. Der größte Teil dieser Ver- 
Juste betrifft die ausnutzbaren Gebiete. Der 
jährliche Gesamtholzbedarf für die Industrie 
und den Haushalt einerseits und den Eingriff 
der Natur andererseits wird daher auf etwa 
70 Mill. cbm geschätzt. In etwa 30 Jahren 
würden also die 2100 Mill. cbm verbraucht 
sein. Dieser Zeitraum bedeutet selbst für so 
geringe Dimensionen, wie die des Papier- 
holzes, eine zu kurze Umlaufszeit. Kanada 
lebt daher von seinem Waldkapital. 27 % der 
Urwaldbestände finden sich noch vor, 13% 
Sind für industrielle Zwecke abgeholzt wor- 
‘den und 60% sind Waldbränden anheim- 
gefallen oder bei der Bodengewinnung für 
die Zwecke der Landwirtschaft abgeforstet 
worden. 

Bei der derzeitigen Ausbreitung der Pa- 
pier- und Papierstoffabrikation rechnet man 
jedoch bereits mit einer Abholzung von 


21 Mill. cbm im Jahre 1930 und 28,7 Mill. 
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cbm im Jahre 1940. Unter der Voraussetzung 
bester Pflege der Waldwirtschaft jedoch 
glaubt man selbst bei einem so geringen 
Nachwuchs wie 171, Kubikfuß pro Hektar 
den erhöhten Anforderungen der Industrie 
genügen zu können. S. W. 


Japan. 

Ein größeres Schadenfeuer entstand in der 
Kumano-Fabrik in der Shingucho Wa- 
kayama Präfektur, die der Fuji Seis hi 
A.-G. gehört und zerstörte den Holländer- 
und Papiersaal vollständig; die zwei Papier- 
maschinen wurden stark beschädigt. Man 
hofft, die Instandsetzungsarbeiten in etwa 
zehn Wochen zu beenden. 

Die Oji Seishi A.-G., welche jetzt 
39 Papiermaschinen mit einer Gesamtarbeits- 
breite von 3648 Zoll und mehrere Zellulose- 
fabriken und Holzschleifereien besitzt, nahm 
von der Mitsui-Bank einen Kredit von 10 Mil- 
lionen Yen, das sind ungefähr 19 Millionen 
Mark, auf, um sich noch schneller entwickeln 
zu können. Das Aktienkapital beträgt 50 
Millionen Yen; zuletzt wurden 15% Divi- 
dende ausgeschüttet. 

Das japanische Papiergeld wird 
fast ausschließlich aus Mitsumata-Rohstoff, 
welcher von der Mitsumata-Rinde gewonnen 
wird, hergestellt. Die Mitsumata-Faser ist 
etwas schwächer als Hanf- und Leinenfasern, 
jedoch hat das damit hergestellte Papier eine 
unvergleichlich bessere Druckfähigkeit und 
eigenartigen, schönen Glanz gegenüber dem 
Papiergeld anderer Länder. R 


Besonders die Strohpappenfabri- 
kanten haben unter Ueberproduktion zu 
leiden. Aus diesem Grunde trafen dieselben 
eine Vereinbarung, wonach ein Mitglied 
(Mitglieder sind alle Strohpappen erzeugen- 
den Fabriken, ausgenommen einige aller— 
kleinste Firmen) unter einem bestimmten 
Preise Strohpappen nicht verkaufen darf. 
Jeder Fabrikant hat monatlich für jede 
Pappenmaschine ein bestimmtes Quantum 
Pappe zu liefern und pro Tonne in eine an— 
gelegte Kasse 5 Yen einzuzahlen. Diese 
5 Ven sind bei Festsetzung des Verkaufs— 
preises mit berücksichtigt worden. Ist der 
Markt nicht aufnahmefähig, dann muß die 
Produktion aller Maschinen der Mitglieder 
eingeschränkt werden und werden für jede 
Tonne Produktionsausfall 30 Yen vergütet. 
Die Dauer der Einschränkung wird in ge— 
meinsamer Sitzung beschlossen. So müssen 
z. B. im April alle Mitglieder ihre Stroh- 
pappenmaschinen auf 12 Tage stillegen und 
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erhalten dafür, der früher festgesetzten Lei- 
stungsfähigkeit ihrer Maschinen entsprechend, 
pro Tonne und Tag 30 Yen aus obenerwähn- 
ter Kasse Entschädigung. Für den Mon. April 
sind dies z. B. bei einer ausfallenden Tages- 
produktion von 10 Tonnen 3600 Yen Ent- 
schädigung. Der jetzt gültige Verkaufspreis 
pro Tonne ist 100 Yen. R. 


Japans Papier- und Papierrohstoffeinfuhr. 

Im Januar 1926 wurden folgende 
Mengen Papier eingeführt: Von Schweden 
4437800 Kin im Werte von 734 735 Yen, 
von England 1323820 Kin im Werte von 
373506 Yen, von Amerika 915496 Kin im 
Werte von 216539 Yen, von Deutschland 
1006079 Kin im Werte von 211 737 ven. 
Deutschland kann seinen Platz an dritter 
Stelle nur schwer behaupten, während sich 
England immer mehr und mehr ausbreitet. 

Die Gesamteinfuhr im Januar 1926 war 
9175405 Kin für 1819080 Yen, gegenüber 
6 536 055 Kin für 1526384 Yen im Januar 
1925. 

Die Zelluloseeinfuhr im Januar 
1926 war folgende: Von Amerika 1 655 700 
Kin im Werte von 169871 Yen, von Schwe- 
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den 1 335 200 Kin im Werte von 158580 Yen, 
von Norwegen 603000 Kin im Werte von 
99 390 Yen, von Deutschland 535 400 Kin 
im Werte von 65041 Yen; im ganzen 


4 838 700 Kin im Werte von 573454 ven 


(im Januar 1925: 8146500 Kin im Werte 
von 967 082 Yen). 


Deutschland konnte auch hier seinen bis- 
herigen Platz nicht behaupten. Die Differenz 
in den beiden Vergleichsmonaten ist auf die 
stark vermehrte Inlandproduktion zurückzu- 
führen. Ein ähnliches Bild ergaben schon 
die Einfuhrzahlen im Dezember 1925. 

Interessant ist noch die Einfuhr an Ma- 
schinenbespannungen; so wurden im Jahre 
1925 für 87837 Yen Maschinensiebe 
eingeführt, trotzdem die hiesige Industrie 
sehr große Fortschritte zu verzeichnen hat. 
Filz e wurden für 1900117 Yen im Jahre 
1925 eingeführt. 


Harz wurde im Jahre 1925 für rund 
3,3 Millionen Yen gegen rund 21, Millionen 
Yen in 1924 eingeführt. Da fast alles Harz 
für die Papierindustrie verwendet wird, so 
ist die stark vermehrte Einfuhr mit ein 
Zeichen erhöhter Produktion. R. 


En 


Zeitschriftenschau. 


Qualitätszyklogramme von Papier. Von 
Bobrow, Bumaschnaja Promischlennost 
Nr. 1/1926. 

Volkswirtschafitlich kann Papier vom 
Standpunkte seines realen und seines Ge— 
brauchswertes betrachtet werden. Die beiden 
Eigenschaften harmonieren sehr oft nicht 
miteinander. Auf jeden Fall muß für jeden 
bestimmten Zweck eine entsprechende Papier- 
qualität vorhanden sein. Dieses wird von 
den Fabriken durch geeignete Verarbeitung 
erreicht. Entsprechend ihren vielseitigen 
Verwendungszwecken können die Papiere 
auch verschieden beurteilt werden. Zur ver- 
gleichenden Qualitätsbeurteilung dienen die 
Eigenschaften der in Frage kommenden Pa- 
piere. Betrachtet man das Papier als ein 
Baumaterial im weiteren Sinne des Wortes, 
so kann man aus Versuchen folgende Eigen- 
schaften mit deren Umkehrungen feststellen. 

I. Schwere — Leichtigkeit, bestimmt durch 

das Gewicht pro Quadratmeter in 
Gramm, 

II. Festigkeit — Schwäche, bestimmt durch 

die Reißlänge in Meter, 

III. Zähigkeit — Sprödigkeit, bestimmt in 

% Dehnung, 


IV. Dicke — Dünne, bestimmt durch die 
Höhe (Dicke) des Bogens in Milli- 
meter. 

Aus diesen Eigenschaften erhalten wir 

folgende sekundäre: 

V. Dauerhaftigkeit — Kurzlebigkeit, d. i 
der Modul der Arbeit — Reißlänge 
Dehnung, 

VI. Kompaktheit — Lockerheit, d. i. spe- 
zifische Masse — Schwere : die Dicke 
des Bogens. 

Dazu kommen durch Versuch noch zu be- 

stimmende Eigenschaften: 

VII. Härte — Weiche, bestimmt durch % 
harter Faser, 

VII. Biegsamkeit — Brüchigkeit, bestimmt 
durch die Anzahl der Doppelfal- 

| zungen. 

In Betracht ziehend, daß jede Eigen- 
schaft k eine Größe ist, welche größer wie 
0 (Null) ist, kann man k in einer beliebigen 
positiven oder negativen Potenz darstellen, 
wobei k in der Potenz 0 die Einheit der 
Eigenschaft ist. Nun können wir auf Grund 
der berechneten Zahlen eine graphische 
Methode zur vergleichenden Qualitätsbeurtei- 
lung anwenden. Auf untereinanderliegenden 
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Geraden kann man die Eigenschaftsabschnitte 
des zu untersuchenden Papieres auftragen. 
Vereinigen wir die erhaltenen Punkte durch 
gerade Linien, so erhalten wir ein Qualitäts- 
profil des Papieres. Etwas komplizierter ist 
es, wenn die Eigenschaftsabschnitte auf den 
Radien eines Kreises vom Zentrum aus auf- 
getragen werden. Vereinigt man nun alle 
erhaltenen Punkte durch gerade Linien, so 
erhält man ein Qualitätszyklogramm des 
Papieres. 

Die Aufgabe der Beurteilung wird end- 
gültig gelöst durch die geometrische Quan- 
titätsbestimmung der Qualität. Zu diesem 
Zwecke muß die willkürliche Zurücklegung 
der Eigenschaftsabschnitte durch eine zwangs- 
weise ersetzt werden. Hierzu verwenden wir 
das zyklische Spektrum der Eigenschafts- 
abschnitte (zurückgelegt auf den Radien). 
Die Folge der Abschnitte wird durch den 
logischen Zusammenhang der von ihnen aus- 
gedrückten Begriffe und die mathematische 
Abhängigkeit zwischen ihren Größen bedingt. 
Die Winkel zwischen den einzelnen Eigen- 
schaftssektoren des Spektrums zeigen deren 
relativen Wert zueinander. Die Reihenfolge 
der Eigenschaften hängt von den Verbrauchs- 
bedingungen des Papieres ab. Man beginnt 
stets mit der Zurücklegung des überflüssigsten 
Eigenschaftsabschnittes. In dem erhaltenen 
Vieleck bestimmen wir nun die Resultante, 
das geometrische Maß der Güte des Papieres 
auf Grund seiner geometrisch dargestellten 
Eigenschaften. (Zeichnung des zyklischen 
Spektrums. Aus einem beliebigen Punkte 
ziehen wir eine Gerade und legen auf ihr 
einen Eigenschaftsabschnitt aus dem Zyklo- 
gramm zurück. Aus dem Endpunkte ziehen 
wir unter dem Winkel 300° :16 -— 22° 30’ 
eine zweite Gerade und legen den nächsten 
Abschnitt zurück usw. Die erhaltenen End- 
punkte werden durch eine gerade Linie ver- 
einigt. Diese Gerade ist die gesuchte 
Resultante.) E e. 


Ueber Zemente, welche gegen schweflige 
Säure widerstandsfähig sind. P. Grigori- 
jew und P. Galkin. Bumaschnaja Pro— 
mischlennost Nr. 2 und 3. 


Im Ausland und in Rußland ist es allge— 
mein üblich, die Kocher mit säurcfesten 
Steinen und entsprechenden Bindemitteln 
auszumauern. Vom Zentrobumtrust wurde 
dem Silikatinstitut die Aufgabe gestellt, die 
besten Arbeitsbedingungen beim Ausmauern 
mit dem besten Zement und einem geeigne— 
ten Bindemittel zur Verringerung der Zement- 
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zerstörung zu finden. Auch sollte die An- 
wendbarkeit von Bleiglätte in Gemisch mit 
Schamotte und der Einfluß der Ablaugen auf 
un- und abgebundenen Zement untersucht 
Außerdem sollte eventuell ein ge- 
eignetes Ersatzmaterial gefunden werden. Die 
Arbeiten ergaben, daß es unmöglich ist, aus 
Portlandzement, ungeachtet aller säurefesten 
Beimengungen (als solche wurden verwandt: 
verschiedene Zemente, Wasserglas, Sand, 
Kieselsäuregel, Quarz, Infusorienerde, Silikat- 
stein, Schwerspat, Bleiglätte, Bauxit, Asbest, 
Feldspat, Schamotte und Kardagasskij Traß) 
ein in schwefliger Säure unlösliches Material 
herzustellen. Gestampfter Zement wird in- 
folge seiner geringeren Oberfläche — die 
Lauge dringt durch die Poren ein und greift 
auch im Inneren an — etwas langsamer an- 
gegriffen wie ungestampfter. Die Ausfüllung 


‘der Poren mit Wasserglas ergibt keine Festig- 


keitserhöhung. Zusammenfassend kann man 
sagen, daß nur säurefeste Bestandteile ein 
säurefestes Material ergeben. Einige Patent- 
musterproben von Zementen konnten nicht 
als säurefest angesprochen werden. Es wur- 
den nun Zemente aus den oben angeführten 
säurefesten Materialien angefertigt und unter- 
sucht. Die mechanischen Festigkeitseigen- 
schaften waren nicht schlechter als diejenigen 
der üblichen Erzeugnisse. Die angefertigten 
Muster wurden mit solchen von gewöhnlichen 
Zementen in einen Kocher gehängt und im 
Verlauf von drei Kochungen sich selbst über- 
lassen. Im Gegensatz zu gewöhnlichem Ze- 
ment waren die Muster aus säurefesten 
Materialien unangegriffen geblieben. Der 
Preis der säurefesten Zemente (welche auch 
die säurefesten Steine eventuell ersetzen 
könnten) ist zwar wesentlich höher als der- 
jenige der gewöhnlichen Erzeugnisse — dem 
Bleiglättegehalt nach zu urteilen, sollten die 
neuen Materialien etwas teurer sein wie der 
norwegische Zement Velhaven — jedoch 
könnte man an der Ausmauerung und an 
Bleiglätte und auch durch Dauerhaftigkeit 
sparen. Augenblicklich werden Versuche mit 
cinem Material ohne Bleiglätte, welches im 
Preise Schamottetonen entsprechen würde, 
gemacht. Zur Vervollständigung der Begut- 
achtung des Materials müssen noch seine 
physikalischen Konstanten, wie z. B. Deh- 
nung usw., bestimmt werden. Jedenfalls ist 
das Material olıne weiteres zum Ausfugen 
brauchbar. Die Ergebnisse sind für die Pa- 
pierindustrie zeitgemäß und können als eine 
wertvolle Anregung zur Lösung eines aktuel- 
len Problems betrachtet werden. Ee. 


— . —— 
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Aus Industrie und Praxis. 


Der „Malhator“ und der „Erkensator“, 
zwei neue Apparate für die Pappen- und Papierfabrikation. 


Von Ing. E. Belani, 


Die amerikanische Pappenfabrikation hat 
zur rascheren Altpapieraufberei- 
tung außer dem Kollergang noch den 
„Malhator“ in Dienst gestellt. 

Der Malhator wurde aus der Landwirt- 
schaft übernommen, wo er sich ganz hervor- 
ragend zur Aufschließung der ungemein 
zähen Herva-Maté-Teeblätter eignet. Er be- 


Villach. 
gleichmäßig auf. 
dabei ausgeschlossen. 

Die Leistung bei Altpapieraufschluß wird 
mir mit etwa 50 kg pro PS- St. angegeben. 
Ein Kollergang benötigt dazu mindestens die 
dreifache Kraft. 

Es wäre meines Erachtens verdienstvoll 


Ein Totkollern ist 


für unseren Spezialmaschinenbau, wenn der- 


Abb. 1. 
Zerkleinerer für Herva-Mate-Blätter, 


steht aus einer schweren konischen Messer- 
walze, welche in einer niedrigen Schale, 
ähnlich derjenigen alter Kollergänge, kreist. 

Die beigegebene Abbildung 1 zeigt den 
„Malhator“ im Betriebe. Er zeichnet sich 
durch die Einfachheit seiner Bauart und 
durch seinen geringen Kraftbedarf aus. Die 
kräftigen Stahlklingen seiner Bemesserung 
wirken mit ihren halbscharfen Schneiden in 
ihrer Bewegung zerrend, quetschend und 
schneidend, schließen daher das angefeuchtete 
Material überraschend schnellund 


„Malhator“, 


Maispflauzen. Stroh und Altpapier. 

selbe sich die maschinelle Ausgestaltung des 
primitiven Malhators angelegen sein ließe. 
Wir Papiermacher würden jede Verbesse- 
rung unserer Altpapieraufschlußmittel be— 
grüßen, wenn diese verbilligend auf 
die Erzeugung wirken würde. 

Ich bin mir bewußt, mit dieser Anregung 
den Widerspruch einiger Maschinenfabriken 
wachzurufen, aber schließlich ist damit doch 
nur dem Interesse der Pappen- und Papier- 
industrie gedient. Es soll auch keinesfalls 
gesagt sein, daß wir dann des Kollerganges 
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nicht mehr bedürfen, aber man könnte mit- 
telst des Malhators die Kollergangarbeit 
erleichtern und Kraft sparen. 

Eine zweite wichtige neue Spezialmaschine 
stellte uns der deutsche Maschinenbau im 
„Erkensator“ vor. Es sei mir gestattet, 
über diesen Apparat, der sich bereits in 
hundert Fällen bewährt hat, einiges zu sagen 


7 


Abb. 2. Erkensator Größe J. 


und die Fachkollegen auf denselben aufmerk- 
sam zu machen. 

Der Erkensator, Abb. 2 und 3, stellt eine 
Stofischleudermaschine zur Reinigung und 
Sortierung von Papierstoff, Zellstoff und 
Holzschli dar. Ihm fällt die Aufgabe zu, 
spezifisch schwerere und leichtere Teile zu 
trennen und dadurch Sand- und Knotenfang 
nahezu ohne Stoffverluste zu ersetzen. Ich 
will an Hand einer zeichnerischen Darstel- 
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lung, Abb. 4, seine Konstruktion und Wir- 
kungsweise erklären. 

Die im Innern des Gehäuses des Erken- 
sators befindliche Trommel T rotiert um eine 
vertikale Achse, wobei der obere Rand der 
Trommel T über eine stehende, spiralig 
unter ihr angeordnete Ausflußrinne R greift. 
Diese Rinne R geht in den Auslaufstutzen A 


Auma 
1 I) N 
| | | | Ir 

N) || I 1061 


anne 


über. Die Trommel T besteht im wesentlichen 
aus zwei Stufen, von welchen die obere einen 
größeren Durchmesser hat als die untere. 
Jede Stufe besitzt eine Fangkammer K zur 
Aufnahme der aussortierten spezifisch schwe- 
reren Teile. 

Der Stoff tritt durch die breite Einlauf- 
rinne E in das mittlere weite, mit der Trom— 
mel F rotierende Einlaufrohr M ein, wird 
durch dessen drehende Bewegung in Rotation 
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versetzt und liegt dadurch an der inneren 
Wand des Rohres M. 

Durch den am Ende des Rohres M be- 
findlichen Trichter N wird der Stoff gleich- 
mäßig nach unten auseinandergeführt und 
tritt unten in die Trommel T ein, wobei er 
durch seine Rotation annähernd dieselbe 
Umfangsgeschwindigkeit wie die Trommel T 
erreicht. 

Die Zentrifugalkraft zwingt den Stoff an 
die innere Wand der Trommel T, wobei er 
sich konzentrisch zur Drehachse lagert. An 
der Uebergangsstelle des unteren Teiles der 


Abb. 3. Erkensator Größe II. 


Trommel T zum oberen Teile ist ein vor- 
springender Ring r, angeordnet. Sein 
innerer Durchmesser ist kleiner als der innere 
Durchmesser der unteren Stufe und durch 
die Fliehkraft wird hier ein Stoffpolster 
dı gebildet. 

Die Breite des Ringes rı 
Dicke des Stoffpolsters di (in der Regel 
30 mm). Der ständig nachfließende Stoff 
steigt in der Trommel T in die Höhe und 
trıtt über den Ring rı in die obere Stufe der 
Trommel. Hier wird in analoger Weise wie 
in der unteren Stufe durch den Ring rə das 
Stoffpolster də gebildet. 


bestimmt die 
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Was geschieht in der unteren Stufe bei 
fortgesetztem Betriebe des Erkensators? 
Zunächst verdichtet sich das Stoffpolster dı 
durch sich konzentrisch zur Drehachse an- 
lagernde Schichten. Die spezifisch 
schwereren Teile werden nach außen 
hin in das Stoffpolster bzw. durch dieses 
gedrückt. Die spezifisch leichteren 
Teile bleiben dagegen an der inneren 
Wand des Stoffpolsters dı und werden nach 
und nach durch von unten nachdrängenden 
Stoff über den Rand des Ringes rı in die 
obere Stufe befördert. Die spezifisch schwe- 


ld il 


reren Teile gelangen in die Kammern K der 
unteren Stufe und werden darin restlos fest— 
gehalten. Die in die obere Stufe eintretenden 
Spezifisch leichteren Teile des Stoffes sind 
daher von allen groben Unreinigkeiten (Sand, 
Metall, Knoten usw.) bereits befreit. 

Die Wirkungsweise der Oberstufe ist 
bedeutend feiner, weil sie bei gleicher 
Stoffzulaufmenge eine größere Sichterfläche 
(größeren Durchmesser) bietet. Im oberen 
Teile dieser Stufe, kurz unter dem Außenring 
re, befindet sich ein mit seiner Nase in das 
Stoffpolster də hineinragender Innenring J. 
Dieser Ring kann je nach Bedarf höher oder 
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tiefer gestellt werden und dient in Verbindung 
mit dem umgebogenen Rand des oberen 
Ringes r: zur Drosselung des oberen Stoff- 
polsters dz. Der ausgeschleuderte Stoff tritt 
dann über den Ring r: in die Auslaufrinne A. 

Durch das Uebertreten des Stoffes über 
die Ringe ri und r: werden durch die Wir- 
kung der Fliehkraft noch zusammenhängende 
Faserbündel voneinander getrennt. Ein Spin- 
nen von Fasern oder eine Knotenbildung 
tritt im Erkensator daher nicht ein. 


Die spezifisch schwereren Teile, soweit 
sich solche überhaupt noch im Stoffpolster d: 
finden, gelangen in die obere Kammer K. 
Die spezifisch leichteren Teile, welche sich 
an der inneren Wand des Stoffpolsters de, 
also zur Drehachse hin, befinden, werden 
vom Innenring J zurückgehalten, da sie 
infolge ihres leichten Gewichtes nicht durch 
die schwereren Teile um die Nase des Innen- 
ringes ] durcharbeiten können. Der somit 
von den spezifisch schweren und leichteren 
Teilen befreite Stoff tritt durch den Drosse- 
lungsschlitz S über den Rand des oberen 
Ringes r: in die Auslaufrinne A. Von dort 
wird er durch den Anschlußstutzen zum 
Sammelkasten geführt. 


Die Leistung des Erkensators wird 
durch die Menge des zugeführten ver- 
dünnten Stoffes bestimmt. Sie beträgt 
für Größe I — 10 cbm / Stunde, Größe II — 
20 cbm/Stunde. 

Bezüglich der Stoffverdünnung vom Hol- 
länder bis zum Siebauflauf herrschen oft die 
merkwürdigsten Anschauungen. Ich will 
daher authentische Versuchszahlen als Mittel- 
werte einer längeren Versuchsreihe hieher 
setzen. 

Für ein Sulfatzellstoffpapier 
von 75 g/ qm, das mit 100 m / min. gearbeitet 
wurde und dessen Leimung als „voll“ be— 
zeichnet werden konnte, betrug die: 
Holländerdichte — 7% (etwa 70 g/ Liter), 
Verdünnung — 15—16fach, 

Verdünnung hinter dem Knotenfang unmittel- 
bar vor dem Auflauf auf das Sieb __ 
4,5 g/Liter = 0,45%, etwa 230fach. 

Die Reinigung des Erkensators ist im 
Gegensatze zu den 
Sortierapparaten höchst einfach. Sie erfolgt 
durch Stillsetzen der Maschine, wodurch die 
Stoffpolster dı und de mit dem ganzen darin 
befindlichen Schmutz sofort in sich zusam— 
menfallen und durch die im Boden der 
Trommel T befindlichen Oeffnungen O in 
den Abflubkanal Q abfließen. Um auch die 
letzten Reste anhaftenden Stoffes von der 
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Trommelwand zu entfernen, öffnet man einen 
der Deckel D und spritzt mittelst Schlauch 
aus. Damit darf man aber nicht warten, 
sonst verhärtet der Stoff und ist dann nur 
schwer fortzubringen. 

Der Erkensator soll je nach der Art des 
verwendeten Stoffes ein- bis zweimal in 24 
Stunden ausgespritzt werden. Ist er im Be- 
trieb, so schließen sich die Oeffnungen O 
selbsttätig. 

Der Stoffverlust ist im Erkensator 
so gering, daß er vernachlässigt werden 
kann. 

Der Kraftverbrauch beträgt für 
Größe I — 3,5 PS, für Größe II — 5,0 PS. 


Welche Vorteile bietet der Apparat? 
l. Unerreichte Reinheit des Papieres, 2. Ver- 
minderung des Ausschusses um mehr als 
50%, 3. erhöhte Festigkeit, 4. bessere Durch- 
sicht, 5. im Vergleiche zu den bisherigen 
Sortierern eine bedeutende Stoffersparnis, 
6.. Mitreinigung der Füllstofte (bei billi- 
gen Kaolinen sehr wichtig), 
7. größte Rentabilität. Dies alles wird von 
bekannten deutschen Papier- und Fein- 
papierfabriken in mir vorliegenden Zeugnis- 
sen bestätigt. 


Wie berechnet man nun eine Erken- 
sator-Anlage? Um die Stückzahl der 
Erkensatoren für eine Papiermaschine zu 
bestimmen, genügen folgende Angaben: 
a) Wie viel erzeugt die Papiermaschine pro 
Stunde? b) In welcher Verdünnung gelangt 
der Papierstoff auf den Siebtisch ? 

axb 

1000 

Diese ist durch 10 zu dividieren (10 cbm), 
um die Stückzahl der Größe I, oder durch 20 
(20 cbm), um die Stückzahl der Größe II zu 
finden. 

Beispiel: a) stündliche Produktion 660 kg; 
b) Verdünnung 90fach: 


- _. stündliche Leistung in cbm. 


en = 59,5 cbm: 20 : 3 Erkensatoren 
1000 
der Größe H. 
Es ist bei der Berechnung unbedingt 


darauf zu achten, daß der Erkensator nicht 
überlastet wird, da sonst spezifisch 
schwerere Teile mitgerissen werden und in 
das Papier gelangen. 

Im durchlaufenden Betriebe wird bei der 
Reinigung eines Erkensators der Stoff vor- 
übergehend (10 Minuten) durch die anderen 
Erkensatoren geschickt. 


Der Apparat reinigt sowohl Papier als 
auch Zellstoff und Holzschliff. 
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Der Antrieb kann bei Größe I durch 
Vorgelege mit Reibungskupplung oder durch 
danebenstehenden elektrischen Vertikalmotor 
erfolgen. Bei Größe II kommt ein mit der 
durchgehenden Welle direkt gekuppelter, 
langsam laufender Vertikalmotor in Frage. 


Stoersatrstt 
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Ableeren in die Zeugkästen oder vor seinem 
Aufpumpen auf die Ganzzeugholländer zu 
sortieren und letzteren nur reinen Stoff zuzu- 
teilen. Dadurch erfährt die Sortierarbeit des 
fertig gemahlenen Stoffs vor der Papier- 
maschine eine ganz wesentliche Erleichte- 


8 j ‚duftkasten. 
N 4900 Z. Mindest- 
| \ Ma Pf 
En 
V ORE 


Sloffaustrrtt. 


Örkensalor 


Abb. 5. 


Mit vorstehender Darstellung sind jedoch 
noch nicht alle Möglichkeiten der Ausnützung 
des Erkensators gegeben, denn nach mir 
gewordenen Mitteilungen gehen deutsche 
Feinpapierfabriken darin bereits weiter und 
stellen den Apparat auch zwischen Halb- und 
Ganzzeugholländern auf, da es außerordent- 
lich vorteilhaft ist, den Halbstoff vor seinem 


rung. In Abb. 5 gebe ich ein Bild einer 
solchen Aufstellung. Da nun manche Halb- 
zeuge zum Spinnen und zur Knotenbildung 
neigen, wie z. B. Manila, ist vor dem Erken- 
sator eine vierstufige Schleudertrommel (Ent- 
faserer) vorgeschaltet, welche den Stoff ent- 
filzt, wodurch er sich auch bei längster Fa- 
ser leicht reinigen läßt. 


— . . — — 
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Patent-Berichte. 


Vorrichtung zum Reinigen und Auffrischen 
des Filzes von Papiermaschinen. 
Vickery’s (1920) Limited in London. 
KI. 55d. D. R. P. Nr. 426 754. 


Patent-An sprüche: 1. Vorrichtung zum 
Reinigen und Auffrischen des Filzes von Papierma— 
schinen mit einem quer zum Filz hin und her beweg- 
lichen Mundstück, das mindestens eine Oeffnung für 
einen Strahl eines Behandlungsmittels aufweist und 
mit einer Saugkammer versehen ist, um eine Saug- 
wirkung auf den Filz auszuüben, dadurch gekenn- 
zeichnet. daß die Oeffnung bezw. die Oeffnungen für 
den oder die Strahlen des oder der Behandlungs- 
mittel zwischen Teilen der Saugmündung der Saug- 
kammer angeordnet sind, zu dem Zweck, den Filz in 
der Umgebung des oder der Strahlen auf das Mund- 
stück niederzuhalten und den oder die Strahlen zu 
veranlassen, den Filz zu durchdringen und dann so- 
fort nach rückwärts umzukehren, um so die Fasern 
aufzuwühlen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Saugmündung der Saugkammer 
die Strahlöffnung bzw. die Strahlöffnungen für das 
bzw. die Behandlungsmittel umgibt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch einen, oberhalb des wandernden Filzes vor- 
xeschenen feststehenden Filzstreifen, der die etwa 
über den wandernden Filz emporspritzenden Was- 
serstrahlen niederhalten soll. 


Vorrichtung zum Entgasen von Sulfitzellstofi- 
kochern unter Wiedergewinnung der schwef- 
ligen Säure und der Abwärme. 
Zellstofffabrik Waldhof in Mann- 
heim-Waldhof, Dr. Adolf Schneider in 
Kelheim a. d. D. und Carl Hangleiter 
in Fockendorf, Thür. 

Kl. 55b. D. R. P. Nr. 425 195. 
Zusatz zum Patent 350 471. 27. 8. 24. 

PDatent- Ansprüche: 1. Vorrichtung zur 

Ausführung des Verfahrens zum Entgasen von Sulfit- 
zellstoffkochern unter Wicdergewinnung der schwef- 
ligen Säure und der Abwärme nach Patent 350 471, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Abgase- und Lauge- 
leitungen injektorartig zusammengeführt sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen Laugespeicher und die Lauge- 
leitungen jeweils mindestens eine Pumpe so ge- 
schaltet ist, daB die Laugeleitungen an die Saugseite 
der Pumpen angeschlossen sind und letztere zweck- 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn H.-G., sau 


mäßig über Rückschlagglieder in den Laugespeicher 
drücken. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2. dadurch 
gekennzeichnet, daß an einen Laugeinjektor jeweils 
die Abgasleitungen mehrerer Kocher angeschlossen 
sind. — 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1—3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß jede der Laugeleitungen mehrere 
Injektoren aufweisen, die jeweils selbständige Saug- 
stellen für die Gasableitungen der Kocher bilden. 

Durch die injektorartige Verwendung der 
Gas- und Laugeleitungen übt der in Ge- 
schwindigkeit umgesetzte Laugedruck auf das 
Kocherinnere eine Saugwirkung aus. Da- 
durch wird das Entgasen der Kocher be- 
günstigt, Wasserschläge werden vermieden, 
die Kocher können ebenfalls gemeinsam, aber 
noch unabhängiger voneinander als früher 
abgelöst werden, da ja durch die Umsetzung 
von Laugedruck in Geschwindigkeit und 
dann wieder in Druck in den Injektoren 
gewissermaßen ein Kocher vom anderen trotz 
besserer Abgasungsmöglichkeit abgeriegelt ist. 


H 


Verfahren zum Wasserdichtmachen von Zel- 
lulose, Filtrierpapier oder dgl. 

Dr. Richard Wolffenstein in Berlin- 
Dahlem u. Dr. Arthur Marcuse in Berlin. 
Kl. 55f, D. R. P. Nr. 426 428. 30. 5. 24. 

Patent-An spruch: Verfahren zum Was- 
serdichtmachen von Zellulose, Filtrierpapier o. dgl., 
dadurch gekennzeichnet, daB man auf die Zellulose 
usw. Thionylchlorid einwirken läßt. 

Zur Ausführung des Verfahrens kann man 
z. B. Zellulose, Filtrierpapier o. dgl. durch 
eine etwa 10prozentige Thionylchloridlösung 
in Benzol ziehen. Das vorher stark wasser- 
aufsaugungsfähige Papier stößt das Wasser 
dann so ab, als ob es von einer dünnen 
Fettschicht umgeben wäre, während tat- 
sächlich kein Niederschlag auf der Zellulose- 
faser bemerkbar ist. Die Einwirkung des 
Thionylchlorids auf Zellulose ist höchstwahr- 
scheinlich chemischer Natur. 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Vordruckwalze mit einem Metallüberzug zum 
Erzeugen verschieden getönter Wasserzeichen 
in Papier. 

Reichs druckerei in Berlin. 29. 8. 22. 
Kl. 55d. D. R. P. Nr. 427 016. 


Patent-Anspruch: 1. Vordruckwalze mit 
einem Metallüberzug zum Erzeugen verschieden ge— 
tönter Wasserzeichen in Papier, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der Metallüberzug der Vordruckwalze 
mittels Prägeform solche Prägungen erhält, bei de- 
nen die Höhen und Tiefen allmählich ineinander über- 
gehen, wodurch im Papier ineinander verlaufende 
Halbtöne erzeugt werden. 


Lagerung von geheizten Walzen in Papier- 
kalandern. 
Norma- Compagnie G. m. b. H. 
in Cannstatt. 
Kl. 55e. D. R. P. Nr. 426 515. 


Patent-An spruch: 1. Lagerung von gc- 
heizten Walzen in einem fest und in einem schwim— 
mend angeordneten Lager insbesondere in Papier— 
kalandern, dadurch gekennzeichnet, daß beide Lager 
als Rollenlager mit einfachen zylindrischen Rollen 
von im Vergleich zu ihrer Länge großem Durchmes- 
ser ausgebildet sind, die zwischen einem Innenring 
und einem Außenring mit beiderseits starren, un- 
durchbrochenen, senkrecht zur Lagerachse stehen- 
den Spurkränzen gelagert sind. 


Verfahren und Vorrichtung zum Aufteilen 
einer auf einer, Papiermaschine ununter- 
brochen hergestellten Papierbahn in Bogen. 
Anders Emil Ryberg in Snaröen b. Oslo, 
Norwegen. 
Kl. 55e. D.R.P. Nr. 426556. 5. 2. 24. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Aufteilen einer auf einer Papiermaschine ununter— 
brochen hergestellten Papierbahn in Bogen, dadurch 
gekennzeichnet, daß die von den Haspeln oder Trom- 
meln der Papiermaschine kommende Papierbahn vor 
dem Abschneiden in Bogen auf eine besondere, von 
der ununterbrochen vorgespeisten Papierbahn und 
der Papiermaschine getrennte Aufteilungshaspel von 
bedeutend größerem Durchmesser als Jdie Aufwick- 
lungshaspel der Papiermaschine unter gleichzeitigem 
Längsschneiden aufgewickelt wird. 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1. gekennzeichnet durch die Vereini— 
Tung zweier oder mehrerer üblicher Haspeln oder 
Trommeln mit einer einzelnen Aufteilungshaspel von 
mehrfach größerem Durchmesser. 


— — N— — — 
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Bei Verwendung einer Aufteilungshaspel 
nach vorliegender Erfindung ist man von der 
Papiermaschinengeschwindigkeit unabhängig. 
Eine Aufteilungshaspel ist für mehrere Papier- 
maschinen vollständig genügend. Der Kraft- 
verbrauch ist verhältnismäßig gering und 
zur Bedienung wird nur ein Mann gebraucht. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55a. 7. V. 19426. Bösdorfer Maschinenfabrik 
und Eisengießerei vorm. J. A. Wiedemann G. m. b. H.. 
Bösdorf b. Leipzig. Exhaustor zum Zerkleinern und 
Befördern von Papier, Lumpen und ähnlichen Stoffen. 
22. 8. 24. 

Kl. 55d. 33. V. 67 542. Vickery‘s (1920) Limited, 


London. Abstreicher für Papiermaschinen. 8. 11. 24. 
Kl. 55e. 5. M. 91796. Walter Everett Molins, 
London. Ouerschneide vorrichtung zum Abschneiden 


von Streifen oder Bogen von einer sich gleichmäßig 


vorbewegenden Papierbahn oder sonstigen Bahn. 
23. 10. 25. 
Patent-Erteilungen. 
Kl. 10a, 22. 428206. Dr. Carl G. Schwalbe, 


Eberswalde. Verkohlung der organischen Bestand- 
teile von Sulfitzellstoffablauge. 31. 1. 24. Sch. 69 437. 

Kl. 55b, 3. 428 219. Hans Eberhardt, Aschaffen- 
burg, Aeußere Glattbacher Straße 21 b. Kühler für 
heiße Gase, vorzugsweise für SOz-Gase in Sulfitzell- 
stoffabriken, 29. 4. 24. E. 30 697. 

Kl. 55d, 22. 428 843. F. H. Banning & Seybold 
Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co. Düren, Rhld. 
Verfahren und Einrichtung zur Papierherstellung auf 
Langsiebpaplermaschinen. 20. 9. 24. B. 115 758. 

Kl. 55e, 3. 429 017. Firma Königsberger Zellstoff- 
Fabriken und Chemische Werke Koholyt Akt.-Ges. 
Berlin. Verfahren und Vorrichtung zum Anfeuchten 
von Papierbahnen. 16. 12. 23. K. 87 879. 

Kl. 55f, 13. 429 279. Firma Fürther Blattmetall- 
werke Jakob Heinrich, Fürth i. B. Verfahren und 
Vorrichtung zum Belegen von Papier in Bahnenform 
mit Blattmetall, Kork, Furnierholz u. dgl. 12. 9. 22. 
F. 52 533. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

Kl. 55c. 944 345. Paul Poppe, Frankenberg i. Sa. 
Walzenförmige Schnittunterlage für Schneidemaschi- 
nen. 13. 2. 26. P. 44 144. 

Kl. 55d. 946 339. Paul Köhler, Guben, Vorrich- 
tung zur Herstellung mehrschichtiger Pappen u. dgl. 
y. 10. 25. K. 104 837. 

Kl. 55e. 946 537. Gandenbergersche Maschinen- 
fabrik Georg Goebel, Darmstadt. Wickelvorrichtung 
für Papierbalinen, insbes. Kartonbahnen mit Aufdruck. 
3 6. 25. G. 58 985. 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit 


liefern 


Foest & Loesche, jm. ber & siue, ROSSlau cnnan. 


Qegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoifabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3413. Welligwerden von maschi- 
nenglattem Papier. Wie ist am besten auf einer Lang- 
siebpapierinaschine bei einer geringen Trockenzylin- 
derzahl ein Welligwerden von maschinenglattem Pa- 
pier zu vermeiden? C. 


Frage Nr. 3414. Gelbe Strohpappen 250 bis 
480 g/qm. Wir fabrizieren häufig auf unserer 2,10 m 
breiten, mit 15 Trockenzylindern von 1,50 und 2,50 m 
Durchmesser ausgestatteten Langsiebmaschine obige 
Strohpappen, wobei wir das Stroh mit Kalkmilch im 
Kugelkocher auflösen und später kollern. Die Pap- 
pen liegen jedoch nicht gerade. Wir bitten Fach- 
leute um Ratschläge, auf welche Weise das Wellig— 
werden von Strohpappen verhindert werden kann. 

W. 

Rollen von holzirelem Durchschlagseiden. 

Antwort auf Frage Nr. 3386 in Nr. 13, S. 377. 
(Siehe auch Nr. 18. S. 512.) 

ll. Das Rollen von holzfrei Durchschlagseiden 
führe ich darauf zurück, daß Sie den Stoff zu schmie— 
rig mahlen. Da nur eine Presse vorhanden ist, so 
kommt die Papierbahn zu naß in die Trockenpartie 
und die Folge ist, daB die Trockenzylinder überhitzt 
werden müssen. Das Papier erscheint dann beim 
Verlassen der Trockenpartie trocken, hat aber in 
Wirklichkeit noch Wasser in sich, welches dann 
später das Rollen verursacht. Der Hauptgrund aber, 
der das Rollen verursacht, ist bei den Holländern zu 
suchen. J. N., Betriebsleiter. 


III. Ich möchte den Fragesteller auf die vorzüg- 
liche Darstellung aufmerksam machen, welche Dipl. 
Ing. Strecker in Nr. 49/1925 des W. f. P. über 
das Welligwerden von Papieren aller Art gibt. Er 
steht dort zwar im Gegensatz zu den Ausführungen 
von Humulus und Vorbrüggen, welche ge- 
wib ebenfalls sehr beachtenswert sind, aber meiner 
Erfahrung nach sieht Strecker ganz richtig die Haupt— 
ursache des Rollens von Seidenpapier in der starken 
OQuerkontraktion. die das Papier auf den Quer- 
schneidemaschinen erfährt. Es wird daher von 
Strecker empfohlen, besonders bei Verny-Maschinen, 
die Bremsen der einzelnen Papierrollen ganz sorg- 
fältig zu regulieren. damit gerade nur so viel abge- 
bremst wird, als unbedingt nötig ist, um einen Still- 
stand der Rollen nach der Bewegung der Einzug- 
presse mit Sicherheit herbeizuführen. Sollte sich 


durch Stirnräder, 


BOFFRGRHN-ROLLERGAAG b. l f 


das Uebel auch dann noch zeigen, so muß ein Aus- 
streicher eingebaut werden, von dem es ja 

mehrere bewährte Bauarten gibt. Das gleiche gilt 

für Frage Nr. 3387. Ing. E. Belani, Villach. 


Roilen von Futterseiden. 
Antwort auf Frage Nr. 3387 in Nr. 13, S. 377. 

J. Wenn sich Kuvertfutterseiden in der Quer- 
richtung einrollt. kann dies nicht gut als ein Ver- 
schulden des Verbrauchers angesehen werden. Die 
Papiere müssen nach beiden Richtungen hin, ob sie 
nun in der Längs- oder Querrichtung gestanzt wer- 
den, flach liegen. Die Ursache des Einrollens des 
Papiers ist auf eine mangelhafte Verfilzung der Fa— 
sern, also zu geringe Verdünnung des Stoffes, unge- 
nügende Schüttlung auf dem Siebe und unzureichende 
Entwässerung durch die Sauger und Gautschwalze 

zurückzuführen. 
H. Post!. 


Walzen mit Kupfermantel. 
Antwort auf Frage Nr. 3388 in Nr. 13, S. 377. 
l. Das Ueberziehen von Gußeisen- und Stahl- 
rohrwalzen mit Kupfermänteln soll, wenn man nicht 
eine größere Reparaturwerkstätte mit allen nötigen 
Einrichtungen besitzt, einer Maschinenfabrik über- 
lassen werden. In dieser werden die Walzen mit 
Kupferrohren von entsprechenden Dimensionen auf 
hierfür besonders konstruierten Apparaten von ein— 
gelernten Spezialarbeitern überzogen. 
H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Das Aufziehen von Kupfermänteln auf Guß- 
eisen- und Stahlrohrwalzen wird auf horizontalen 
Ziehpressen vorgenommen. Die Kupfermäntel werden 
zu diesem Zweck gut ausgeglüht und mit etwa 3 mm 
Luft auf den Walzenkern gebracht. Das eine Ende 
des Kupfermantels wird umgebördelt. Der Ziehring, 
welcher etwas enger gehalten wird, als der Walzen- 
durchmesser plus 2 mm Kupferstärke, kann nun dar- 
über gezogen werden. Beide Walzenarten lassen sich 
gleich gut überziehen, wenn das Stahlrohr nicht allzu 
schwache Wandstärke besitzt. Die Ziehpressen bauen 
sich die betreffenden Firmen meist selbst. J. 


Biedermannsdorf b. Wien. 


Knotenfänger. 
Antwort auf Frage Nr. 3389 in Nr. 13, S. 377. 
J. Da Sie Altpapier und Zellulose verarbeiten, 
werden Sie den Stoff im Holländer nur wenig oder 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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A 

gar nicht mahlen. Aus diesem Grunde empfehle ich 
Ihnen, die Schlitzweite nicht unter 0,6 mm zu neh- 
men, weil sonst die langen Zellulosefasern nicht durch 
die Schlitze gehen. Sie werden im Knotenfangzylin- 
der eine dicke Wurst von der Länge des Zylinders 
bilden, die mit Haken oder sonstigen Werkzeugen 
entiernt werden muß. Dadurch werden dem Papier 
die besten Fasern entzogen. 

Durch Anwendung engerer Schlitze verringert 
sich naturgemäß die Leistung des Knotenfängers und 
es wäre die Aufstellung eines entsprechend größeren 
notwendig, was bei Ihnen infolge Platzmangels schein- 
bar nicht möglich ist. Sie müssen daher auch den 
vorsortierenden Knotenfänger mehr zur Arbeits- 


leistung heranziehen und diesem einen feiner ge- 
schlitzten Zylinder geben. Vielleicht können die 
Schlitze verengt werden. Durch die Mehrleistung 


des Vorsortierers entlasten Sie den Knotenfänger ganz 
wesentlich, und Sie werden auch bei 0,6 mm Schlitz- 
weite die Produktion von 5000 kg in 24 Stunden 
erreichen. Papaver. 
ll. Knotenfangschlitze von ½/ò0 mm sind für die 
Verarbeitung von Altpapier zu weit. Wenn Sie einen 
zweiten Knotenfänger von den angegebenen Abmes- 
sungen nachschalten wollen, so wählen Sie. falls Sie 
mit reichlich Wasser arbeiten können. jio mm: 
andernfalls "jio mm Schlitzweite. Be. 


III. Ich empfehle Ihnen die Aufstellung eines 
Erkensators an Stelle des Knotenfängers. Sie 
erzielen damit folgende Vorteile: 

1. Unerreichte Reinheit des Papieres und bedeutende 
Verminderung des Ausschusses: 

2. bessere Durchsicht und erhöhte Festigkeit: 

3. bedeutende Stoffersparnis und größte Rentabilität, 
da sich so ein Erkensator in kürzester Zeit durch 
die erwähnten Vorteile bezahlt macht. 

Sie entlasten durch denselben auch noch Ihren 
Sandfang vollständig. Es entfallen alle die mit dessen 
Reinigung verbundenen Arbeiten und Aufenthalte. 

Für Ihre Produktion von 5000 kg Papier in 24 
Stunden benötigen Sie zwei Erkensatoren der Größe ! 
oder einen Erkensator der Größe II. Ich rate Ihnen 
zu zwei Stück der Größe I, welche zusammen einen 
Kraftbedarf von 7 PS haben. Es laufen bereits über 
100 Erkensatoren in deutschen Päapierfabriken, und 
mir vorliegende Zeugnisse erster Firmen sind 
voll des Lobes über diese neue Stofftrichterform. 

Ing. E. Belani, Villach. 

IV. Die Schlitze der Knotenfänger können auf 
0,5 mm verengt werden. Damit der Knotenfäng: 
aber nicht üherläuft, ist es Bedingung. daß die Platten 
soweit verlängert bzw. verbreitert werden, daß die 
Durchgangsöfinung der Schlitze mindestens um 10 
bis 20% größer als diejenige der jetzigen Schlitz- 
fläche von 0.8 mm ist. 

H. Postl, Biedermannsdorf h. Wien. 


Harzzerkleinerungs maschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3300 in Nr. 14. S. 403. 
J. Harzzerkleinerungsmaschinen sind schon seit 
Jahrzehnten im Gebrauch und werden von “en mei- 
sten größeren Papierfahriken verwendet. Der Appa- 
rat besteht aus einem Trichter mit zwei Hartliolz- 
oder Eisenwälzen, die gegeneinander verstellbar sind. 
Der Apparat ist, wenn möglich, über dem Leimkoch- 


kessel aufzustellen, so daß das zerkleinerte Harz in 
den Harzseifenkessel fällt. Harz wird vor dem Zer- 
kleinern abgewogen. Die Maschine ist sehr einfach 
und kann von jedem intelligenten Schlossermeister 
hergestellt werden. A. 


II. Es gibt zum Zerkleinern von Harz die be— 
kannten Harzmühlen, die die Firma G. D. Bracker 
& Söhne, Hanau a. M., baut. Z. 

III. Es gibt mehrere gute und bewährte Bau— 
arten von Harzmühlen, so z. B. die Zellsche Harz- 
zerkleinerungsmaschine, welche in einer Reihe von 
großen Papierfabriken seit Jahren arbeitet und außer- 
ordentlich wirtschaftlich ist. 

Ing. E. Belani, Villach. 

IV. Dazu eignet sich eine kleine Brechmaschine, 
zwei ineinander greifende gußeiserne Zahngetriehe. 
vorzüglich. Robert Emmel, Merken (Rhld.). 


V. Eine Harzzerkleinerungsmaschine läßt sich 
leicht bauen, indem man zwei Gußwalzen, die mit 
Längsrillen versehen sind, in einem Blechkasten 
gegeneinander arbeiten läßt. Ich habe mit einer 
solchen selbstgebauten Maschine gute Erfolge erzielt. 

Zierkelbach. 

VI. Zum Zerkleinern von Harz wenden große 
Fabriken schon seit vielen Jahren Apparate an. Da 
deren Konstruktion einfach ist, bauen sich die Fa- 
hriken diese vielfach selbst, oder aber beziehen sie 
von Maschinenbauanstalten, wie Bracker u. a. Ich 
persönlich messe einer weitgehenden Zerkleinerung 
des Harzes keine besondere Bedeutung zu. In den 
vielen Fabriken, in denen ich die Verbesserung der 
gewöhnlichen Harzleimung sowie die wasserdichte 
Stoffleimung eingeführt habe, habe ich im Gegenteil 
immer empfohlen, das Harz unzerkleinert, wie es den 
lüssern nach dem Entfernen der Dauben entnommen 
wird, in die Harzkocher zu schütten. 

H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 


Nichtentilammbares Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3301 in Nr. 14, S. 403. 

J. Ein nicht entilammbares Papier kann man 
kaum mit billigeren Zusätzen herstellen als Chlorzink 
und Kernseifenlösung. Es gibt wohl noch andere 
Zusätze, die auch angewendet werden, aber nur noch 
selten, und ich empfehle Ihnen, folgendes Rezept zu 
beachten: Dem Holländer mischen Sie eine Lösung 
von 1 Teil Chlorzink und 5 Teilen Wasser bei. Sie 
können diese Mischung auch erst beim Ableeren zu- 


geben. Zwischen der ersten und zweiten Presse 
bauen Sie ein kleines Schiff, maschinenbreit aus- 
gelegt mit Kupfer oder Blei, an einer passenden 


Stelle ein und lassen die Papierbahn mit Hilfe einer 
l.eitwäalze durch das Schiffchen, das mit Kernseifen- 
lösung gefüllt ist, laufen. Bedingung ist langsames 
Arbeiten und ebenso auch langsames Trocknen. Durch 
diese sehr einfache und billige Einrichtung, die man 
selbst in der Reparaturwerkstatt herstellen kann, 
erhalten Sie ein gutes und billiges, nichtilammbares 
Papier. Es sind 2% Chlorzinklösung, bezogen auf den 

trockenen Stoff, im Holländer zuzusetzen. Z. 

Durchschlagpapier. 

Antwort auf Frage Nr. 3392 in Nr. 14. S. 403. 
J. Der Grund, daß Ihr Papier nicht glatt liegt. 
sondern wellig, genarbt oder faltiz erscheint. ist, daß 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, rob, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Fauthco 
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es zu naß auf den großen Zylinder gelangt. Um eine 
bessere Entwässerung der Stoffbahn zu ermöglichen, 
müssen durchlässige Naß- und Oberfilze verwendete. 
und muß besser gegautscht werden. 

H. Post l., Biedermannsdorf b. Wien. 


I. Wenn Sie das Sieb nicht schütteln lassen, 
so werden die Fasern in ihrer Neigung, Nester zu 
bilden, nicht gehemmt und der größte Teil der Fa- 
sern wird sich bei der Papierbildung in der Richtung 
parallel zum Maschinenlauf legen, wodurch die 
Schrumpfung des Papieres beeinflußt wird. Mahlen 
Sie den Stoff etwas kürzer und weniger schmierig. 
lassen Sie womöglich etwas schütteln, damit Sie 
eine bessere Verfilzung des Papierblattes erzielen. 
Gutes Auskühlen des fertigen Papieres durch eine 
Kühlwalze und mäßiges Feuchten des Papieres ist 
ebenfalls von Vorteil. Ing.-Chem. O. K ũ c k. 


III. Sie verwenden zu wenig Sorgfalt auf die 
Stoifmahlung, Ihr Stoff ist zu schmierig, deshalb er- 
zielen Sie bei schwächerer Heizung des Trocken— 
zylinders welliges, narbiges oder faltiges Papier, bei 
starker Heizung einseitige Glätte. Wenn Sie den 
Stoff etwas weniger schmierig halten, wird das Pa- 
pier sofort besser werden. Ob die Schüttelung des 
Siebes die Sache beeinflußt, müssen Sie erproben. 
Ich bin der Ansicht, daß das Arbeiten von Durch- 
schlagpapieren ohne Schüttelung kein besonderes 
Ergebnis haben kann, denn die Papierblattbildung 
wird von der Schüttelung stark beeinflußt, 

Ing. E. Belani, Villach. 


IV. Die Frage läßt erkennen, daß die Selbst- 
abnahmepapiermaschine eine zu kleine Trockenfläche 


hat. Ein rechnerisches Beispiel wird hierüber am 
einfachsten Klarheit schaffen. Durchschlagpapier von 
26 g/ um kann mit etwa 100 m/min. gearbeitet wer- 
den. Dabei ist vorausgesetzt, daß dies die Bauart 
der Papiermaschine und die sonstige Einrichtung 
zuläßt. Die Erzeugung in 22 Stunden errechnet sich 
dann bei einer angenommenen Arbeitsbreite von 2 m 
mit rund 6900 kg. Zum Trocknen dieser Menge ist 
eine Trockenfläche von etwa 46 qm erforderlich, wo- 
bei gerechnet ist, daß man mit 150 kg/ um in 22 Stun- 
den gut auskommt. Der Abnahmezylinder hat 2,5 m 
Durchmesser, vorhanden ist noch ein Nachtrockner 
von 2 m Durchmesser, also bei 2 m Arbeitsbreite 
eine Trockenfläche von rund 28 qm. Es fehlen dem- 
nach etwa 18 am oder rund 2,9 m Zylinderdurch- 
messer. Es empfiehlt sich der Einbau von zwei 
weiteren Nachtrocknern, am besten von 2 m Durch- 
messer. Die Anordnung ist derart zu treffen, daB 
zwei Nachtrockner unten und der dritte mitten dar- 
über liegt, jeder mit eigenem, regulierbarem Antrieb, 
dann können Sie langsam und gleichmäßig trocknen, 
Ihr Durchschlagpapier wird flachliegen, und Sie kön- 
nen sicherlich Ihre Erzeugung noch steigern. Sie 
sollten Ihre Anlage durch einen erfahrenen Fachmann 
eingehend prüfen lassen. G. 


Verarbeitung von Klefernholz zu Braunschlift. 
Antwort auf Frage Nr. 3393 in Nr. 14, S. 403. 


J. Das Kiefernholz eignet sich sehr gut zum 
Schleifen, da die Aeste im Gegensatz zu denen der 
Fichte verhältnismäßig weich sind und keinen erhöh- 
ten Kraftverbrauch bedingen. Der reiche Harzgehalt, 
besonders bei älteren Stämmen, verschwindet zum 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite 


von 6710 mm 


= a 2 2 
À 7 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen württemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metali- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Nord- und Mittefdeutschland: 
Rheinland: 


Vertreter für Deutschland: 


Lux & Teuber, Dresden-Ä. 16, Holbeinstr. 20 
Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Süddeutshfand: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anf. 9 
Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: ` 


Ing. Alb. Roeder, Troppau, Ofmützerstr. 13. 
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guten Teil beim Dämpfen oder Kochen. Die Farbe 
des Holzschliffes aus Kiefernholz ist dunkler wie bei 
der Fichte, verändert sich aber beim Lagern kaum. 
S. V. 
II. Viele Fabriken verarbeiten % Kiefer und % 
Fichte und manche bis zu 80% Kiefer und nur Abfälle 
von Fichte. Letztere Mischung kann ich wegen des 
doch recht hohen Harzgehaltes nicht zur Braunholz- 
papiererzeugung empfehlen. Bei dem ersten Verhält- 
nis besteht dagegen kein Bedenken. | 
Ing. E. Bellani, Villach. 


In Gegenden, wo ausschließlich Kiefernholz 
wie in Norddeutschland, 


III. 
— Weißföhre — vorkommt, 
Brandenburg, Lausitz. wird aus diesem Braunschliff 
zur Erzeugung von Braunholzpapier, -Karton und 
-Pappe gewonnen. Die Qualität solcher Papiere und 
Pappen ist um nichts geringer als diejenige von 
Papier und Pappe aus Fichtenholzschliff, desgleichen 
steht die Ausbeute an verwendbarem Stoff jener nicht 
nach. H. Post l. Biedermannsdorf b. Wien. 


IV. Ich habe einige Jahre lang sehr viel Kiefer 
zu Braunschliff verarbeitet. Auf die Dauer geht es 
auf der Papiermaschine nicht. ohne daß man einen 
kleinen Prozentsatz Fichte zusetzt. Der Kiefernstoff 
ist schr fein und lang. Die Ausbeute mit Rückwasser 
ist 280—310 kg. P. M., Werkführer. 


V. Kiefernholz wird mit Vorliebe zu Braunschliff 
verarbeitet, da es sich gedämpft leichter verschleift 
als gedämpftes Tannen- oder Fichtenholz. Die Faser 
der Kiefer ist etwas gröber als die der anderen 
Nadelhölzer, sie ergibt ein festes Papier. Auf dem 
Siebe entwässert sich Braunschliff aus Kiefer etwas 
schwerer als der aus Fichte, und es ist deshalb zu 
empfehlen, keine feinen Siebnummern zu verwenden 
und außerdem. wenn es wirtschaftlich möglich ist. 
den Stoff beim Verarbeiten etwas anzuwärmen. Die 
Ausbeute an Braunschliff eines Raummeters Kiefern— 
holz ist um etwa 10% geringer als die von gce- 
dümpftem Fichten- oder Tannenholz. K l. 

Reinigung von Woll- und Baumwollabfällen. 

Antwort auf Frage Nr. 3394 in Nr. 14. S. 403. 

J. Um aus diesen Abfällen Sand, Kehricht, Baum- 
wollschalen u. dgl. ausscheiden zu können, müssen 
sie in erster Linie getrocknet werden, Darnach wer- 


den sie auf einem Reißwolf aufgelockert, in einem 
Hadernstäuber von den Unreinheiten möglichst be- 
freit. auf ein Schüttelsieb geleitet und dort von Frauen 


durch Hand nach etwa zurückgebliebenen Ungehörig- 


keiten durchsucht. 


H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 
II. Da Wollausputz und Baumwollabfälle schon 
ein zerfasertes Material sind, ist die Reinigung eine 


Jedenfalls ist die Behand- 
denn das 


Material 


ziemlich schwierige Sache. 
lung durch einen Reißwolf ganz ungeeignet, 
teilweise sehr kurze 


schon zerfaserte und 

würde hierdurch nur weiter zerkleinert und kaum 
vereinigt werden. Am wenigsten Faserverlust brin- 
gend ist eine Reinigung auf pneumatischem Wege. 
Hierbei werden die Abfälle durch einen Ventilator 
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geblasen, Sand und spezifisch schwerere Verunreini- 
gungen scheiden sich in einem besonderen Sandfänger 
bei dem Blasen ab, dagegen nicht die leichten Baum- 
wollschalen. Derartige Anlagen baut Siemens- 
Schuckert. Mit größerem Faserverlust, dafür aber 
erheblich sauberer sortiert ein rotierendes, zylindri- 
sches Sieb die Unreinheiten aus. Solche rotierende 
Siebe liefert die Maschinenfabrik Schlegel in Chem— 
nitz, wobei aber zu beachten ist, daß die Reinigungs- 
trommel nicht wie bei Kollerstoff mit Lochplatten. 
sondern mit grobem Drahtgewebe zu bekleiden ist. 
Kl. 


Anfeuchten von Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3395 in Nr. 15. S. 426. 

l. Um Pappen ohne große Mühe 1 zu 
bekommen, empfehle ich Ihnen den Schildeschen 
Trockenkanal mit automatischem Befeuchtungsver- 
fahren. Mit diesem Apparat können Sie ohne Beein— 
flussung durch Witterung und Jahreszeit eine Wieder- 
anfeuchtung selbst schwer zu befeuchtender Pappen 
auf 10—12 und mehr Prozent ihres Trockengewichtes 
erzielen. 

Andernfalls können Sie auch, falls Ihnen ein Luft— 
trockenschuppen zur Verfügung steht, die Pappen aus 
dem Kanal eine Nacht über in diesem Schuppen 
aufhängen. Durch die Nachtluft ziehen die Pappen 
dann soviel Feuchtigkeit an, daB sie am anderen 
Morgen walzfertig sind. K. Feldmann. 


ll. Das Einlagern bzw. Aufstapeln der aus dem 
Trockenkanal kommenden Pappen in einem feuchten 
Raume genügt allein nicht, um sie darauf anstandslos 
satinieren zu können. Wenn Sie sich nicht ent- 
schließen können, neben Ihrem Trockenkanal einen 
Feuchtkanal aufzustellen, bleibt nur der eine Weg, 
die Pappen, nachdem sie abgekühlt sind, auf einem 
Apparat mittels eines Spritzrohres oder einer Bürsten- 
Walze anzufeuchten. 


H. Post!. Wien. 


Biedermannsdorf b. 


d 
Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


Das gesamte Aufwertungsrecht, Kommentar zum 
Aufwertungsgesetze vom 16. Juli 1925 und 
systematische Darstellung des sonstigen Auf- 
wertungsrechts von Dr. Oskar Mügel, Wirkl. 
(ieh. Rat, Staatssekretär im Preuß. Justizmini- 
sterium a. D. Verlag von Otto Liebmann, 
Berlin. Preis geb. A 15. 

Von diesem großen, erschöpfenden Kommentar 
zum Aufwertungsgesetz der anerkannt ersten Auto- 
rität auf diesem Gebiete ist soeben ein unveränderter 
Neudruck erschienen — innerhalb 5 Monaten mußte 
das Buch in 20000 Exemplaren aufgelegt werden. 

Mügels Auffassung und Lehre beherrscht die 
Rechtsprechung, sein Werk wird auch weiter als 
maßgebender Kommentar anerkannt bleiben. Ange- 
sichts der beispiellosen Verbreitung des Werkes 
konnte der Verlag den Preis von / 18.50 für den 
Neudruck jetzt auf «A 15 gebunden herabsetzen. 

sleichzeitig mit diesem unveränderten Neudruck 
erscheint von Exz. Mügel ein neuer, ebenfalls 
völlig erschöpfender „Kommentar zur Durch- 
führungsverordnung zum Aufwer- 
tungsgesetz“ in gleicher Bearbeitung und Aus- 
stattung, der auch eine umfangreiche Darstellung des 
gegenwärtigen Standes der Rechtsprechung und Lite- 
ratur zur gesamten Aufwertungslehre enthält und 
damit zugleich eine notwendige und erwünschte 

Ergänzung des obigen Mügelschen Kommentars dar- 

stell. Der Preis dieses nenen Kommentars zur 

Durchführungsverordnung ist «A 13 gebunden. 

Wer in irgendeiner Aufwertungsfrage maßgeben- 
den Rat sucht, wird Mügels Kommentare stets mit 
Erfolg benutzen. 


Leistungs- und Materlalkontrolle nach dem Gantt- 

Verfahren. Von Wallace Clark, New 

York, Consulting Management Engineer. Deutsch 

von J. M. Witte, Berlin. Mit 27 Abbildun- 

gen, Druck und Verlag von k. Oldenbourg, 
München und Berlin. Preis geh. % 3.50. 

Gantt nimmt in den Vereinigten Staaten als Vor- 

kämpfer der wissenschaftlichen Betriebsführung neben 

Taylor und Gilbreth eine führende Stelle ein. Er 

schuf ein Verfahren graphischer Kontrolle, das zwang- 


läufig zur besten und höchsten Form der Betriebs- 


leitung führen mußte. Nach dem im Jahre 1919 
erfolgten Tode Gantts übernahm Wallace Clark die 
Ganttsche Erbschaft. Sein in deutscher Sprache 
vorliegendes Buch „The Gantt Chart“ gilt als eines 
der auischlußreichsten Bücher der letzthin erschie— 
nenen arbeitswissenschaftlichen Literatur der Ver- 
einigten Staaten. 


Die Unternehmung, Zeitschrift für Betriebswirtschaft 


und Steuer. Herausgegeben von Dr. H. Ger- 
wig. Verlag von Wilh. Langguth. EBlingen 
a. N. Vierteljährlich, 3 Hefte, M 3. 

Das Aprilheft dieser im zweiten Jahrgang er— 
scheinenden Zeitschrift enthält einen beachtenswerten 
Aufsatz „Betriebs wirtschaftliche und steuerrechtliche 
Selbstkontrolle durch Zwischenbilanzen von Steuer— 
syndikus Stamm. Aus dem weiteren Inhalt seien 
hervorgehoben: Organisationspraxis. Organisation 


deutenden Zweig der 


des persönlichen Verkaufs. Die steuerliche Behand— 
lung der G. m. b. H. & Co. und der A.-G. & Co. 
Ordnungsmäbige und rechtzeitige Versteuerung von 
Wechseln. 
Die Herstellung von Faltschachteln und Packungen. 

Die von der Firma Karl Krause, Leipzig, 
unter dem Titel „Krauschefte“ herausgegebene Samm- 
lung technisch-helehrender Abhandlungen ist durch 
ein neues technisch und illustrativ besonders reich- 
haltiges Heft bereichert worden. Es behandelt die 
Herstellung von Faltschachteln und modernen Packun- 
gen, wie sie heute täglich jedermann in die Hand 
bekommt. Diese Fabrikation hat sich zu einem be- 
Kartonnagenfabrikation ent- 
wickelt und ist noch in ständiger Umwandlung be- 
griffen. Deshalb ist dies kleine Buch, in dem die 
Firma ihre reiche Erfahrung bekannt gibt, dankbar 
zu begrüßen. Die zahlreichen Abbildungen der Ma— 
schinen, Werkzeuge, Zuschnitte und der verschiede- 
nen Schachteln ermöglichen ein gründliches Verständ- 
nis dieser Fabrikation. 

Das Buch wird allen Interessenten auf Wunsch 
von der Firma Karl Krause, Leipzig, kostenlos ab- 
gegeben. 


Das Papier der U.d.S.S.R, (Büro der Vertreter der 
Papierindustrie, Moskau.) 

Die Gesamtproduktion der russischen Papierindu- 
strie und deren Leistungen pro Mann haben den 
Vorkriegsstand schon fast erreicht. Zieht man die 
Produktion der in dem Besitz von Polen, Lettland, 
Estland und Litauen übergegangenen Fabriken in Be- 
tracht, so haben die jetzt arbeitenden russischen 
Werke ihre Vorkriegsproduktion überschritten und 
sind, in Anbetracht der außerordentlich reparatur— 
und erneuerungsbedürftigen Anlagen, an der Grenze 
ihrer Leistungsfähigkeit angelangt. Trotz alledem 
übersteigt der Bedarf — besser gesagt Hunger --- 
bei weitem die Erzeugung. Ungefähr ein Viertel von 
dem Verbrauch an Ganz- und Halbfabrikaten mußte 
aus dem Auslande eingeführt werden. Vergleicht 
man den Jahrespapierbedarf pro Kopf der Bevölke- 
rung in den Vereinigten Staaten (63 kg), England 
(41 kg), Kanada (31 kg), Deutschland (20 kg) und 
Rußland (2 kg). so ist es leicht erklärlich, daß mit 
den steigenden Kulturbedürfnissen des russischen 
Volkes die vorhandene Papierindustrie den erforder- 
lichen Papierbedarf nicht wird liefern können. In 
der vorliegenden Arbeitensammlung des Büros der 
Vertreter der Papierindustrie wird eine Klärung der 
günstigsten Bedingungen für die zu eröffnenden 
Unternehmungen in bezug auf Lage. Rohmaterialien, 
Halbiabrikate, Kraft und Fracht versucht. Nach Er- 
örterung der Entwicklung und des heutigen Standes 
der Industrie wird eine Uebersicht über die Holz- 
vorräte Rußlands und die Möglichkeit deren Verwer- 
tung unter Berücksichtigung der geographischen Ver- 
hältnisse und Lage der Transportgelegenheiten 
gegeben. Auch werden die Transportkosten und 
-möglichkeiten der Fabrikate eingehend erörtert, Die 
Arbeiten sind durch ein umfangreiches Zahlenmaterial 
(fast zu viel!) unterstützt. He. 
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Marktberichte. 


Der italienische Papiermarkt. 


Der italienische Papiermarkt hat letzthin von 
seiner Lebhaftigkeit etwas eingebüßt. Die Konkur- 
renz der europäischen schwachvalutarischen Länder 
und innere Schwierigkeiten haben die Kauflust ein- 
gedämmt und führen andererseits zu dem Resultat. 
daß sich die heimische Industrie zusammenzu- 
schließen sucht. Auf den Druckpapierhandel wirkt 
sich die Flaute, die in den italienischen Druckereien 
zurzeit vorherrscht, auch ungünstig aus, doch haben 
sich die betr. Papierpreise bisher behaupten können. 
Auch die Notierungen der anderen Papiersorten sind 
verhältnismäßig fest. Es notieren Zeitungsdruckpa- 
pier in Rollen 215—225 L. in Bogen 235—245 L. ge- 
wöhnlich satiniertes Druckpapier 290—330 L. ge- 
wöhnliches Pack- und Umschlagpapier 260—300 L. 
Maschinenpappe 180—185 L. Trotz dieser ungünsti- 
gen Marktverhältnisse nimmt die Ausdehnung der 
italienischen Industrie seinen Fortgang. In Mailand 
wurde kürzlich wieder eine große Pappen- und Pa- 
pierfabrik unter der Firma Cartiere Albane Franchini 
gegründet, die über ein eingezahltes Aktienkapital 
von 5 Millionen L. verfügt. Z. 


Vom internationalen Zellstoffmarkt. 


Am englischen Zellstoffmarkt ist die Lage 
durch eine Ruhepause gekennzeichnet, die vor der 
Oeffnung der baltischen Häfen kaum eine Verände- 
rung erfahren dürfte. Die Käufer halten sich zurzeit 
mit Einkäufen sehr zurück, da sie im kommenden 
Monat mit einem Anwachsen der Bestände und da- 
mit mit einer Preissenkung rechnen. Die Preise sind 
nach Ansicht der hiesigen Papierfabrikanten bereits 
zu hoch, nachdem sie im Vorjahr von Monat zu Mo- 
nat gestiegen sind. Den Nachrichten aus Skandina- 
vien zufolge sind wirklich noch ansehnliche Mengen 
für diesjährige Lieferung erhältlich, obgleich in den 
Favoritsorten schon 1927er Abschlüsse getätigt wor- 
den sind. 

Am norwegischen Markt hat sich vorerst 
in der Tendenz nichts geändert, da hier die Vorräte 
noch verhältnismäßig knapp sind. Besonders Kraft- 
zellstoff ist kaum erhältlich und jedes an den Markt 
gelangende Quantum wird von den Vereinigten Staa- 
ten bereitwilligst aufgenommen. Holzschliff ist zur- 
zeit gleichfalls knapp und teuer. 

Am schwedischen Markt ist die Geschäfts- 
tätigkeit noch befriedigend. Die Preise sind in den 
Vorwochen auf der ganzen Linie behauptet gewesen. 
Gebleichter Sulfitzellstoff wurde sowohl von England 
als auch seitens des Kontinents noch rege angefor- 
dert. Auch leichtbleichender Sulfitzellstoff ist gut ab- 
setzbar, während starker Sulfit- und Sulfatzellstoff 
jüngst ein wenig vernachlässigt lagen. Die Verkäufe 
von Holzschliff waren in der letzten Zeit unbedeu- 
tend: den größeren Teil der Geschäftstätigkeit in die- 
ser Sorte hat Norwegen an sich gerissen. 


Aus Nordamerika lauten die Berichte gün- 
stig. Zellstoff läßt sich zu den letzten hohen Notie- 
rungen gut unterbringen, da die europäische Konkur- 
renz entschieden nachgelassen hat. Die statistische 
Lage der heimischen Zellstoffabriken ist entschieden 
günstig. Skandinavischer Holzschliff wird zurzeit mit 
40—45 Dollar pro Tonne angeboten, während kana- 
disches Material mit 30—33 Dollar in den Handel 
kommt. Aus Kanada direkt wird ein gewisses Nach- 
lassen der Zellstoff-Nachfrage gemeldet, Trotzdem 
haben sich auch in den kanadischen Bezirken die 
Preise auf alter Basis behaupten können. Z. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Mitte April 1926. 
Der Papiermarkt zeigt eine feste Tendenz 
und die Preise sind gut behauptet. Auch das Ge- 
schäft in Zeitungsdruckpapier ist andauernd gut. Im 
März erreichte die Produktion von Zeitungsdruckpa— 
pier in den Vereinigten Staaten und Kanada die Re- 
kordhöhe von 303 003 tons. Ende März beliefen sich 
die Lagerbestände in den Vereinigten Staaten auf 
18 352 tons und in Kanada auf 14 800 tons. 


Holzschliff. Der Holzschliffmarkt ist fest, 
die Preise sowohl für einheimischen als für auslän- 
dischen Holzstoff sind stetig. Obgleich die Produk- 
tion jetzt, nachdem die Witterungsverhältnisse sich 
gebessert haben, etwas größer wird, so ist das Ange- 
bot in Lokoware doch noch klein. Skandinavischer 
Holzschliff notiert Doll. 40—45 pro ton ex Dock, ein- 
heimischer und kanadischer Holzschliff wird zu Doll. 
30—33 pro ton ab Fabrik verkauft. 


Zellstoff, Die Lage auf dem Zellstoffmarkt 
hat sich kaum verändert, und da sowohl die inlän- 
dischen als ausländischen Fabriken auf lange Zeit 
ihre Produktion vergeben haben, so sind die Preise 
sehr fest. Anscheinend herrscht für die schwedische 
Erzeugung im nächsten Jahr starke Nachfrage. Aus- 
ländischer Kraftzellstoff ist stetig bei Doll. 3.25 bis 
3.50 pro 100 Ibs ex Dock, während amerikanischer 
Kraftzellstoff Doll. 3—3.50 ab Fabrik kostet, 

Lumpen. Die Papierfabriken zeigen nach und 
nach etwas mehr Interesse für den Lumpenmarkt. 
Alte einheimische Lumpen sind stark gefragt. In be- 
zug auf ausländische Lumpen hat sich die Lage nicht 
geändert, die Preise hiefür sind immer noch hoch. 

S. 


Papierholzmarkt. 

Süddeutschland. Die Lage hat sich nicht 
nennenswert verändert. Das forstliche Angebot fand 
im großen ganzen noch Absatz, wenn schon eine ge- 
wisse Zurückhaltung seitens der Zellstoff- und Holz- 
stoffabriken unverkennbar geworden ist. Die Preis- 
abbauversuche werden verkäuferseits durchweg mit 
Zuschlagsverweigerung beantwortet, denn der Wald- 
besitz ist vorerst nicht gesonnen, nachzugeben, im 


Schwefelsanre Tonerde 14/15 % u. 17/18°, 


technisch elsenirel 


Gebrüder Gutbrod ff. Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. :: 


ABC Code 5th Ed. :: 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 
SCHOPPER D | EA — 


FESTIGKEITSPRÜFER 


vereinigen absolute Genauigkeit 
mit einfacher Handhabung und 
dauerhafter Bauart. Die besten 
Prüfungsapparate sind die 
billigsten! 


LOUIS SCHOPPER 
LEIPZIG S3 


PostschlieBfach 68. 
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Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 
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Gegenteil, man hält in diesen Kreisen ein Zurück- 
weichen der Preise für ausgeschlossen. Zunächst 
konnten sich die Preise auf der bisherigen Höhe cer- 
halten. C. 


Auf dem Papierholzmarkt hielten die Be- 
strebungen der Zellulosefabriken, die Preise herab- 
zusetzen. un. In Württemberg brachte I. Kl. 
je rm % 16-17, II. Kl. 13—14. III. Kl. 11-13, in 
Baden lagen die Preise zw. 121 130 pCt. der L. 
., jedoch wurde für kleinere Posten. die günstig 
lagen, auch mehr angelegt. lu Bayern wurde der 
Zuschlag zu 122--156 pCt. der L. G. erteilt, jedoch 
mußte man sich in Niederbayern mit etwa 100 pCt. 


begnügen. X, 
Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen. Oberförsterei Büren im Reg. Bez. 


Minden (23. 4.) 241 rm Fichtenpapierholz J. Kl. und 
Il. Kl. / 14.30 per rm. Oberiörsterei Dietzhau- 
sen im Reg. Bez. Erfurt (24. J.) 529 rm Fichten- 
papierholz J. Kl. % 14.53. II. Kl. / 11.53. Oberiör- 
sterei Wünnenberg im Reg. Bez. Minden (21. 4.) 
2676 rm Fichtenpapierholz 1. Kl. % 15.15. II. Kl. 
H 13.50. 

Ein Submissionsverkauf der Oberförsterei Hers- 
feld-Ost im Reg. Bez. Cassel von 2178 rm Fich- 
tenpapierholz LM. Kl. gemischt brachte % 11.90 
je rm. F. 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz 
ım Monat Februar 1926. 


Die ETinfahr von Papierholz hat, nachdem sie 
bekanntlich in den let-ten Monaten des Jahres 1025 


über alles geliebter Vater 


Aus einem arbeitsreichen, gesegneten Leben wurde heute unser 


wesentlich zurückgegangen war und erst im Januar 
wieder ein leichtes Anziehen erfolgte, im Monat Fe- 
bruar eine weitere Steigerung erfahren. Sie betrug 
135 284 t = 229983 fim gegenüber 111937 t 
190 292 fin im Monat Januar. 

Eine beträchtliche Steigerung der Einfuhr ist bei 
Polen, der Tschechoslowakei und Finnland festzu- 
stellen. während die Einfuhr aus Lettland etwa um 


die Hälfte gesunken und aus Rußland überhaupt 
nichts eingeführt ist. Das Hauptkontingent der Ein- 
fuhr von Papierholz wird immer noch von Polen 
gestellt. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist gegenüber 


dem Vormonat etwas zurückgegangen und betrug Im 
Februar 932 t - 1584 im gegenüber 1095 t — 1801 fm 
im Monat Januar. Der größte Prozentsatz der im 
Februar ausgeführten Holzmengen ging wie früher 
ausschließlich nach der Schweiz. 


Durchschnittspreise für Paplerbolz in den 
preuß. Staatsiorsten In 1. Vierteljahr 1926. 


Nadelpaplerholz je rm ab Wald 
I. üb. 14 cm Zopf il. up. 7 l4cm 7 1./ II. gemischt 


ie — v O h e o 

— T Eo 8 

Dez. 25 | 17.10,12.43| 8.52 14.20 10.09] 6.50 15.00 14.85, 12.70 
Jan. 26 16.97 13.320 N. 20 14.01 11.24 6.10 1175117501175 
bebt. 20 | 15.27 9.63) 670 114.47: 8.74: 540| 1230, 835) 6.70 
März26 [ 14 25 11.08 6 10 12 80 963) 5.10| 12.00, 8.69 5.0 


Herr August Robert Geipel 


Papierfabrikbesitzer 


Oberleutnant d. L. a. D., 


im 79. Lebensjahre abgerufen. 


82-6 


Mitkämpfer von 187071 


In tiefer Trauer 
Army Geipel 
Dr. Martin Geipel 


in Firma Aug. Geipel, Papierfabrik. 


Plauen, 25. April 1920. 
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Wochenblatt tür Panierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeber verband der Deutschen Papier -, Pappen -, Zellstoff- und 
Holzstoff- Industrie + Verein Deutscher Zellstofi- Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Verelns + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: 1 mm Höhe bei 50 mm 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion IV. 
Bekanntmachung. 

Die Sektionsmitglieder werden hiermit gemäß $ 23 der Satzung zu der am 
Mittwoch, den 26. Mai, mittags 12 Uhr in Mainz (Sektionsbüro, Breidenbacherstr. 13) 
stattfindenden 41. Sektionsversammlung ergebenst eingeladen. 

Tagesordnung: 
. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1925. 
. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung tür 1925. 
. Aufstellung des Voranschlags für 1927. 


Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses. | 
. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der 


Versammlung. 

Zum Ausweis der Mitglieder dient der Mitgliedschein. 

Lassen sich Mitglieder durch andere stimmberechtigte Mitglieder oder durch 
bevollmächtigte Leiter ihres Betriebes vertreten, so haben sich die Vertreter durch 
schriftliche Vollmacht auszuweisen. 

Mainz, den 5. Mai 1926. 

Der Vorstand der Sektion IV der Paplermacher-Berufsgenossenschajit, 


Kom.-Rat J. Mörbe, Vorsitzender. 


M U N m 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Sommerversammlung in Cöthen vom 4.—6. Juni 1926. 
Ergänzung des Programms in Nr. 19, S. 517. 
Erfreulicherweise hat sich Herr Dipl.-Ing. Dr. Hans Wrede, Berlin-Dahlem, 
nunmehr noch bereit erklärt, einen Vortrag über: 


Bleichapparate und Bleichen bei hoher Stofikonzentration 


zu übernehmen. 
Die Vortragsordnung ist folgende: 
1. Professor Michel: Ueber Wärmewirtschaft in der Papier- u. Zellstoff-Industrie, 
2. Dr. H. Wrede: Bleichapparate und Bleichen bei hoher Stoffkonzentration, 
3. Dr. H.Schwalbe: Neue Ergebnisse bei der Bestimmung der Festigkeit von 
Halbstoffen, 
4. Professor Lindt: Metallographische Studien über Korrosionen in der Zell- 
stoff- und Papier- Industrie und Braunholzschleifereien. 


Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfer mann. 


Betrifft: das Buch von Laßberg: Die Wärme wirtschaft in der Zellstoff- und Papier- 
Industrie, zweite Auflage. 


Bekanntlich hatte sich die Verlagsbuchhandlung Julius Springer, Berlin bereit 
erklärt, den Mitgliedern unseres Vereins dieses Buch zum Vorzugspreise von R. M. 14,50 
zu liefern. Eine entsprechende Mitteilung ist auch in den Fachblättern erschienen. 
Nachdem auf Grund dieser Notiz (Wochenblatt Nr. 13 vom 27. März) bis jetzt nur 
etwa 22 Bestellungen auf das Buch eingelaufen sind, weigert sich die Verlagsbuch- 
handlung, wegen zu geringer Beteiligung das Vol zugsangebot aufrecht zu erhalten, 
und hat den Ladenpreis für das Buch jetzt auf R.-M. 24.— erhöht. 

Wir geben unseren Mitgliedern mit der Bitte hiervon Kenntnis, trotzdem 
weitere Bestellungen auf dieses Buch der Geschäftsführung zuzuleiten, da diese 
Angelegenheit noch Gegenstand einer Besprechung im Vorstande unseres Vereins 
sein wird. 

Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfer mann. 


Adressenänderungen: 


Günther, Otto Ferdinand, Dipl.-Ing., bisher Frankfurt a. Main, jetzt i. Fa. Otto Günther 
Papierfabrik, Greiz 

Runkel, Dr. Roland, Chemiker, bisher Wiesbaden, jetzt Gonsenheim, Kr. Mainz. 
Friedrichstraße 16 

Nitzelnadel, Adolf, Dr.-Ing., bisher Burkhardswalde-Maxau, jetzt Leipzig-Raschwitz. 
Coburgerstraße 1 

Hockenjos, Dipl.-Ing. E. W., bisher Rio de Janeiro, jetzt Basel/Schweiz, Birsigstr. 18 

Eisenbeiss, E., Ingenieur, bisher Perlen. jetzt Aarau 

Stöckigt, Fritz, Dr.-Ing., bisher Hannover, jetzt in Firma Felix Heinr. Schoeller. 
Düren i. Rheinland, Jülicherstraße 56. 


— ?:. 
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. Handelspolitik. 
1. Spanien. haben, obwohl Spanien anderen Ländern 


Am 8. Mai ist in Madrid der deutsch- 
spanische Handelsvertrag unterzeichnet wor- 
den. Der Vertrag ist nicht auf der Basis der 
gegenseitigen uneingeschränkten Meistbegün- 
stigung abgeschlossen worden. Für die 
deutsche Exportindustrie ist aber überwic- 
gend die spanische Meistbegünstigung er- 
reicht worden, d. h. die Gewährung der Zoll- 
nachlässe über die Kolonne II des Zolltarifs 
(Minimaltarif) hinaus, die anderen Ländern 
zugestanden worden sind, soweit diese nicht 
20 % übersteigen. Für die nicht meistbegün- 
stigten deutschen Ausfuhrwaren kommen die 
Zollsätze der Kolonne Il in Geltung. 

Da Spanien bisher für das Papierfach 
keinem Lande Vertragstarife unter der Ko- 
lonne II gewährt hat, ist also, selbst wenn 
die Papierindustrie nicht auf der Liste der 
meistbegünstigten Waren stände, doch de 
facto auch für die deutsche Papierausfuhr 
nach Spanien die Meistbegünstigung somit 
erreicht worden. Die augenblicklich auf 
Grund des sechsmonatigen deutsch-spani- 
schen Handelsprovisoriums vom 8. November 
v. J. für Papier zugestandenen Zollsätze der 
II. Kolonne bleiben demnach auch nach In- 
krafttreten des deutsch-spanischen Handels- 
vertrages in Geltung. Leider scheinen einige 
andere Industrien, wie z.B. die Porzellan- 
industrie, schlechter abgeschnitten zu haben, 
indem sie nicht die Meistbegünstigung, son- 
dern nur die Sätze der Kolonne II erhalten 


Zollzugeständnisse über diese Sätze hinaus 
gemacht hat. Solche Industrien sind also 
tatsächlich in dem Vertrage differenziert. 

Der Vertrag soll für unbestimmte Zeit, 
mindestens aber für ein Jahr Geltung haben 
mit dreimonatiger Kündigungsfrist. Die Ra- 
tifikation soll bis zum Ablauf des um eine 
Woche verlängerten Provisoriums — also bis 
zum 25. Mai d. J. — erfolgen. 

Die deutsche Papierindustrie wird den 
Abschluß dieses Vertrages, der endlich die 
Unsicherheit im Geschäft mit Spanien be— 
seitigt, begrüßen. Der geltende spanische 
Zolltarif wurde in Nr. 36/1925 d. Bl. ver— 
öffentlicht. 


2. Schweden. 

Die deutsch- schwedischen Handelsvertrags- 
verhandlungen in Berlin werden voraussicht- 
lich in den nächsten Tagen zum Abschluß 
eines Handelsvertrags führen. 


3. Oesterreich. 

Am 10. Mai haben in Berlin die Handels- 
vertragsverhandlungen zwischen Deutschland 
und Deutschösterreich zum Zwecke des wei- 
teren Ausbaues des gegenwärtig bestehen- 
den Handelsvertrages vom 5. September 1924 
begonnen. 


4. Tschechoslowakei. 
Auch mit der Tschechoslowakei sind in 
Berlin die Handelsvertragsverhandlungen auf- 
genommen worden. v. W. 


— ... .. — —— 


Wirtschaftliche Demobilmachung, die zeitige Wirtschaftslage 
und ihre Folgen. 


Anmerkung der Redaktion: Der unter 
obiger Ueberschrift erschienene Artikel des Herrn 
Willi Steckel in Nr. 12. S. 321 25 ist von uns nur 
mit Widerstreben veröffentlicht worden, denn wir 
sind der Ansicht, daß das schwierige Gebiet der 
Wirtschaftspolitik den berufenen Stellen unseres Fa- 
ches überlassen werden muß. Wir geben hiermit das 
Wort zu einer Erwiderung und schließen gleichzeitig 
damit die Diskussion über diesen Gegenstand. 


Von einem befreundeten Papierfabrikanten 
wurde ich gebeten, zu dem Aufsatz des Herrn 
Steckel in Nr. 12 des Wochenblattes einmal 
Stellung zu nehmen. Da Herr Steckel mit 
dem Anspruch auftritt, der deutschen Papier- 
industrie einen verhältnismäßig leicht gang- 
baren Rettungsweg aus den gegenwärtigen 
Wirtschaftsnöten zu zeigen, ist solche Stel- 
lungnahme vielleicht auch geboten. Ich kann 
dabei natürlich nicht auf alle Einzelheiten der 
sprachlich und gedanklich nicht immer beson- 


ders klaren Ausführungen eingehen, sondern 
muß mich auf die Hauptpunkte beschränken. 

Steckel will der notleidenden deutschen 
Papierindustrie dadurch helfen, daß die für 
sich allein nicht mehr recht lebensfähigen 
kleinen und mittleren Betriebe sich zu Pro- 
duktions- und Verkaufsgemeinschaften zu- 
sammenschließen sollen. Freilich wird nicht 
ganz klar, wie er sich die Durchführung 
denkt, wer beitrittsberechtigt sein soll, welche 
Bedingungen an die Mitgliedschaft geknüpft 
werden sollen. Zusammenschluß bedeutet 
doch stets auch Bindung, aber in den Steckel- 
schen Produktionsgemeinschaften soll die ein- 
zelne Unternehmung völlig „frei sein von 
irgend welchen Bindungen der Produktion 
in bezug auf Quantität, Qualität, Preis.“ 
Worin besteht denn dann eigentlich die Pro- 
duktionsgemeinschaft der Unternehmer, von 
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denen jeder einzelne nach wie vor ganz nach 
eigenem Gutdünken und auf eigenes Risiko 
produziert, was und wieviel er will? Wahr- 
scheinlich schwebt Herrn Steckel der Gedanke 
vor, daß die beteiligten Unternehmer durch 
freiwillige Verabredung unter sich eine ge- 
wisse Arbeitsteilung herbeiführen sollen in 
der Art, daß jeder sich auf die seinem Betriebe 
besonders liegenden Spezialitäten beschränkt 
und dadurch. besonders leistungsfähig wird. 
Aber es ist mehr als fraglich, ob solche frei- 
willigen Verabredungen wirklich zum Ziele 
führen könnten. Schon bei der Aufteilung der 
Arbeitsgebiete würde es wahrscheinlich zu 
Differenzen kommen und in Krisenzeiten wie 
heute bestände doch stets die Gefahr, daß 
der einzelne Unternehmer, der auf dem ihm 
zugewiesenen Arbeitsgebiet nicht genügend 
Beschäftigung fände, auf andere Gebiete 
hinübergriffe. Ohne Zwang würde die Sache 
sicher nicht gehen. Und noch eins. Steckel 
sieht mit Recht die Ursache der Krise darin, 
daB unser Produktionsapparat viel zu groß 
ist; aber wenn seine Produktionsgemeinschaf- 
ten erfolgreich wären, so würde dadurch das 
Mißverhältnis zwischen Produktions- und 
Absatzmöglichkeit nur noch größer werden, 
denn Sinn und Ziel der Spezialisation wäre 
ja gerade die Steigerung der Leistungsfähig- 
keit der angeschlossenen Betriebe. Steckel 
befindet sich hier in demselben Dilemma wie 
die deutsche Arbeiterschaft, die einerseits von 
den Unternehmern möglichst rationelle, bil- 
lige Betriebsgestaltung fordert, damit die 
deutsche Industrie mit dem Ausland konkur- 
rieren könne, die sich aber auf der anderen 
Seite sofort laut beschwert, wenn die Unter- 
nehmer mit dieser Rationalisierung Ernst 
machen und durch Betriebsvereinfachungen 
und Zusammenlegungen Arbeiter frei setzen. 


Noch ein Wort über die von Steckel ge- 
forderten Verkaufsgemeinschaften. Auch hier 
sagt er über die eigentliche Organisation 
gar nichts. In der Hauptsache gipfeln seine 
Forderungen wohl darin, daß — durch 
Selbsthilfe, oder aus Öffentlichen Mitteln? — 
an den großen Verbrauchsplätzen und vor 
allem in den Ausfuhrhäfen große Lagerhäuser 
zur Verfügung gestellt werden, an diese La- 
gerhäuser führen die beteiligten Fabriken 
ihre Produktionsüberschüsse ab. Die Lager- 
häuser sind offenbar verpflichtet, alle ihnen 
zugeführten Waren aufzunehmen und — jetzt 
kommt die Hauptsache — die deutschen Ban- 
ken sind verpflichtet, auf diese Lieferungen 
sofort einen Vorschuß in Höhe von 75% zu 
leisten, während die restlichen 25% beim end- 
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gültigen Verkauf fällig werden. In der Tat, 
ein verblüffend einfaches Mittel, um aus allen 
Nöten herauszukommen. Jeder produziert 
darauf los, soviel er nur irgend kann; um 
den Absatz braucht er sich keine Sorgen zu 
machen, denn was er fertig hat, schickt er 
einfach an das nächste Lagerhaus in Ham- 
burg, Bremen oder Berlin, und sofort nach 
Eingang erhält er 75% des Preises bar aus- 
bezahlt. Wenn der Preis vorsichtig festge- 
setzt wurde — und der einzelne Unternehmer 
ist ja völlig frei in seiner Preisstellung — 
kann er es dann ruhig abwarten und braucht 
sich nicht zu sorgen, daß sich bald ein rich- 
tiger Käufer findet. Da das von der Papier- 
industrie gegebene Beispiel natürlich sofort 
von anderen Industrien nachgeahmt werden 
würde, hätten also alle unsere Fabriken volle 
Beschäftigung und das Baugewerbe hätte 
erst recht goldene Tage, denn sicher hätte 
es mit dem Bau der riesigen Lagerhäuser für 
die Steckel’schen Verkaufsgemeinschaften auf 
Jahre hinaus zu tun. Die einzige Schwierig- 
keit wäre die Bevorschussung der ungeheuren 
Lagervorräte. Steckel freilich macht sich da- 
rum keine Sorge, sondern ist überzeugt, daß 
inländisches oder ausländisches Kapital dafür 
in genügender Menge zur Verfügung stehen 
würde. Ich fürchte allerdings, daß sehr bald 
die Notenpresse zu Hilfe genommen werden 
müßte. 


Scherz beiseite! Ein ähnliches Experiment, 
wie es Steckel jetzt im großen vorschlägt, hat 
der bekannte Sozialist R. Owen ja bereits vor 
100 Jahren im kleineren mit seiner Arbeits- 
tauschbank versucht. Auch hier hatten die 
angeschlossenen kleinen Gewerbetreibenden 
das Recht, ihre Produktion, die sie nach eige- 
nem Gutdünken einrichteten, an das gemein- 
same Magazin abzuliefern und sofort Bezah- 
lung dafür zu fordern. Aber die Tauschbank 
brach nach ganz kurzer Zeit zusammen, denn 
ihre gangbare gute Ware, die sie selber los- 
werden konnten, verkauften die Mitglieder 
lieber direkt, statt auf lem Umweg über die 
Tauschbank und so waren die Lager bald mit 
allerlei un verkäuflichen Ladenhütern ange- 
füllt. Bei den Steckel'schen Verkaufsgemein- 
schaften würde es natürlich genau so gehen, 
auch sie würden von den angeschlossenen 
Fabriken in erster Linie als Schuttablage— 
rungsstätten betrachtet werden. Schutt nicht 
gerade in dem Sinne, daß die abgelieferte 
Ware technisch-qualitativ minderwertig sein 
müßte; aber auf die technische Qualität allein 
kommt es ja gar nicht an, sondern auf die 
wirtschaftliche Qualität und Waren, die nicht 
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gebraucht, die nicht gekauft werden, sind — 
mögen sie auch technisch-qualitativ noch so 
gut sein — doch wirtschaftlich wertlos. 

Die deutsche Volkswirtschaft macht heute 
eine schwere Krise durch, die nach solchem 
Krieg, nach solchem Zusammenbruch unbe- 
dingt kommen mußte, die nur durch die In- 
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flation scheinbar ein paar Jahre verschoben 
wurde. Wie lange diese Krise dauern, wie 
tief sie gehen wird, ob und wie wir sie beste- 
hen werden, das ist heute noch ganz unsi- 
cher, aber sicher ist, daß wir durch dilettan- 
tische Wunderkuren im Stile Steckels niemals 
gesunden können. Dr. E. G. 


En — 


Umsatzsteuer von der Fracht. 


Der Reichsfinanzhof fordert über den 
Wortlaut des Gesetzes hinausgehend, um 
überhaupt die Umsatzsteuer von der Fracht 
von dem steuerpflichtigen Betrage absetzen 
zu können, die gesonderte Inrech- 
nungstellungderFracht neben dem 
Preis. Das Gesetz spricht nur von einem 
Inrechnungstellen, obwohl es den Begriff des 
gesonderten Inrechnungstellens genau kennt, 
wie sich aus § 12 des Umsatzsteuergesetzes 
ergibt. Die Rechtsprechung des Reichsfinanz- 
hofs kann nicht als zutreffend anerkannt wer- 
den. Es ist ohne Bedeutung, ob die Fracht 


neben dem Preise ausdrücklich in der Rech- 


nung kenntlich gemacht wird, oder ob die 
Fracht später dem Finanzamt aus Büchern 
und Belegen nachgewiesen werden kann. 
Nachdem nun aber der Reichsfinanzhof die 
gesonderte Inrechnungstellung so schroff 
verlangt hatte, mußte sich die Praxis damit 
abfinden. Neuerdings scheint der Reichs- 
finanzhof etwas mildere Auffassungen über 
die gesonderte Inrechnungstellung zu haben, 
wie das nachstehende Urteil des Reichsfinanz- 
hofs vom 12. Februar 1926 V A 296/25 ergibt. 
Dem Urteil des Reichsfinanzhofs liegt der 
nachfolgende Sachverhalt zugrunde: 
„Der Kunde bestellte auf Grund der ihm 
vom Verkäufer überreichten Offertkarte: 
„Senden Sie mir ohne Berechnung der Ver- 
packung, frei (durch die Post) unter Nach- 
nahme“ — folgt Menge und Preis, in wel- 
chen die Versandkosten eingeschlossen sind. 
Bei der Versendung wurde der Gesamt- 
preis durch Nachnahme erhoben. Den 
einzelnen Sendungen wurde ein gedruckter 
Zettel beigefügt mit dem Vermerke: „Im 
Hinblick auf das Umsatzsteuergesetz teilen 
wir Ihnen mit, daß in dem Nachnahmebe- 
trage das Porto von . . mitenthalten 
ist“, zu anderer Zeit war auf dem für den 
Kunden bestimmten Abschnitt der Paket- 
karte der Vermerk aufgedruckt: „In dem 
Nachnahmebetrag ist das Porto ... ent- 
halten“. 
Der Verkäufer hat nach diesem Sachver- 


halt die Portobeträge für die einzelnen Sen- 


dungen ausgelegt. Er hat also die Sendun- 
gen tatsächlich frei gemacht. Trotzdem hatte 
das Finanzamt und das Finanzgericht die 
Portobeträge in die Umsatzsteuerberechnung 
einbezogen, weil die Kaufverträge zu einem 
einheitlichen, die Warenpreise und Versen- 
dungskosten umfassenden Kaufpreis abge- 
schlossen seien. Der Reichsfinanzhof hatte 
nun zu prüfen, ob trotz der formalen Zusam- 
menfassung von Preis und Porto eine „ge- 
sonderte Inrechnungstellung“ angenommen 
wurde, denn die eine Voraussetzung, welche 
das Gesetz für die Umsatzsteuerfreiheit der 
Fracht aufstellt, daß der Leistungsverpflichtete 
für die Beförderung der Gegenstände, die er 
zu liefern hat, tatsächlich Auslagen gemacht 
hat, ist nach dem Sachverhalt gegeben. Zwei- 
fel konnten nur deswegen entstehen, weil der 
Reichsfinanzhof die gesonderte Inrechnung- 
stellung als notwendig ansieht. Vielfach wird 
die Frage, ob gesonderte Inrechnungstellung 
gegeben ist, eine reine Tatfrage sein. Nicht 
immer wird die Rechnung zugleich mit der 
Lieferung herausgehen können, wenn es auch 
die Regel ist. Bei Nachnahmesendungen vol- 
lends ist es nicht üblich, außerhalb der Sen- 
dung noch eine Rechnung zu überschicken, 
vielmehr liegt die Rechnung in der Nach- 
nahmesendung. Zum obigen Sachverhalt 
äußert sich nun der Reichsfinanzhof wie 
folgt: 
„Aber auch Inrechnungstellung der Beför- 
derungskosten liegt vor, Dazu ist nur 
nötig, daß der Bezieher erkennt, welche 
aufgewendeten Auslagen der Liefernde von 
ihm zugleich mit dem Entgelt für die Ware 
verlangt. Gleichgültig ist, ob ein Netto- 
preis vereinbart wird und dazu die Ver- 
sendungskosten aufgeschlagen werden, 
oder ob ein diese mitumfassender Gesamt- 
preis ausgeworfen wird, wenn er nur in 
die Berechnungsposten, bestehend aus dem 
Nettopreis und den Versendungskosten, in 
einer dem Empfänger erkennbaren Weise 
zerlegt wird. Es ist nicht erforderlich, daß 
diese Zerlegung schon beim Abschluß des 
Kaufvertrages ziffernmäßig zum Ausdruck 
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kommt, es genügt auch die Zerlegung ge- 
legentlich der Uebersendung mindestens 
dann, wenn, wie im vorliegenden Falle, aus 
der Bestellung hervorgeht, daß nach Ab- 
sicht der Vertragsschließenden im Kauf- 
preis für die Ware die von vornherein in 
ihrem Betrage feststehenden und beiden 
Teilen bekannten Versendungskosten ein- 
gerechnet sind.“ 

Diese Entscheidung ist an sich zu be- 
grüßen, weil sie etwas von dem starren Fest- 
halten an dem Begriff der gesonderten Be- 
rechnung der Beförderungskosten abgeht. 
Dagegen ist sie leider noch nicht die Ent- 
scheidung, die das Problem der Umsatzsteuer 
von der Fracht wirklich löst, das Problem, 
welches gleichzeitig ein Kalkulationsproblem 
ist und unsere Konventionen lebhaft beschäf- 
tigt. Wenn in die Preise die Fracht einkalku- 
liert wird, so geschieht das in einem Durch- 
schnittssatz, der dem Kunden in der Gesamt- 
rechnung nachher nicht erkennbar ist. Wenn 
dann die Ware, wie es in der Papierindustrie 
und auch anderweit vielfach üblich ist, unfrei 
abgesandt und dem Kunden die Erlaubnis 
gegeben wird, sich den Betrag der Fracht, 
die er verauslagen muß, von dem Gesamt— 
preis der Rechnung zu kürzen, so ist wörtlich 
genommen, der & 8 Absatz 6 des Umsatz- 
steuergesetzes gewiß nicht gegeben, so daß 
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daraus die Umsatzsteuerfreiheit der Fracht 
nicht abzuleiten wäre. Die Umsatzsteuerfrei- 
heit läßt sich auch nicht damit begründen, 
daß ja neben dem Preis der Ware noch die 
Fracht in der Rechnung gesondert erscheint. 
Wir erachten die Umsatzsteuerfreiheit in sol- 
chen Fällen trotzdem für erwiesen, weil der 
Verkäufer überhaupt nicht mehr bekomm; 
als den Rechnungsbetrag abzüglich der 
Fracht. Wir schalten also für die Umsatz- 
steuer die Tatsache als nicht beachtlich aus, 
daß der Verkäufer in den Preis die Fracht 
eingerechnet hat. Die oben erwähnte Ent- 
scheidung des Reichsfinanzhofs aber will als 
Mindestes, daß nach der Absicht der Ver- 
tragsschließenden im Kaufpreis für die Ware 
die von vornherein in ihrem Betrage 
feststehenden und beiden Teilen bekannten _ 
Versendungskosten eingerechnet sind. Der 
Reichsfinanzhof verläßt also auch mit 
diesem Urteil noch nicht das von uns im 
Wochenblatt für Papierfabrikation 1926, Seite 
202 besprochene Urteil, so daß der Kampf 
um die steuerliche Berechtigung der in der 
Papierindustrie üblichen Versendungsart „un- 
frei, mit Kürzung der durch den Kunden ver- 
auslagten Fracht“ weiter gehen muß. Wir 
werden abwarten müssen, ob der Reichs- 
finanzhof geneigt ist, sich der wirtschaftlichen 
Auffassung weiter Kreise zu fügen. 
Dr. Schulze. 


Einweihung des Chemisch-technologischen Instituts des 
Friedrichs-Polytechnikums, Gewerbehochschule in Cöthen. 


Das für die deutsche Papierindustrie als 
wissenschaftliche Bildungsstätte seit mehr als 
zwei Jahrzehnten besondere Bedeutung be- 
sitzende Friedrichs - Polytechni- 
kum hat am 4. Mai die Einweihung seines 
neuen Chemisch-technologischen 
Instituts vollzogen, in dem auch die 
Papiertechnische Abteilung Auf— 
nahme gefunden hat und nun über zweck- 
mäßige Räume verfügt, während sie bisher in 
vieler Beziehung mit behelfsmäßig hergerich- 
teten Räumen sich begnügen mußte.“ 

Die Einweihung erfolgte in feierlicher und 
festlicher Weise unter lebhaftester Anteil- 
nahme weiter Kreise, des Lehrkörpers und 
der Studentenschaft, der Stadt- und Staats— 
behörden, der im deutschen Vaterlande wie 
weit über dessen Grenzen hinaus bis in höch— 
ste verantwortungsvollste Stellen als Führer 
wirkenden einstigen Besucher der nun 35 
* Wir berichten darüber ausführlicher in der 
diesjährigen Festnummer unseres Blattes. 


Jahre bestehenden Lehranstalt und der gan- 
zen Stadt Cöthen. 


Der Neubau ist eine stattliche, schöne, 
zweckmäßige, wohldurchdachte Schöpfung, in 
jeder Beziehung auf der Höhe, entstanden 
durch das Zusammenwirken vieler bester 
Köpfe und Körperschaften, die den Weitblick, 
den Mut und den Opfersinn bewiesen 
haber, trotz der Not der Zeit eine große 
Aufgabe zu meistern. 


Wie dem Lehrkörper der Unternehmungs— 
Leist, so gereicht der Stadt der Opfersinn zur 
hohen Ehre, den sie dadurch bewiesen hat, 
daß sie die rund 1 Million Mark betragenden 
Kosten des Baus gerade in dieser Zeit nicht 
gescheut hat. Getreu dem alten guten Wahl— 
spruch des Friedrichs-Polytechnikums: „La— 
bor omnia vincit!“ ist auch das neue 
Bauwerk zustande gekommen. Mit Recht ist 
bei der Einweihungsfeier oft an diesen eine 
Mahnung und gerade in unserer Zeit einen 
Trost enthaltenden Spruch erinnert worden, 
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für den die Errichtung des Baus ein sicht- 
barer Beweis ist: Arbeit bezwingt alles! 


Denn das steht fest, das deutsche Volk 
wird nur in dem Maße wiedergenesen, als 
sein Leben von diesem Wahrspruch be— 
herrscht wird. 

Die Einweihungsfeier, der ein Festzug der 
Studentenschaft durch die im Flaggen- und 
Frühlingsschmuck prangende Stadt und der 
feierliche Einzug der Festteilnehmer voraus- 
gegangen war, vollzog sich in dem über 400 
Personen fassenden lichtdurchfluteten Audi- 
torium maximum des Neubaues; sie bot 
schon äußerlich durch die Chargierten der 
mehr als 20 farbentragenden Korporationen 
mit ihren Fahnen ein farbenprächtiges Bild, 
war durch musikalische Vorträge der akade- 
mischen Sängerschaft und des Stadtorchesters 
verschönt und von weihevoller Stimmung 
getragen. 


Manches bedeutende, gute und schöne 
Wort ist bei der Feier im neuen Hause sowie 
während der Festtafel und beim Kommers 
am Abend gesprochen worden, das nicht un- 
beachtet verhallt sein wird. 

Aus den Reden des Rektors Prof. Dr. 

Zipp, des Bürgermeisters Dr. Dame— 
row, des Staatsministers Dr. Weber so- 
wie des Herrn Prof. Dr. Dupré, der als 
Vorsteher der Chemisch- technischen Abtei- 
lung das neue Institut hauptsächlich zu be- 
treuen haben wird, erhielt man ein lebendiges 
Bild der keineswegs kampflosen, im Gegen- 
teil bei der Sonderstellung als Gewerbehoch- 
schule viel angefeindeten Entwicklung des 
Friedrichs-Polytechnikums, das auf Anregung 
einer kleinen Schar um den kulturellen Fort- 
schritt ihrer Heimatstadt bedachter Cöthener 
Bürger entstanden, unter den Direktoren Dr. 
Holzapfel, dem noch in vieler Beziehung 
die Aufgabe zufiel, als Vorkämpfer zu wirken 
(bis 1904), dann (bis 1923) unter dem hoch- 
verdienten Professor Dr. Fo ehr, dem auch 
die Angliederung der Papiertechnischen Ab- 
teilung zu danken ist, stetigen Aufstiegs sich 
erfreuen konnte. Durch die Wirren des 
Kriegs und der Nachkriegszeit mit erst star— 
kem Herabsinken, dann sprunghaftes Empor- 
schnellen der Zahl der Besucher bis zur drei- 
fachen der Vorkriegszeit unterbrochen, ist 
die Entwicklung nun wieder in ein ruhigeres 
Gleis eingelenkt. Der inneren Organisation 
hat sie die Rektoratsverfassung gebracht. Un- 
ter dem Rektorat von Prof. Dr. Michel und 
seinem Nachfolger Prof. Dr. Zipp ist das 
Chemisch-technologische Institut erbaut wor- 
den. — 
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Anläßlich der Einweihungsfeier wurde 
durch Ernennung zum „Ehrensenator“ außer 
Herrn Staatssekretär im Reichspostamt Dr. 
ing. e. h. Bre dow und Herrn Prof. Dr. ing. 
e. h. Junkers, der als Staatskommissar der 
Anhaltischen Regierung dem Friedrichs-Poly- 
technikum jahrelang besonders nahegestanden 
hat, auch Herr Dr. ing. e. h. Willi 
Schacht in Anerkennung seiner hervor- 
ragenden Verdienste um die Zellstoff. und 
Papierfabrikation geehrt; durch Ernennung 
zum „Ehrenbürger“ des Friedrichs-Polytech- 
nikums aber Herr Bürgermeister Dr. Da me- 
row, Cöthen, und Herr Generaldirektor 
Dait z, Lübeck. 

Aus dem Treugelöbnis des Vorsitzenden 
der Studentenschaft cand. ing. Albrecht 
und den Reden des Vorsitzenden des 
Ingenieurverbandes Cöthen, Generaldirektor 
Daitz, Lübeck, sowie des Herrn Staats- 
sekretärs Dr. Bredow war es eine Freude, 
zu ersehen, wie Alte und Junge treu zueinan- 
der und zu ihrer alma mater stehen. 


Nach der Einweihungsfeier wurde das 
Gebäude von den Teilnehmern unter Füh- 
rung der Abteilungsvorsteher besichtigt, in 
der Abteilung für Papiertechnik, die einen 
Flügel des Erdgeschosses und des Keller- 
geschosses einnimmt, durch Herrn Prof. Dr. 
v. Possanner. Kein Zweifel, daß die 
neuen Räume mit ihren zweckmäßigen Ein- 
richtungen für die Abteilung ein großer Fort- 
schritt sind, zumal, wenn auch die geschickt 
vorerst nur im Bilde aufgestellten maschinel- 
len Einrichtungen Wirklichkeit geworden sein 
werden. 

Daß die Studentenschaft — zurzeit etwa 
1500 akademische Bürger — mit über 20 far- 
bentragenden Korporationen, Sport- und 
Fachvereinigungen, unter denen bekanntlich 
auch eine der Papiertechnik besteht, mit Eifer 
und Begeisterung das wichtige Ereignis in 
der Entwicklung ihrer alma mater mitgefeiert 
hat, wird jeder verstehen. Die Aeußerungen 
ihrer besonders während des Kommerses zu 
Worte kommenden Vertreter und die bis- 
herigen Leistungen erwecken das volle Zu- 
trauen, daß die für das Zustandekommen des 
stolzen Neubaues gebrachten Opfer nicht 
umsonst sein, sondern reiche Früchte tragen 
werden. 

Wer Herz und Sinn für die Jugend sich 
bewahrt hat, der muß seine helle Freude an 
den jugendfrischen Kraftgestalten gehabt ha- 
ben, die wohl die verschiedensten Farben 
tragen und doch eines Sinnes gegenüber 
ihrer alma mater sind, der sie als akademische 
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Bürger angehören wie Tausende vor ihnen, 
die da und dort in der Welt der Technik ihren 
Platz mit Ehren ausfüllen. 

Eine besondere, mit begeistertem Jubel 
aufgenommene Ueberraschung stand der 
Cöthener Studentenschaft in der während des 
Kommerses erfolgten Verkündigung eines 
Vertreters des Deutschen Hochschulrings 
bevor, daß sie als vollberechtigtes Glied des 
Deutschen Hochschulrings anerkannt sei. 


Alles in allem ein kraftvoller Schritt vor- 
wärts für die Cöthener Gewerbehochschule, 
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ein Ereignis für die Stadt Cöthen, eine 
bleibende schöne Erinnerung für alle Teil- 
nehmer an der Einweihung in dem Bewußt- 
sein: das ist eine wissenschaftlich-technische 
deutsche Bildungsstätte, in der reges Leben 
herrscht und von der noch mancher ausgehen 
wird, der an der Bezwingung der rohen und 
trägen Masse durch den Geist ehrenvollen 
Anteil nehmen wird, beseelt von Schaffens- 
lust und kerngesunder Lebensauffassung, 
treuer Kameradschaftlichkeit und herzerfri- 
schendem Frohsinn! Prof. Dr. Klemm. 


— . ...... ————ẽ 


Rraftbedarf von Papiermaschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Gol bs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 18, S 502) 


Die zweite der im vorliegenden Fall vor- 
handenen Trockengruppen besteht in der 
Hauptsache aus: 

8 Papiertrocknern, je 1250 mm Durchmesser, 

2 Filztrocknern, je 1250 mm Durchmesser, 

8 Schabern, je 4 davon aufliegend bzw. an- 
liegend, 

23 Trockenfilzleitwalzen, je etwa 210 mm 
Durchmesser. 


Damit ergibt sich dann — wenn die Um- 
spannungswinkel der einzelnen Leitwalzen 
und Zylinder wieder wie vorher schon ange- 
nommen werden — mit genügender Ge- 
nauigkeit: 

1. 23 Trockenfilzleitwalzen je 308 kg 


nach (160) bis (181) 7082 kg 
2. 4 anliegende Schaber nach (183) 640 .,, 
4 aufliegende Schaber „ (183) 640 „ 
3. 4 obere Papiertrocken- 
zylinder „ (191) 2428 „ 
4 untere Papiertrocken- 
zylinder „ (195) 888 „ 
l oberer Filztrockner „ (199) 298 „ 
l unterer Filztrockner „ (203) 512 „ 


insgesamt Mio - 12488 kg 

. . . (206) 

und nach entsprechender Berücksichtigung 
des Wirkungsgrades der Zylinderräder: 


1 ] 
Mj = Mn Ze 12488 X 00 
J. 7 


— 13150 kg (207). 

Die dritte Gruppe Trockenzylinder zeigt 

wieder den gleichen Aufbau hinsichtlich ihrer 

Trockenzylinder usw., wie die zweite Gruppe, 

nur mit wieder, wie bei der ersten Gruppe, 

22 Trockenfilzleitwalzen, so daß sich also 
ein Wert: 


E m a — 198 2 


als deren Kraftkonstante ergibt. 


Wie die vorstehend errechneten Werte 
nach (204, 207 und 208) erkennen lassen, ist 
der damit gekennzeichnete und diesen direkt 
proportionale Anteil der Trockenpartie am 
Gesamtkraftbedarf der Papiermaschine bedeu- 
tend (hier etwa 60%) größer als derjenige, 
welcher für die Naßpartie in Betracht kommt. 
Wie schon eingangs dieser Arbeit bemerkt 
wurde, sind die die Reibungsverhältnisse 
innerhalb der Papiermaschinen kennzeichnen- 
den Zahlen leider noch nicht in dem Maße 
bekannt bzw. ermittelt worden, daß man bei 
Rechnungen dieser Art auf absolute Ge- 
nauigkeit hoffen dürfte. Ebenso unkontrolliert 
sind bisher noch die Verlaufe der in den 
Sieben und Filzen jeweils auftretenden Span- 
nungen, doch ist hier vielleicht Aenderung zu 
erwarten, wenn sich erst die neue „Zentral- 
Filzspann- Vorrichtung“ nach Patenten von 
Kaltschmidt mehr eingeführt hat und die 
Ergebnisse damit anzustellender eingehender 
Versuche bekannt werden. Gerade bei der 
Trockenpartie übt die Spannung der Filze 
mehr noch als bei den Pressen die für den 
Kraftbedarf entscheidende Wirkung aus. Das 
wenigstens lassen die bisher angestellten 
Rechnungen eindeutig erkennen und können 
so vielleicht Wege weisen, wie man auf die- 
sen Gebieten die noch fehlende volle Auf- 
klärung erreichen kann. 

Nach der Trockenpartie ist ein sogenann- 
tes zweiwalziges Feuchtglättwerk angeordnet, 
bestehend aus je einer Kokkillen-Hartguß- 
walze von unten 550 mm Durchmesser und 
oben 450 mm Durchmesser und 3700 mm 
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Bahnlänge mit je einem Schaber. Die untere 
Walze wiegt ungefähr 7000 kg und hat 
225 mm starke Zapfen, während die obere 
nur etwa 4600 kg wiegt und 180 mm Zapien- 
durchmesser aufweist. Gepreßt wird wieder 
nur unter dem Eigengewicht der oberen 
Walze. 

Bei dieser Gelegenheit bleibt zu bemer- 
ken, daß seinerzeit Rappold bei Errechnung 
seiner „ideellen Drehmomente“ für Gautsch- 
und Naßpressen die Walzen als direkt im 
Scheitel aufeinanderliegend in seine Rechnung 
eingeführt und die Zapfen der oberen Wal- 
zen als vom Eigengewicht jeweils der direkten 
Auflage wegen völlig entlastet angenommen 
hat. Als Prof. Kirchner vor einer Reihe von 
Jahren die Kräfte und Momente an der 
Gautschpresse einer Papiermaschine nach- 
rechnete, ermittelte er eine resultierende Be- 
lastung der oberen Walzenzapfen, welche 
durchaus erkennen läßt, daß mit einer der- 


artigen wie von Rappold angenommenen 
Entlastung der oberen Zapfen nicht gerech- 
net werden kann. Völlig einwandfrei sind die 
für Gautsch- und Naßpressen geltenden 
Belastungsverhältnisse damit aber noch nicht 
erfaßt, denn es bleibt immer zu beachten, 
daß dort, wo die Papierbahn mit Hilfe stark 
gespannter Siebe oder Filze durch Preß- 
walzen geführt wird, infolge der Unkontrol- 
lierbarkeit dieser Spannungen auch deren 
Wirkungen ebenso unkontrollierbar bleiben. 
Vielleicht wird das im hier vorliegenden. Fall 
bisher ausgeübte Vorgeheh insofern den an- 
nähernd richtigen Mittelweg gefunden haben, 
als damit weder eine den tatsächlichen Verhält- 
nissen nicht entsprechende Entlastung, z.B. 
der oberen Walzenzapfen angenommen, noch 
übersehen wurde, daß trotz zum Teil un- 
mittelbarer Uebertragung der pressenden 
Walzengewichte durch die Bespannung wie- 
derum nur eine mittelbare Kraftübertragung 
erfolgen und so innerhalb der dafür in Be- 
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tracht kommenden Pressen auch nur ein 
bedingtes Gleichgewicht der äußeren Kräfte 
herrschen kann. 

Nach dem Vorangegangenen bleibt es 
nicht schwer, zu erkennen, daß bei Behand- 
lung des nun an die Reihe gelangenden 
Feuchtglättwerkes, wie auch des später 
folgenden mehrwalzigen Trockenglättwerkes 
von grundsätzlich anderen Anschauungen 
ausgegangen werden sollte. 

Die Figur 28 zeigt in wieder schemati- 
scher Darstellung den Aufbau der Schluß- 
gruppe der hier als Beispiel dienenden 
Papiermaschine. Die gewöhnliche Anordnung 
eines solchen Feuchtglättwerkes ist die, daß 
zwei Walzen in ihrem Scheitel aufeinander 
liegen; eventuell wird der gegenseitige Druck 
noch durch Wirkung einer Gewichtshebel- 
belastung auf etwa 20—25 kg/cm Linien- 
druck (vielleicht auch noch höher) gebracht. 
Im vorliegenden Fall wirkt nur das Eigen- 
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gewicht der oberen Walze mit etwa 4600 kg 
bei 370 cm Bahnlänge, also einem Liniendruck 
von nur 12,5 kg/cm. 


Der an der Oberwalze in deren Scheitel 
aufliegende Schaber wiegt ungefähr 150 kg 
und ist so auf dem Walzenhebel gelagert, 
daß sein Gewicht im Verhältnis seiner 
Schwerpunktslage zur Auflagelinie mit etwa 
der Hälfte zur Wirkung kommt, also mit 
einem Druck in der Berührungslinie von etwa 
0,2 kg/cm. Wird der Koeffizient der Schaber- 
reibung wieder mit p — 0,1 in die Rechnung 
gebracht, so ergibt sich ein Reibungswider- 
stand am Umfang der Oberwalze von: 


PR = GC. — 75X0,1 -= 7,5 kg 


My ne PR x 1% D = 7,5 * 9 
160 emkg 
100 
Mj = Ma . n; . 169 * 45 r 
— 120 kg (209). 
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Unter Bezugnahme auf den gleichen 
Rechnungsgang bei den Trockenzylindern 
läßt sich auch hier wieder feststellen, daß für 
den Schaber an der unteren Walze derselbe 
Wert gilt wie soeben errechnet. 

Die Zapfen der oberen Walze können der 
direkten Auflage und der unmittelbaren 
Uebertragung des Gewichtes der Oberwalze 
wegen als vom Eigengewicht entlastet ange- 
nommen werden. Eine völlige Entlastung 
findet jedoch nicht statt. Durch Rechts- 
drehung der unteren angetriebenen Walze 
wird die darüberliegende Oberwalze in ihrer 
Berührungslinie mit der Unterwalze durch 
die an deren Umfang für Ueberwindung der 
Widerstände durch die Schaberreibung an 
der Oberwalze sowie auch durch die auf- 
tretende rollende Reibung in der Berührungs- 
linie beider angreifenden Reibungskraft eben- 
falls nach rechts getrieben, erfährt aber dabei 
Linksdrehung. 

Der Koeffizient der rollenden Reibung 
zwischen beiden Walzen kann mit f — 0,015 
annähernd richtig eingesetzt werden und 
ergibt so am Umfang der Unterwalze ein 


zur Ueberwindung erforderliches Dreh- 
moment: 
M4 = (G, + % Gs) f = 4675 0,015 
| — 70 cmkg (210) 


entsprechend einer Kraftkonstanten von bei 
hier wieder wie bei der Trockenpartie noch 
+ 0% Voreilung: 

Mj = M . II — 70 X 


— 40 kg (211) 
Schaberreibung und rollende Reibung zwi- 
schen beiden Walzen erfordern somit insge- 


100 
55 A r 


S 2 
l 


120 4-40 — 160 kg oder 
Mj 55x 7 
Ma = = — 160 X 100 
-- 276 cmkg i (212) 
entsprechend einer Umfangskraft: 
1 
P = M X „ = a 10 kg. 
9 D i 


Dieser Wert läßt erkennen, daß hier die 
dann die Zapfen der Oberwalze endgültig 
belastenden Kräfte derart geringe sind, daß 
ihnen für den Kraftbedarf der gesamten Ma- 
schine keine Bedeutung beizumessen ist. 
Auch das Eigengewicht des Lagerhebels der 
Oberwalze wird kaum in Frage kommen, weil 
dasselbe durch das Gewicht der über be- 
trächtliche Hebelübersetzung dieser Belastung 
entgegenwirkenden Parallelaufhelfung ausge- 
glichen sein dürfte. 
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Anders verhält es sich mit der Gesamt- 
belastung und dem Zapfenreibungswider- 
stand in den Lagern der angetriebenen 
Unterwalze. Dort wirken Schaberdrucke und 
die Gewichte beider Walzen zusammen (wo- 
bei der Anteil des Druckes vom seitlich 
aufliegenden Schaber der Unterwalze mit 
25 kg vertikal wirkend gerechnet ist): 


Ma == (P,+Go--Gu) 5 — 11 7004, 04 


* = — 5250 cmkg . (213) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
100 
Mj am Ma . ni = 5250 X 55 
— 3040 kg (214). 


Zu beachten bleibt noch, daß Rappold 
seinerzeit die Ansicht ausgesprochen hat, 
zwischen Glättwalzen sei die Reibung keine 
absolut rollende, sondern auch eine gleitende, 
und er gibt dabei den zu berücksichtigenden 
Reibungskoeffizienten zwischen den Walzen 
und der Papierbahn mit 0,3 und den auf- 
tretenden Schlupf bzw. Unterschied der ab- 
soluten Umfangsgeschwindigkeiten mit relativ 
— 1% an. Widersprochen ist dieser Auf- 
fassung wohl bisher noch nicht, aber ebenso- 
wenig dürfte sie auch als vollkommen und 
einwandfrei erwiesen gelten. Daß ein Zu- 
rückbleiben der oberen durch die zu über- 
tragende Reibungskraft getriebenen Walze 
und ein dadurch bedingter Mehraufwand an 
Triebkraft auftreten, kann wohl einleuchten; 
bisher wurde wohl bei dergleichen Rech- 
nungen auch immer den dadurch geschaffe- 
nen Verhältnissen Rechnung getragen. Es 
seien also diese Voraussetzungen auch hier 
in die Rechnung übernommen, und dann 
ergibt sich folgendes: 

Belastung der oberen Walze 4675 kg, 

Reibungswiderstand 4675xX0,3 =- 1400 kg, 

an der Unterwalze aufzuwenden 1400 X 

F — 38500 cmkg. 

Relative Geschwindigkeit der oberen ge- 
gen die untere Walze 1% und demnach 
gegenüber der Unterwalze die relative ideelle 
Drehzahl: 


1 100 
100 * 5950, = 9005775 
MI = My . n; = 38 500 X 0,005775 
— 222 kg (215). 


Somit ergibt sich dann eine an der Unter- 
walze mehr aufzuwendende Umfangskraft 
von: 
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1 1 55 * 2 
1 


Dieser Wert ist durchaus annehmbar, und 
unter Bezugnahme auf (212) wird dann für 
die Lagerreibung der oberen Walzenzapfen: 


Ma S 480,04 X = — 17,25 cmkg 
100 
— c 217). 
Mj = 17,35 X 4 („ l2 kg (217) 


Für dieses zweiwalzige Feuchtglättwerk 
gilt dann: 


a) 2 Schaber u 
b) Widerstand der rollenden 
Reibung 40 „ 
c) Zapfenreibung unten . 3040 „ 
d) Gleitwiderstand 222 „ 
e) Zapfenreibung oben 22 


insgesamt Mj = 3554 kg (218) 
als Kraftkonstante für die untere angetriebene 
Walze. 


Nach Figur 28 folgen auf das Feuchtglätt- 


240 kg 
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werk dann je ein von einem kurzen Trocken- 
filz umspannter Nachtrockner und Kühlzylin- 
der. Nach dem Papierlauf und der Reihen- 
folge ihrer Anordnung ist zunächst der 
Nachtrockner von wieder wie früher 1250 mm 
Durchmesser und mit seinen 6 im Filz 
liegenden und durch denselben bewegten 
Trockenfilzleitwalzen (auch von den gleichen 
Abmessungen wie bei der Trockenpartie) zu 
betrachten. 


Dieser Nachtrockner ist den unteren Pa- 
piertrockenzylindern der vorhergegangenen 
3 Trockenzylindergruppen völlig gleich zu 


setzen. Für den aufliegenden Schaber gilt 
nach (182/83): 


und für den durch den Filzzug wieder bedeu- 
tend entlasteten Zylinder selbst nach (192 
bis 195): 
Mj = 222 kg (220). 
Unter den gleichen Voraussetzungen wie 
für (160) bis (181) gelten für die Kraftkon- 


stanten der hier vorhandenen 6 Trockenfilz- 
leitwalzen folgende Werte: 


Lfde. |Leitwalze |Umspannungs- Sehne im | NR kg R V | R kg Md | M; = 
Nr. | Nr. winkel % | Einheitskreis | + cos cmkg |Md:n; kg 
e) 1 | 178 | 1,9997 + 168° | | 398 
222) 2 92° 1.4387 1330 — | 32°| 1125 | 141 | 214 
(2233 3 102» 1.5543 | 140 | + 142° | 1645 | 206 | 313 
Ee) 4 | 178° .| 1,9997 | 1850 | — 2% 1600 | 200 | 304 
225) 5 10 0,1743 | 162 + | 92°| 303 38 58 
(226) 6 | 149° | 1,9273 | 1785 | + 175“ 2032 | 254 386 


Nun also ergibt sich für den Nachtrock- 
ner einschließlich der zugehörigen Trocken- 
filzleitwalzen die Kraftkonstante: 


l. 1 Trockenzylinder nach (220) 222 kg 
2. 1 aufliegender Schaber „ (219) 160 „ 
3. 6 Trockenfilzleitwalzen 

nach (221) bis (226) 1 673 „ 


insgesamt Mj - 2055 kg 

. . . (227). 

Der dann folgende und hochliegende 
gußeiserne Kühlzylinder von auch wieder 
1250 mm Durchmesser liegt genau so in dem 
ihn umgebenden Filz, wie die oberen Papier- 
trockenzylinder der ersten Trockengruppen. 
Demnach könnten hier die gleichen Werte 
für die geltenden Kraftkonstanten angenom- 
men werden, wenn nicht von vornherein 
schon damit zu rechnen wäre, daß sich stän- 


dig eine gewisse Menge des Kühlwassers im 
Innern des Zylinders befindet und somit eine 
zusätzliche Belastung, also auch erhöhten 
Kraftverbrauch verursacht. Genau ist dieser 
damit erforderliche Zuschlag natürlich nie zu 
treffen, etwa 25% mehr sollten aber aus- 
reichen. Damit gilt unter Bezugnahme auf 
(191): RE 


während für den anliegenden Schaber ohne 
weiteres wieder der Wert nach (182/83) über- 
nommen werden kann: 


Mi =: 160 kg (229). 

Unter den gleichen Voraussetzungen wie 
für (160) bis (181) und (221) bis (226) gelten 
für die Kraftkonstanten der hier vorhandenen 
6 Trockenfilzleitwalzen folgende Werte: 
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Lide. Leitwalze Umspannungs- Sehne im | Nr kg | R= C R kg | = 
Nr. winkel & Einheitskreis | 4 cos | 55 ni kg 
%% 1 173, | 1,9963 | 1845 zu 87 1848 231 < 350 

(231) 2 200 0,3473 321 | + 177 571 108 

232) 3 121 1,7407 1610 + 105 1725 216 327 

(233) 4 1355 1,8478 | 1710 — 25, 1489 186 282 

(234) 5 | 176 1.9988 1850 | — 13“ 1605 201 305 

(235) 6 96° ¼ 1,4863 1375 + 133 1560 198 296 


(Fortsötzung folgt.) 
mm —— - 
Langsieb- oder Rundsiebmaschine für Strohkarton. 
(Zugleich Antwort auf Frage Nr. 3335 in Nr. 52/1925.) 


Es ist natürlich unmöglich, auf die ge- 
stellte Frage ohne weiteres zu sagen, die 
eine oder die andere Maschine ist die ge- 
eignetste, es wäre denn, einem Antwortgeber 
seien alle Nebenumstände bekannt. Deshalb 
gehen die Antworten auch wieder weit aus- 
einander, wie dies schon bei Frage Nr. 3238 
gewesen ist. Erklärlich ist die Verschieden- 
heit der Antworten wohl auch dadurch, daß 
sich die Antworten unter Umständen auf 
Erfahrungen mit je einer Langsieb- oder 
Rundsiebmaschine stützen. 

Vor einer Entscheidung für oder wider ist 
es unbedingt nötig, zu wissen, was für ein 
Rohmaterial verarbeitet werden soll und wie 
dessen Vorbereitung ist. Es ist ein gewalti- 
ger Unterschied, ob nur Roggen- oder 
Weizen-, oder Gersten- oder Hafer- oder Reis- 
stroh, oder das eine mit dem anderen ge- 
mischt, oder gar nur Schilf und andere 
Gräser verarbeitet werden sollen. Ich habe 
die Erfahrung, daß sich zur Verarbeitung 
auf beiden Maschinensystemen gleich 
gut ein Kochgut eignet, welches mit dem 
möglichst kleinsten Quantum Kalk (Soda 
O. a.) und mit wenig Wasser gekocht wurde, 
so daß das Kochgut beim Entleeren nur 
dampft und nicht breiig ist oder gar die 
Kochbrühe in kleinen Bächen abrinnt. Das 
so erhaltene Kochgut läßt sich, nachdem es 
in Kollergängen und Holländern oder auch 
nur in Holländern gemahlen wurde, auf 
Lang- und auf Rundsiebmaschinen in bezug 
auf die Höhe der Produktion ganz gleich gut 
verarbeiten. Sobald aber das Kochgut ge- 
waschen wurde, war die Fabrikation auf 
Rundsiebmaschinen bei weiten 
wirtschaftlicher als auf Langsiebmaschinen 
mit Obersieb. Ich hatte Gelegenheit, mit 
allen vorbenannten Rohstofien zu arbeiten 
und konnte feststellen, daß sich alle diese 
Sorten nach dem Auswaschen viel besser 
entwässerten und dadurch ein schnelleres 
Arbeiten auf den Maschinen ermöglichten. 


Dabei erhielt ich ein viel besseres Produkt 
als aus ungewaschenem Stoff, welches so ge- 
schmeidig war, -daß sich dasselbe, aus Reis- 
stroh, auch in Stärken über 1 mm anstands- 
los rillen ließ. Dadurch schon werden die 
Ausgaben für das Waschen und den damit 
verbundenen Faserverlust vielfach aufgewo- 
gen. Es ist aber noch zu berücksichtigen, 
daß der ausgewaschene Stofi die Siebe und 
Filze bei weitem nicht so verlegt, als der 
kalkhaltige Stoff. (Mit Soda gekochter unge- 
waschener Stoff verdrückt leicht.) Dadurch 
werden häufigere Stillstände vermieden, was 
von ausschlaggebendem Einfluß auf die Höhe 
der Produktion und damit den Gewinn ist. 
Hierbei will ich auch erwähnen, daß bei 
Verarbeitung von ungewaschenem Stoff es 
mit geeigneten Filzwäschen möglich war, 
die Filze bis zur völligen Abnützung reinzu- 
halten, so daß derenthalben keine Stillstände 
nötig waren, die Siebe jedoch erforderten 
häufigere Stillstände, besonders drilliertes 
Gewebe. Diese Aufenthalte wegen Sieb- 
reinigen ließen sich auch bei Verarbeitung 
von gewaschenem Stoff nicht vermeiden, und 
zwar bei beiden Systemen. Bei Langsieb- 
maschinen geschah die Siebreinigung da- 
durch, daß eine außen liegende Siebleitwalze, 
welche in einem verbleiten Kasten lief, die 
in diesem Kasten befindliche verdünnte Säure 
auf das Siebtuch übertrug. Eine dauernde 
Reinhaltung des Siebes konnte aber damit 
nicht erreicht werden, bei Verwendung von 
so verdünnter Säure, daß sie dem Siebe 
keinen Schaden zufügte; auch dann nicht, 
wenn an den zugänglichen Stellen bei den 
Langsieben mit Waschungen von Hand 
nachgeholfen wurde. Bei Rundsieben trat 
das Verlegen der Siebe sogar noch früher 
ein und auch das Reinigen ist viel umständ- 
licher. Es ist dies wohl damit zu erklären, 
daß Rundsiebe infolge der benötigten Grund- 
siebe und Unterlagsgewebe mehr Gelegen- 
heit zum Versetzen der Siebmaschen geben. 
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Es ist mir aber gelungen, bei Rundsieben 
eine Waschvorrichtung anzubringen, mit 
welcher es möglich war, die. Rundsiebe eben- 
falls bis zu ihrem völligen Verschleiß rein- 
zuhalten. Ich nahm ein abgesägtes Petro- 
leumfaß, füllte es mit verdünnter Säure und 
zog es mit Seil und Rolle in die Höhe, so 
daß mit ungefähr I—11, m Gefälle die Säure 
durch einen Schlauch und ein feines Spritz- 
rohr auf den Siebzylinder spritzen konnte. 
Nach Bedarf wurde so jeder Zylinder täglich 
einmal, meist 5 Minuten lang, gewaschen. 
Der Schlauch war so lang, daß alle Zylinder 
von zwei einander gegenüberliegenden Ma- 
schinen bequem gewaschen werden konnten, 
ohne den Standplatz des Säurebehälters zu 
verändern. Erwähnen will ich hierbei noch, 
daß die sehr unangenehme Rotfärbung der 
Strohpappe, welche beim Waschen des Lang- 
siebes mit Säure auftritt, beim Waschen der 
Rundsiebe nach vorbeschriebener Weise nicht 
vorkommt. 

Ich habe nun gefunden, daß die auf Rund- 
siebmaschinen hergestellten Strohpappen aus 
gewaschenem Rohstoff, auch stärkere Num- 
mern bis zu 1012 g/qm, gegenüber den auf 
Langsiebmaschinen hergestellten Pappen viel 
hochwertiger sind. Sie sind viel gleichmäßi- 
ger in Gewicht und Dicke und besser verfilzt. 
Ich erkläre mir dies damit, daß man bei 
Rundsiebmaschinen viel Verdünnungswasser 
anwenden kann, während man auf Lang- 
siebmaschinen, besonders bei Herstellung 
der stärkeren Nummern, so wenig als nur 
möglich Wasser nehmen muß, will man 
keine verdrückten Pappen oder zu großen 
Produktionsausfall haben. Ueberhaupt tritt 
das so gefürchtete Verdrücken viel eher auf 
der Langsiebmaschine auf, weil bei Rundsieb- 


maschinen, je nach der Anzahl der Sieb- 


zylinder, eine viel dünnere Schicht entwäs- 
sert wird und die einzelnen Lagen nach und 
nach zusammengegautscht werden. Von 
gewaschenem Stoff konnte ich auf beiden 
Maschinenarten gleich lange Fasern verarbei- 
ten und die Knotenfangplatten hatten die 
gleiche Schlitzweite bei beiden Maschinen- 
arten. 

Als weiteren Vorteil der Rundsieb- 
maschine konnte ich feststellen, daß es hier 
möglich ist, sowohl Duplex- als auch Triplex- 
karton in allen möglichen Farben in nur 
einem Arbeitsgange fertigzustellen; dies 
ist wohl auch mit Langsiebmaschinen ent- 
weder durch Gautschen oder Kleben möglich, 
jedoch stellt sich die Fabrikation auf diese 
Weise viel teurer und ist besonders beim 
Zusammengautschen viel unübersichtlicher. 
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Auf alle Fälle ist man mit einer gewöhnlichen 
Rundsiebmaschine viel vielseitiger als mit 
einer gewöhnlichen Langsiebmaschine, welche 
zur Erzeugung von Strohpappen gebaut 
wurde. 

Beim Vergleich der Produktion der bei- 
den Maschinenarten habe ich gefunden, daß 
da ebenfalls die Rundsiebmaschine ganz be- 
deutend leistungsfähiger als die Langsieb- 
maschine ist. So erreichte ich bei einer Lang- 
siebmaschine als Höchstproduktion über- 
haupt 1213 Tonnen in 24 Stunden. 
Das Sieb war 26 m lang, mit Obersieb und 
5 Vorgautschen ausgerüstet; die Maschinen- 
breite war voll ausgenützt, indem zwei 
Bogen, je 70 cm breit, nebeneinander ge- 
arbeitet wurden. Auf einer Rundsiebmaschine 
mit 6 Siebzylindern von nur 36“ (9112 cm) 
Durchmesser und einer Arbeitsbreite, welche 
um die Hälfte größer als die der Langsieb- 
maschine war, so daß also drei Bogen je 
70 cm nebeneinander gearbeitet wurden, er- 
reichte ich eine Höchstproduktion von 55 
Tonnen in 24 Stunden. Zu berücksich- 
tigen ist dabei aber, daß auf beiden Maschi- 
nen zwar die gleiche Strohart, auf der Lang- 
siebmaschine aber ungewaschener Stoff und 
auf der Rundsiebmaschine gewaschener Stoff 
verarbeitet wurde. 

Was nun die Bespannungskosten anbe- 
langt, so haben sich dieselben, bezogen auf 
1 Tonne Produktion, in meiner Praxis bei 
Rundsiebmaschinen immer ganz wesentlich 
billiger als bei Langsiebmaschinen gestellt, 
was aus vorstehendem auch erklärlich ist, 
besonders wenn man die Filz- mit den Sieb- 
preisen vergleicht. Außerdem benötigt man 
bei beiden Maschinenarten mit gleicher An- 
zahl Naßpressen mindestens je drei Stück 
Filze, allerdings von verschiedenen Längen. 
Zu berücksichtigen ist noch das billige Sieb- 
gewebe, welches für Siebzylinder nötig ist, 
gegenüber dem viel teureren Siebgewebe der 
Langsiebe, wenngleich deren Laufdauer viel 
länger ist. 

Ich habe ferner gefunden, daß der Kraft- 
bedarf von Rundsiebmaschinen, bezogen auf 
1 Tonne Produktion, viel kleiner ist, als bei 
Langsiebmaschinen. Es gäbe noch manche 
Punkte, welche zu erörtern wären, jedoch 
würde dies hier zu weit führen. Ich kann 
zusammenfassend nur sagen, daß ich die Er- 
fahrung machen konnte, daß Rundsieb- 
maschinen bei Erzeugung von normalen 
Stroh- und ähnlichen Pappen den Langsieb- 
maschinen nach jeder Richtunghin 
weit überlegen sind. 

Peteer. 
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Versuchsergebnisse von Sandfängen in der Zellstoffindustrie. 
(Entgegnung auf Nr. 13, S. 357.) 
Von Dipl.-Ing. Siegfried Voigt. 


Die im Wochenblatt Nr. 13/1926, S. 357ff, 
veröffentlichten Versuchsergebnisse über die 
Absetzfähigkeit von Sandfängen mit verschie- 
dener Staubrettstellung haben sicher ein 
allgemeines Interesse gefunden, besonders 
weil die Fachliteratur an Veröffentlichungen 
auf diesem Gebiete nicht gerade reich ist. 
Solche Betriebsergebnisse bieten immer wert- 
volle Unterlagen und tragen ein gut Teil 
dazu bei, ähnliche Einrichtungen, Maschinen 
usw. zu vergleichen und Schlüsse auf ihren 
Wirkungsgrad zu ziehen. | 

So sorgfältig im vorliegenden Falle die 
Versuche selbst durchgeführt sind, so halte 
ich doch die Versuchsergebnisse und zumal 
die sich darauf stützenden Behauptungen für 
recht gewagt. Die in den Tabellen aufge- 


für ein 
und denselben Sandfang — bis über 50 %. 
Aus diesen recht unterschiedlichen Werten 
wurde das Mittel genommen, was dann 
natürlich ein ganz verzerrtes Bild gibt. 

Ich wende mich nun vorzugsweise gegen 
die Behauptung, daß ein Sandfang mit senk- 


führten Zahlenwerte differieren — 


recht stehenden Staubrettern eine höhere 
Leistung ergeben soll, wie ein solcher mit 
Staubrettern, die in der Strömungsrichtung 


geneigt stehen (/ a ). Daß ein Sand- 

fang mit Fangbrettern, die gegen die Strö- 
F A > 

mungsrichtung geneigt stehen ( \\\\) 


weniger leistungsfähig ist, wie die beiden 
vorgenannten, ist erklärlich aus der Ueber- 
legung heraus, daß die über dem Staubrett 
auftretende vergrößerte Geschwindigkeit auf 
der abfallenden Seite des Brettes ent- 
sprechende Wirbelungen bildet, die ein Ab- 
setzen verhindern oder wenigstens bis zu 
einer gewissen Grenze erschweren. Es 
braucht nun nicht weiter hervorgehoben zu 


werden, daß das Absetzen von Sand und 
Rückständen in den Gebieten stattfindet, wo 
die Strömungsgeschwindigkeit verlangsamt 
oder annähernd gleich Null wird. Dies tritt 
nun teils hinter, teils vor den Staubrettern 
ein, und es handelt sich darum, dieses Gebiet 
des „toten Winkels“ nach Möglichkeit zu 
vergrößern und auszudehnen. Betrachten wir 
nun zunächst die Strömungsvorgänge in 
einem Sandfang am senkrecht stehenden 


Staubrett, wie solche aus der Abbildung 1 
ersichtlich sind. Die Linien mit Pfeil geben 
Verlauf und Richtung der sogenannten Strom- 
fäden an, wie sie aus dem Gebiete der 
Strömungsphysik bekannt sind. Bei a und b 
ist kaum 
vorhanden, 


eine Strömungsgeschwindigkeit 
man kann diese Gebiete als 


un IA 
7 % 


RN 
f ZN 


c a 6 d 
Abb. 2. 


Gebiete der Ruhe ansehen. Den Uebergang 
zum fließenden Querschnitt bilden Wirbe- 
lungen c und d, auf deren Einzelformen hier 
nicht näher eingegangen werden soll. Das 
Gebiet a wird stets kleiner sein als d; um 
also eine größere Leistung des Sandfanges 
zu erzielen, wird man b zu vergrößern 
suchen, was man durch Schrägstellung des 
Staubreites in der Stromrichtung erreichen 
kann oder auch durch ein winkelförmiges 


Fangbrett ( = 


Der Verlauf der Stromfäden und die Lage 
der Wirbelungen und Ruhegebiete bei 
schrägstehendem Staubrett ist aus dem 
Schema der Abbildung 2 zu ersehen. 

Ein Vergleich der Abbildungen 1 und 2 
zeigt den Unterschied der Wirkungsweise 
bei verschiedenen Staubrettstellungen und 
veranschaulicht, daß die Absetzfähigkeit bei 
in der Stromrichtung geneigten Staubrettern 
eine höhere sein muß, wie bei senkrecht- 
stehenden Staubrettern. 


— .. —— 
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Die Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. 
in Stettin hat mit der Firma Helbert, Wag g & 
Co. Lim. in London ein hypothekarisch gesicher- 
tes 7proz. Darlehen von & 350 000 abgeschlossen. 
Hierdurch soll eine Konsolidierung der kurzfristigen 
Verbindlichkeiten erfolgen. Das Darlehen ist in ver— 
einbarten Raten bis 1936 zurückzuzahlen. In Ver- 
bindung hiermit ist eine Option auf R.-M. 2 Mill. neue 
Aktien bis zum 30. Juni 1929 zu gewähren, und 
zwar zu Kursen, die wesentlich über dem jetzigen 
Kurs von 111,75% liegen. Zu diesem Zweck wird 
die Tagesordnung der Generalversammlung ergänzt 
dahingehend, daß eine Erhöhung des Aktien- 
kapitals um diese R.-M. 2 Mill, sowie um weitere 
R.-M. 900 000 beschlossen werden soll. Dadurch soll 
die Gewährung eines Aktionärbezugsrechts zu noch 
ſestzusetzenden Bedingungen ermöglicht werden. Die 
neuen Aktien werden zunächst von dem von der 
Berliner Handelsgesellschaft geführten Konsortium 
gezeichnet. Das Kapital wird danach R.-M. 12,5 Mill. 
Stammaktien und R.-M. 315000 Vorzugsaktien be- 
tragen. 


Knoeckel, Schmidt & Cie., Papierfabriken Akt.- 
Gcz., Lambrecht, Rheinpfalz. Der Aufsichtsrat hat 
beschlossen, der am 5. Juni stattfindenden General- 
versammlung nach angemessenen Abschreibungen und 
Rückstellungen eine Dividende von 5% auf die 
Stammaktien und von 8% auf die Vorzugsaktien vor- 
zuschlagen. Das Jahr 1926 ist bisher befriedigend 
verlaufen. Bei der unsicheren Wirtschaftslage kann 
man nicht voraussehen, wie die Weiterentwicklung 
sich gestalten wird. 


Die Simonius’schen Cellulosefabriken A.-G. in 
Vngen im Allgäu beruft auf 27. Mai eine ordentliche 
Ge:cralversammlung. auf deren Tagesordnung steht: 
Aenderung des § 2 des Gesellschaftsvertrags be- 


treffend Wegverlegung von Wangen i. A. nach 
Fockendorfi. Thür. 


Elberfelder Papierfabrik A.-G., Elberfeld. Für 
1924/25 gelangt auf das R.-M. 2,5 Mill. betragende 
Aktienkapital eine Dividende nicht zur Verteilung. 
Gegenüber Einnahmen aus Zinsen und Mieten von 
AM 119478 stehen Unkosten von R.-M. 126 712, so 
daß ein kleiner Verlust von R.-M, 7234 vorhanden 
ist. Die Gesellschaft hat die Fabrikation seit meh- 
reren Jahren eingestellt, die Gebäude sind verpachtet 
worden. (Fftr. Ztg.) 

„Steyrermühl“ Papierfabriks- und Verlagsgesell- 
schaft stellt ihr Aktienkapital um von K 1024 Mill. 
auf S 12,8 Mill. bei einer Rücklage von S 5,76 Mill. 
Für 1925 wird eine Dividende von S 5 (i. V. 3) ver- 
teilt. — 

Die International Paper Company erzielte im 
Jahre 1925 einen Nettogewinn von Doll. 1 571 281. 
der an die Aktionäre zur Verteilung gelangt. Die 
Gesamtpapierproduktion im Jahre 1925 betrug 503 702 
tons gegen 434 288 tons in 1924. Diese Produktions- 
steigerung wurde zum Teil durch den Erwerb zweier 
neuer Fabriken ermöglicht. Zeitungsdruckpapier 
wurde im Jahre 1925 zu Doll. 70 verkauft, ab 1. Ja- 
nuar 1926 kostet es Doll. 65 pro ton. Man erwartet 
einen Ausgleich für diese Ermäßigung teils durch die 
vermehrte Erzeugung, teils durch höheren Gewinn 
auf anderen Gebieten. Wenn die Fabrik in Three 
Rivers ihre Produktion auf das Doppelte gebracht 
und die neue Fabrik am Gatineau-Fluß in Quebec im 
Gang ist, so wird die Gesellschaft in Kanada eine 
annähernde Tagesproduktion von 1200 tons Zeitungs- 
druckpapier haben. Die Leistungsfähigkeit der Kipa- 
wa-Fabrik in Temiskaming, Quebec, in welcher ge- 
bleichter Sulfitzellstoff für die Kunstseidefabrikation 
hergestellt wird, ist von 170 auf 250 tons pro Tag 
erhöht worden. S. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Otto Naumann & Comp., Mühlenwerke, Holz- 
schleiferei und Papierfabrik in Raguhn i. Anh. Die 
seit dem Jahre 1870 bestehende Firma ist in die Otto 
Naumann & Co. Aktiengesellschaft aufgegangen. Die 
neue Firma hat die Mühlenwerke, Holzschleiferei und 
Papierfabrik mit allen Aktiven und Passiven über- 
nommen und wird alle Betriebe in unveränderter 
Weise fortführen. Zum Vorstand der Gesellschaft ist 
Herr Direktor Alfred Leiterding bestellt 
worden. | 

Die Firma Poensgen & Heyer Aktiengesellschaft, 
Letmathe i. Westf., ist im Handelsregister gelöscht 
worden. Dagegen bleibt die Firma Poensgen & 
Heyer. Kommandltgesellschait in Letmathe mit Zweig- 
niederlassungen in Köln, Hamburg, Berlin, München, 
Frankfurt und Leipzig unverändert bestehen. 


Die Geschäftsaufsicht über das Vermögen der 
Fein- und Zigarettenpapierfabrik Aktiengesellschaft in 
Köbeln ist aufgehoben, nachdem der Beschluß vom 
27. März 1926 über die Bestätigung des Zwangsver- 
gzleichs die Rechtskraft beschritten hat. 


Rastaler Holzstoff- und Pappefabriken G. m. b. H. 
Das Büro der Gesellschaft befindet sich nunmehr in 
Wien VII, Stiftgasse 19, die Fabrik in St. Kathrein 
a. d. Laming bei Bruck a. d. Mur. 


Herr B. Rettinger, Betriebsleiter der Zellulose- 
fabrik Hallein, ist nach 33jähriger Tätigkeit in dem 
genannten Unternehmen im 71. Lebensjahr in den 
Ruhestand getreten. Als sein Nachfolger wurde des- 
sen Sohn Konrad Rettinger ernannt. 


Gcbrüder Scholze, Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung, Leipzig C 1. Die unter dieser Firma ge- 
gründete Gesellschaft befaßt sich mit dem Ein- und 
Verkauf von Rohstoffen für die Papier- und Pappen- 
fabrikation sowie mit dem Verkauf von Papier und 
Pappen aller Art. Zu Geschäftsführern sind die 
Kaufleute Herr Curt Acker und Herr Walter 
Scholze bestellt worden, welche für die Gesell- 
schaft gemeinsam rechtsverbindlich zeichnen. 


Handelsregister-Eintragung. 


Hirschberger Papierfabrik G. m. b. H. in Hirsch- 
berg. Die Prokura des Emil Lommatzsch in 
Hirschberg ist erloschen. Die beiden Prokuristen 
Otto Wagenknecht und Ferdinand Trost in 
Hirschberg sind berechtigt. jeder die Gesellschaft nur 
gemeinsam mit einem der beiden Geschäftsführer zu 
vertreten. Emil Lommatzsch in Hirschberg ist 
zum weiteren Geschäftsführer bestellt. 
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25jähriges Direktor jubiläum. Herr 
Ing. G. Lest, Direktor der Muskauer Papierfabrik 
Graf Arnim in Muskau (O.-L.), konnte am I. Januar 
1926 sein 25jähriges Jubiläum als Papierfahriksdirck- 
tor feiern. 


50jähriges Arbeitsjubiläum. Am 
Samstag, den 1. Mai, war es Frau Karoline Pfleiderer 
vergönnt, in der Firma Gebr. Palm, Papierfabrik 
in Neukochen, auf eine 50jährige Tätigkeit zu- 
rückzublicken. Aus diesem Anlaß fand am Morgen des 
I. Mai in den Geschäftsräumen der Firma eine Jubi- 
läumsfeier statt, bei welcher die Verdienste und die 
treue Arbeit der Frau Karoline Pfleiderer durch eine 
Ansprache von Herrn Hermann Palm gewürdigt wur- 
den. Die Jubilarin hat seither schon das Ehrendiplom 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und die 
Kurl-Olga-Medaille für 40jährige Dienstzeit erhalten 
und wurde nun mit einem Geldgeschenk und reichen 
sonstigen Gaben bedacht. Neben dieser alten, treuen 
Arbeiterin sind noch eine größere Zahl mit 25 und 
mehr Jahren Dienstzeit in der Firma tätig, was auf 
ein gutes Verhältnis zwischen Firma und Arbeiter- 
schaft schließen läßt. Dieser Gedanke kam auch in 
den Ansprachen des Herrn Prokuristen Noller und 
Herrn Patriz Hirschle zum Ausdruck. Zum Schluß 
bedankte sich die Jubilarin in herzlichen Worten für 
all die Gaben und Ehrungen, die ihr zuteil geworden 
sind. Die seitens der Mitarbeiter veranstaltete Feier 
im „Hirsch“ in Unterkochen am Sonntagnachmittag 
brachte der Gefeierten weitere Geschenke, wurde 
verschönt durch Gesänge des Liederkranzes und bil- 
dete einen schönen Abschluß dieses seltenen Jubi— 
läums. — 


Wirtschaits ausstellung in Prag. 


Im Monat Mai findet in Prag eine gut beschickte 
Wirtschaftsausstellung statt. Ausländische Besucher 
erhalten von den tschechoslowakischen Vertreter- 
behörden gegen Vorweis einer Ausstellungskarte eine 
Ermäßigung der Visagebühren von 50%. Wo. 


Rückgang der tschechoslowakischen Holzausfuhr. 


In den tschechischen Agrarkreisen macht sich 
wegen des ständigen Rückganges der tschechoslowa- 
kischen Holzausfuhr eine starke Beunruhigung be- 
merkbar, denn der Holzexport war einer der be- 
deutendsten Aktivposten im Außenhandel. Bei gleich- 
bleibenden Verhältnissen ist deshalb schon in den 
nächsten Monaten ein Passivum der Handelsbilanz zu 
erwarten, da auch die Textilwaren- und Zuckeraus- 
fuhr bedeutend schwächer geworden ist. Wo. 


Beilagen-Hinweis. 

Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegen 
Werbedrucksachen von folgenden Firmen bei: 

H. Anger's Söhne Aktiengesellschaft, Nordhausen 
a. Harz, über „Tiefbrunnen- und Bohrlochskolben- 
pumpen‘; 

Hans Bergemann & Co., Maschinenfabrik Appa- 
ratebauanstalt, Halle (Saale), über „Wasserreiniger“:; 

Sandviken Transportband-Ges. m. b. H., Char- 
lottenburg 5, über „Stahlband-Antriebe“. 


Wir empfehlen diese Prospekte der Aufmerksam— 
keit unserer Leser. 


Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 

Die Papiermacher-Tafelrunde feiert in diesem 
Jahre ihr 20jähriges Bestehen. Zu Pfingsten soll 
dieses Ereignis in Altenburg festlich begangen 
werden. 

Wir laden zu diesen Festtagen alle Ehrenmitglie- 
der. Alte Herren, Freunde und (Gönner herzlich ein, 
und bitten, vor allem zur Verschönerung des Festes 
die verehrten Damen mitzubringen. 

Die Reihenfolge der Veranstaltungen ist folgende: 


Sonnabend, den 22. Mal: 
10 Uhr vorm.: Vorstandssitzung des A.H.V. im Jo- 
liannisgarten“: 
7 Uhr nachm.: Begrüßungsabend der P. T. in der 
neuen Herberge „Johannisgarten“, Johannisstraße., 


Pfingstsonntag, den 23. Mal: 

9. 30 Uhr vorm.: Hauptversammlung des 
A. H. V., zu welcher die Tagesordnung noch be— 
sonders bekanntgegeben wird. 

Während der Hauptversammlung findet eine 
Führung der Damen und Gäste durch Altenburg 
statt. 

Anschließend etwa um 1 Uhr: Gemeinsame Mittags- 
tafel im „Johannisgarten“; 

6 Uhr abends: Festkommers mit anschließendem Ball 
in dem großen Saale des „Bürgerkasino“. 


Pfingstmontag, den 24. Mal: 

Gegen 11 Uhr vorm.: Frühschoppen in dem schönen 

Garten des „Johannisgarten‘‘; 
6 Uhr abends: Offizieller Abschiedsabend in der Her- 

berge. 

Für Dienstag, den 25. Mal, ist ein Ausflug in die 
weitere Umgebung Altenburgs vorgesehen, 

Zimmerbestellungen sowie den Termin der An- 
kunft bitten wir rechtzeitig an den Schriftwart der 
P.T.A., Herrn Franz Rotter, Altenburg, Paditzer- 
straße 55, gelangen zu lassen. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
Altenburg, den 8. Mai 1926. 
gez.: Koll, Vorsitzender. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg. 


Die P.T. hat aus besonderen Gründen die Feier 
ihres 20jährigen Bestehens auf das Pfingstfest gelegt, 
die eigentlich erst im Herbst stattfinden sollte. In 
Anbetracht der kurzen Zeit, die uns zur Verfügung 
steht, wollen wir diesmal von besonderen Einladungen 
zu unserer gleichzeitig damit stattfindenden Haupt- 
versammlung absehen und bitten hiermit die A.H., 
ınit ihren verehrten Damen recht zahlreich zu er- 
scheinen. 

Die Tagung und das Stiftungsfest soll einen dem 
Charakter der Veranlassung entsprechenden würdigen 
Verlauf nehmen und uns nach Möglichkeit alle ein- 
mal wieder in unserer alten Musenstadt zusammen- 
führen. 

Die Festiolge geht aus den obenstehenden Zeilen 
der P.T. hervor; wir bitten überdies, um einen Ueber- 
blick über die voraussichtliche Beteiligung zu haben, 
das Kommen auch dann dem Schriftwart mitzuteilen, 
falls eine Zimmerbestellung nicht nötig ist. 

Wer am Erscheinen verhindert ist, wolle einen 
Festbeitrag auf unser Postscheckkonto Leipzig 80 026 
überweisen. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
gez: Wernicke. gez.: Schürk. í 
Jannowitz, Rsgb. 
Eberstadt b. Darmstadt, den 8. Mai 1926. 
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Auslands-Rundschau. 
England. „Kemi“ hat beschlossen, die Produktion 


Anfang April kamen Vertreter von 
staatlichen russischen Papier- 
fabriken nach England und besuchten 
verschiedene Papierfabriken in Südengland 
und Maschinenfabriken im Norden, z. B. 
Edward Lloyd, Ltd. in Sittingbourne und 
Kemsley, die Empire Paper Mills in Green— 
hithe, Bowaters Fabriken in Northfleet und 
die Maschinenfabrik von Chas. Walmsley & 
Co. Der Zweck der Kommission ist die euro- 
päische Papierfabrikation und deren neuesten 
Errungenschaften kennen zu lernen. Außer- 
dem ist die Kommission beauftragt, Aufträge 
auf neue Maschinen zu erteilen. Die Kom- 
mission ist inzwischen nach Frankreich und 
Deutschland weitergereist. Eine ähnliche 
Abordnung besucht auch die Vereinigten 
Staaten. S. 

Die Firma Holm and Co., Ltd., hat 
im April ihre neue Holzschleiferei 
in Kingsnorth, bei Rochester, Kent, in 
Betrieb genommen, die Anlage hat eine Lei- 
stungsfähigkeit von 200 tons. Die Firma be- 


absichtigt einen langfaserigen Stoff herzu- 


stellen, der für bessere Papiersorten Verwen- 
dung finden soll. Es ist ein moderner Steti- 


ger Schleifer mit einem 1000 PS-Dieselmotor 


im Betrieb. Das ausgedehnte Gelände, wel- 
ches die Firma Holms im Jahr 1923 von der 
Regierung erworben hat, ist 567 Morgen 
groß, es ist an dem Fluß Medway gelegen, 
hat einen Kai für Ozeandampfer und große 
Gleisanlagen. Die Fabrik kann durch weite- 
ren Ausbau bis auf eine Jahresproduktion 
von 250 000 tons gebracht werden. S. 


Finnland. 


Neubauten und Neubaupläne der finnischen 
Zellstoff- und Holzschlifi-Industrie, 


| Die von Kommerzienrat Raf. Haarla 

geplante neue Sulfitzellstoffabrik 
soll nunmehr bei Lievestuore in der 
Gemeinde Laukas ausgeführt werden. Die 
Arbeiten werden in kürzester Zeit aufgenom- 
men. Die Fabrik soll in einem Jahr fertig 
sein, ihre Produktion soll etwa 12000 t pro 
Jahr betragen, wovon 60% gebleicht werden 
können. Direktor der Fabrik wird Ingenieur 
J. E. Heiskanen von der Enso A.-G. 


Die „Haarlan Paperitehdas“ hat 
ihre Leistung durch Aufstellung einer zwei- 
ten Papiermaschine von 3000 t auf 6000 t pro 
Jahr erhöht. Die Aktiengesellschaft 


ihrer Sulfitzellstoffabrik von 30000 t auf 
38000 t zu steigern. Außerdem plant man 
den NeubaueinerSulfatzellstoff- 
fabrik mit etwa 10—18000 t Jahrespro- 
duktion bei Karihaara. Der Zeitpunkt 
des Baubeginnes ist noch nicht festgelegt. 


Die „Elektrometallurgische 
Gesellschaft“ in Vuoksenniska, 
die sich bisher mit der Herstellung von Fer- 
rosilizium und Roheisen befaßt hat, plant 
die Errichtung einer Holzschleiferei. 
Es soll zu diesem Zwecke eine eigene Ge- 
sellschaft unter dem Namen „Vuoksen- 
nis ka- A.-G.“ gegründet werden mit einem 
Aktienkapital von 6 000 000 Fmk., die bereits 
voll gezeichnet sind. Die Bauarbeiten sollen 
begonnen werden, sobald es die Jahreszeit 
zuläßt. Es wird zunächst mit einer Jahres- 
produktion von 7000 t gerechnet, die aber 
später auf etwa 12000 t erhöht werden soll. 
Seine elektrische Kraft bezieht das Werk von 
den Stromschnellen des Linnankoski Fors 
bei Imatra. 


Die Aktiengesellschaft „S varta Bruk“ 
will ihre Anlage modernisieren und erwei— 
tern. Die bisher zum Verkauf gekommene 
elektrische Kraft soll zum Antrieb eines neuen 
600 —800-PS-Voith-Stetigschleifers Anwen- 
dung finden. Die bisherige Jahresproduktion 
von 4000 — 5000 t wird dadurch um etwa 50 
bis 60% erhöht. Die Aufstellung des neuen 
Schleifers und der dazu nötigen Nebenappa- 
rate, sowie die sonst dadurch bedingten Ar— 
beiten sollen Oktober / November dieses Jah- 
res fertiggestellt sein. Ms. 


Die Papierindustrie Finnlands führte wäh- 
rend des Jahres 1925 nach einem Bericht des 
Konsulats in Abo 216 806 t Papier aus, wo- 
von die „Finska Pappersbruksforeningen“ 
(Finnischer Papierfabrikenverein) allein 
149 302 t und die „Kymmene Aktiebolag“, die 
größten Papierfabriken des Landes, 67 504 t 
ausführten. Diese Ziffern zeigen eine erheb- 
lich größere Ausfuhr als im Jahre 1924, in 
welchem insgesamt 183331 t ausgeführt 
wurden. B. 


Rußland, 


Die Sowjetregierung steht mit einigen 
japanischen Holzinteressenten in Unterhand- 
lung wegen der Vergebung des Nutzungs- 
rechtes von annähernd 5 Millionen acres 
(= etwa 20000 Quadratkilometer) guten 


568 


Waldbeständen an der Küste von Ostsibirien. 
Es wird weiter gemeldet, daß ein provisori- 
sches Abkommen bereits getrofien worden 
sei. Diese Konzession soll für 45 Jahre gel- 
ten und wird auch die Herstellung von Zellu- 
lose mit umfassen. Kr. 


Nach einem Bericht der russischen Zeit- 
schrift „Nauka i Technika“ hat die Tuch- 
fabrik „Krasni Oktjabr“ des Woll- 
tuchs-Trusts Pensa mit der Fabrikation der 
Wollfilze für Papiermaschinen 
begonnen. Bis jetzt waren die russischen 
Papierfabriken ausschließlich auf die auslän- 
dische Ware (hauptsächlich englische) ange- 
wiesen. A. 


Neubauten in der Papierindustrie. 

Die Ausarbeitung des endgültigen Pro- 
jektes für den Bau einer Papierfabrik 
in Grusien ist von den Vertretern der 
Papierindustrie an die Herren Ing. A. A. 
Tesner und N. N. Nikolaeff über- 
geben worden. Die Jahresproduktion der 
Papierfabrik soll 16500 t Papier und Karton 
betragen. Die Kosten der Neuanlage sind auf 
etwa 7 Mill. Rubel angenommen. Mit dem 
Bau des Werkes soll im Sommer dieses Jah- 
res begonnen werden. 

Der Holztrust „Seweroles“ plant 
den Bau einer aus einem Sägewerk und einer 


Zellulosefabrik kombinierten Neuanlage. Das 


Werk soll in der Nähe von Archangelsk 
aufgebaut werden. Als Rohmaterial für die 
Zellstoffabrik sollen minderwertige Waldbe- 
stände (vor allem Tanne) Verwendung fin- 
den. Nach dem Projekt soll das Werk jähr- 
lich 82000 t Sulfitzellstoff erzeugen. Man 
beabsichtigt die Zellulosefabrik im Mai 1928 
in Betrieb zu setzen. A. 

In dem Gouv. Uljanow beabsichtigt 
man gleichfalls eine Papierfabrik mit 
einer Erzeugungsfähigkeit von 4000 t e 
jährlich zu errichten. 

An dem Fluß Wischera in 40 km von 
Tscherdin (am Ural) hat man mit dem 
Bau einer Zellstoff- und Papierfabrik begon- 
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nen. Die Gegend ist sehr reich an Waldbe- 
ständen. In der Fabrik sollen später 2000 
Arbeiter beschäftigt werden. Zum Ende des 
nächsten Jahres hofft man die Neuanlage 
betriebsfähig zu haben. A. 


Durch Umstellung und Erweiterung ver- 
schiedener Papierfabriken soll die Monats- 
produktion der Zeitungsdruck- 
papiere in der nächsten Zeit um 600 t 
erhöht werden. Nach dem Beschluß des All- 
russischen Volkswirtschaftsrates sollen 100 t 
auf den Zentralpapiertrust, 200 t auf den Le- 
ningrader-Papiertrust und 300 t auf die Pa- 
pierfabrik Dubrowka entfallen. 


Die ersten Versuche zur Herstellung 
der Vulkanfiberpappe wurden An— 
fang 1914 in der Kartonfabrik Alexan- 
drowo unternommen. Die Produktion be- 
trug 20 Pud Fiber pro Tag. Das im Jahr 
1918 stillgelegte Werk wurde im Jahre 1924 
umgebaut und wieder in Betrieb gesetzt. 
Augenblicklich beträgt die Tagesproduktion 
etwa 60 Pud, und zwar wird hauptsächlich 
Vulkanfiber für elektrotechnische Zwecke her- 
gestellt. Es ist geplant eine Erweiterung der 
Fabrik vorzunehmen sowie eine neue, zweite 
Vulkanfiberfabrik ins Leben zu rufen. 


Das Programm des Polesky-Trusts 
für Neubauten in den nächsten fünf Jahren 
sieht die Erweiterung der Papierfabrik 
Dobrusch vor. Hier soll eine neue Pa- 
piermaschine von 3,165 m Breite, für eine 
Tagesproduktion von 25 t aufgestellt werden. 
Die Produktion des Werkes erhöht sich da- 
durch um 80—-85%. Im Zusammenhange 
damit wird auch die Produktion der zuge- 
hörigen Strohzellstoffabrik entsprechend ver- 
größert. In der Papierfabrik Suw- 
raj ist ebenfalls eine bedeutende Erweiterung 
sowie Erneuerung des Werkes vorgesehen. 
Die Kosten für die vorgesehenen Erweiterun- 
gen der Papierunternehmungen des Polesky- 
Trusts schätzt man auf 2 Mill. Rubel. Die 
ganzen Arbeiten sollen bis zum März 1927 
beendet sein. A. 


5 R.-Mark, 


wenn Sie noch heute das Standardwerk unseres Faches bestellen: 


Papierfabrikation und deren Maschinen 


von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 
Beschreibung, Bezugsbedingungen und Bestellkarten befinden sich in Nr. 12, 13 und 14 des 
„Wochenblatts für Papierfabrikation“. 
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Kanada. 


Bedeutende Erweiterungen in der kanadi- 
schen Papierindustrie. 

Die St. Lawrence Paper Mills 
Co. erhöht ihre Tagesproduktion an Zei- 
tungsdruckpapier von 150 auf 300 tons und 
die Produktion an Holzschliff von 125 auf 
250 tons. Die hierzu erforderlichen Arbei- 
ten haben bereits begonnen. 

Die Wayagamack Co. plant die 
Aufstellung zweier weiterer Papiermaschi- 
nen, wodurch die Tagesproduktion an Zei- 
tungsdruckpapier auf 450 tons gebracht wird. 


Die Zweigfabrik der International 
Paper Co. in Three Rivers hat auf ihrer 
neuaufgestellten fünften Papiermaschine die 
Produktion aufgenommen. Die sechste Ma- 
schine ist im Bau und soll im Laufe des näch- 
sten Monats in Betrieb kommen. Die weiter 
geplante Aufstellung der siebenten und ach- 
ten Maschine hat noch nicht begonnen. 


Die Belgo Canadian Paper Co, 
das bedeutendste Unternehmen des St. Mau- 
rice Valley Konzerns, stellt zwei neue Zei- 
tungsdruckpapiermaschinen auf, wodurch die 
bisherige Produktion um 200 tons täglich 
gesteigert wird. 

Die Port Alfred Pulpand Paper 
Corporation erweitert ihre Anlagen um 
zwei Zeitungsdruckpapiermaschinen, die am 
l. Mai bezw. 1. Juli in Betrieb genommen 
werden. Die Tagesproduktion wird dann 
450 tons betragen. 


Die Bathurst Co., Ltd. plant den 
Ausbau ihrer Wasserkraft am Nipisiguit Ri- 
ver mit einem Kostenaufwand von 1°?/, Mill. 
Dollar und die Aufstellung zweier neuer Pa- 
piermaschinen (etwa 5 Millionen Dollar), die 
die seitherige Tagesproduktion von 65 tons 
auf 330 tons bringen werden. Außerdem soll 
die bestehende Holzschleiferei durch eine 
neue Anlage mit 10 Magazinschleifern und 
einer Tagesproduktion von 200 tons ergänzt 
werden. Kr. 


und alles 
andere ausländ. 


J. I. Müller & Sohn H.-G., U; 
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Jugoslavien. | 
Der gesamte südslavische Wald- 
besitz beträgt 7½ Millionen Hektar, von 
denen aber etwa 2,2 Millionen Hektar als 
nicht ausbeutungsfähig angesehen werden 
müssen. Das größte Waldland ist die ehe- 
malige Österreichische Provinz Bosnien und 
Herzegowina, auf welchem Gebiete sich 1,9 
Millionen Hektar Wald befinden, von denen 
etwa 1,2 Millionen Hektar in Privatbesitz 
sind. Serbien besitzt 800 000 Hektar Wald, 
Montenegro 100 000 Hektar, Kroatien und 
Slavonien 200 000 Hektar, Slovenien 28 000 
Hektar, die Wojwodina 30 000 Hektar und 

Dalmatien 10000 Hektar Wald. Wo. 


Chile. 


In der ersten Hälfte des Jahres 1925 hat 
Chile etwa 9000 tons Papier im Werte von 
mehr als 2 Millionen Pesos eingeführt, wäh- 
rend die Einfuhr im entsprechenden Zeitraum 
des Jahres 1924 nur etwa 7000 tons im Werte 
von 11%, Millionen Pesos betrug. Die Statistik 
weist für das Jahr 1923 eine Einfuhr von 
nur 9000 tons im Laufe des ganzen Jahres 
aus, so daß also in den beiden letzten Jahren 
fast eine Verdoppelung der Papiereinfuhr 
erfolgt ist. Kr. 


Papierindusirie-Kalender 192526 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten. Verfaßt von Professor 
Dr. Paul Klemm. Achtundzwanzigster 
Jahrgang. Preis geb. R.-M. 3.—. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und II. 

Dauerhaft gebunden, Preis zusammen & 4.—. 
Aus'm Papiermacherstäberl. 


Des Papiermacher-Sang und Klang. II. Teil von 
Heino Castorf. Elegant gebunden Preis M 3. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 


Holz- 


Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechosiowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


Reinwasser zur 
—— WÜ 


Fabri>arlon 
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Aus Industrie und Praxis. 


Filteranlagen für Abwässer. 
Von H. Postl in Biedermannsdorf. 


Der in Nr. 11 des laufenden Jahrgangs, 
S. 297, in diesem Blatte erschienene Aufsatz 
unter obiger Ueberschrift erinnert mich an 
einen meiner über das gleiche Thema ge— 
schriebenen Artikel. Im Zentralblatt für die 
Papierindustrie, Wien, Nr. 35, Jahrg. 1903, 
habe ich unter „Stoffänger“ die damals schon 
rege Abwasserfrage eingehend behandelt und 
gleichzeitig einen Trichterfilter skizziert, in 


, Reinwasser. 


I Ablauf 


Stoffänger System Schmidt in Eisen der Firma 
Lehner & Schmalz in Dresden. 


den ein ganz ähnlicher Zylinder, wie ihn 
Herr Direktor Liebeherr vorschlägt, einge- 
baut ist. Die von mir wiedergegebene Kon- 
struktion wurde jedoch durch den Erfinder 
des Trichterfilters, den damals unter dem 
Namen „Wasser-Schmidt“ dies- und jenseits 
des großen Wassers in Papiermacherkreisen 
viel genannten Direktor Schmidt, überholt. 


pr een en SEE. Abwasser - 
f 2 — — < — < 
Be ar Zulauf 
ne * 
1 Pit 
tiii ’ — — - 


Schon etwa 15 Jahre vorher war er mit 
seinem Stofftrichter auf den Markt gekom- 
men, hatte im Laufe der Zeit den Apparat 
vereinfacht und verbessert und ihn schließ- 
lich auf eine Höhe gebracht, die in bezug 
auf Leistung sowie einfache Bedienung und 
Reinigung von nachfolgenden Erfindungen 
nicht in den Schatten gestellt werden konnte. 
Wie auch Herr Direktor Liebeherr zugibt, 
werden alle anderen Abwasserreiniger von 
den Trichterstoffängern verdrängt. Daß aber 
durch die vorgeschlagene Bauart eine Ver- 
kleinerung des Apparates und eine dadurch 
bedingte Verbilligung erreicht werden soll, 
möchte ich bezweifeln und den Größenver- 
hältnissen des beschriebenen Apparates die- 
jenigen eines solchen nach System Schmidt 
gegenüberstellen. 


Der beschriebene Stoffänger hat einen 
Durchmesser von etwa 4000 mm, eine ganze 
Höhe von 5300 mm und eine lichte Höhe 
von 5000 mm und entfasert in der Stunde 
etwa 50 cbm Abwasser oder 833 Liter pro 
Minute. Auf einen Apparat System Schmidt 
bezogen, genügt ein Stoffänger von 3000 mm 
Durchmesser und 3250 mm ganzer Höhe. 
Dieser entfasert, wenn die Fasern innerhalb 
12 Minuten sinken, 800 Liter pro Minute 
oder 4,80 cbm/Std. Der Preis eines solchen 
Apparates, soweit mir dieser aus Gutachten 
bekannt, beträgt ab Fabrik Lehner & Schmalz 
in Dresden 15 in Eisen etwa 1900 Reichs- 
mark. Sinken dagegen die Fasern in 20 Mi- 
nuten, so ist ein Stoffänger von 3500 mm 
Durchmesser bei 3800 mm ganzer Höhe 
erforderlich, welcher ebenfalls 800 Liter/Min. 
oder 4,80 cbm / Std. entfasert. Preis dieses 
Apparates ab Fabrik in Eisen etwa 2375 
Reichsmark. 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit liefern 


Foest & Loesche, In bern & Sue, Rosslau dunn. 


Gegr. 1869 


Metalltuch- Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Bei einer Sinkzeit von 25 Minuten erhält 
der Stoffänger einen Durchmesser von 
4000 mm, eine ganze Höhe von 4350 mm und 
entfasert 850 Liter/Min. oder 5,10 cbm/Std.; 
auch bei einer Sinkzeit von 32 Minuten ist 
erst ein Stoffänger von 4500 mm Durch- 
messer und 4850 mm Höhe nötig bei 800 
Liter / Min. oder 4, 80 ebm / Std. Preis ab Fa- 
brik in Eisen etwa 3750 Reichsmark. 

Die letztgenannte Sinkzeit kommt selten 
vor. — 


Eine Sinkzeit ist übrigens in dem Artikel 
nicht genannt und es ist deshalb ein genauer 


vergleich zwischen dem vorgeschlagenen 


Apparat und einem Stoffänger System Schmidt 
nicht möglich. Jedenfalls ist aber bei erste- 
rem gegenüber letzterem in bezug auf die 
Platzfrage kein Vorteil ersichtlich. 


Schwierigkeiten, einen Stoffänger in einem 
Geschoß eines Gebäudes unterzubringen, 
bietet manchmal dessen Höhe, seltener dessen 
Durchmesser, oft auch das im Stoffänger 
befindliche Wassergewicht. Der Trichter- 
fänger System Schmidt ist bei gleichem 
Durchmesser wie der vorgeschlagene, also 
einem solchen von 4000 mm, um rund 
1000 mm niedriger. Nach unten spitze Stoff- 
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fänger können ohne Schwierigkeiten mit der 
Spitze 1500 — 2000 mm durch die Geschoß- 
decke hängen. Dies erleichtert die Aufstel- 
lung im Geschoß, ist aber bei zylindrischen 
Behältern nicht möglich. 


Das Wassergewicht eines Schmidtschen 
Stoffängers von 4000 mm Durchmesser be- 
trägt 26000 kg. Bei einem Zylinder von 
4000 mm Durchmesser und 4800 mm Füll- 
hülle berechnet sich dieses mit 60 000 kg, ist 
also reichlich doppelt so hoch. Das Mehr- 
gewicht ist von großem Einfluß auf die Kon- 
struktion einer Decke und verteuert bei der 
Aufstellung des Apparates im Freien die 
Fundamente erheblich. 


Ein weiterer Nachteil der zylindrischen 
gegenüber der trichterartigen Form eines 
Stoffängers ergibt sich dadurch, daß sich die 
Fasern auf dem flachen Boden absetzen, 
daher nicht annähernd restlos herauszu- 
bekommen sind. Naturgemäß werden von 
den in breiter Fläche abgesetzten Fasern nur 
diejenigen den Weg in die Stoffrückleitung 
finden, die in unmittelbarer Nähe der Rohr- 
mündung liegen. Die übrigen Fasern bleiben 
liegen, gehen in Fäulnis über und verderben 
das Fabrikat. 


Eucalyptus-Zellstoff. 


Im Rahmen der Jahresversammlung des 
schwedischen Technologenvereins hielt Ing. 
Cyren einen Vortrag über „Eucalyptus-Stoff 
als Konkurrent auf dem Zellstoffmarkt“, in 
dem er u. a. ausführte: Eucalyptusarten bil- 
den nicht nur in Australien große Wälder, 
sie sind auch in anderen warmen Ländern, 
z. B. am Mittelmeer, zu Hause und zeichnen 
sich durch ungeheuer rasches Wachstum aus. 
25 Jahre alte Bestände sind bereits meterdick 
(Portugal: Serra Monchique). Ein Vergleich 
zwischen den Eucalyptusarten und den skan- 


durch Stirnräder, 


dinavischen Nadelwäldern hat ergeben, daß 
die ersteren pro Hektar eine 10—20mal so 
hohe Zellstoffausbeute gestatten (Umtriebs- 
zeit 12 Jahre) als die letzteren. Nur ein 
Sechstel von Portugals gesamtem Landareal 
würde genügen, um auf ihm jährlich eine 
Zellstoffmenge hervorzubringen, die der ge- 
samten Zellstoffproduktion aus den schwedi- 
schen Nadelwäldern entspräche. Es sei daher 
möglich, daß neben den Nadelhölzern die 
Eucalyptusarten im Laufe der Jahre eine 
Rangstellung einnehmen könnten. S. W. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung. 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Patent-Berichte. 


Hydraulischer Antrieb von Papiermaschinen. 


Edward Allan Ironside und James 
William Rose in London. . 


Kl. 55d. D.R.P. Nr. 426 609. 


Patent-Ansprüche: 1. Hydraulischer An- 
trieb von Papier maschinen, bei welchem verschiedene 
Teile der Maschine durch verschiedene Motore an- 
getrieben werden, deren Geschwindigkeit mit Bezug 
auf die Belastung gleichmäßig oder proportional 
gehalten wird, dadurch gekennzeichnet, daß das Ein- 
laßventil zu den hydraulischen Motoren, welche die 
verschiedenen Teile der Papiermaschine antreiben, 
von je einem Kolben gesteuert wird, der in einem 
Zylinder mit durch ein Steuerventil geregeltem Zufluß 
von Druckflüssigkeit arbeitet, wobei der Flüssigkeits- 
druck von einer durch ihren entsprechenden Motor 
angetriebenen Hilfspumpe erzeugt wird, 

2. Antrieb nach Anspruch 1. dadurch gekennzeich- 
net. daß an das Verbindungsrohr, zwischen der Hilfs- 
pumpe und dem Steuerventil, ein Nebenrohr mit 
einem einstellbaren Ventil angeschlossen ist, durch 
welches der auf das eine Ende des Steuerventils ein- 
wirkende Flüssigkeitsdruck geändert wird, wobei zur 
Rückführung des Doppelkolbens des Steuerventils das 
andere Ende des letzteren von einer Feder, einem 
Gewicht oder dergleichen beeinilußt wird. 


Der Vorteil der Erfindung besteht in der 
Möglichkeit, die Geschwindigkeit einer oder 
mehrerer Maschinen zu regeln, welche durch 
gemeinsamen Zufluß oder getrennte Zuflüsse 
angetrieben werden. Die Maschinen können 
geregelt und bei gleichmäßiger Geschwindig- 
keit gehalten werden, obgleich ihre Belastung 
sich ändert oder der Hauptantrieb seine Ge- 
schwindigkeit vergrößert oder verringert. 
Die konstante Geschwindigkeit kann auch 
durch den Maschinenwärter vergrößert oder 
verringert werden. 


Vakuumtrockenvorrichtung, insbesondere für 
Papierbahnen. 


Ogden Minton in Greenwich, County of 
Fairfield, V. St. A. 


Kl. 55d. D. R. P. Nr. 426 610. 


Put ent-An sprüche: l. Vakuumtrocken- 
vorrichtung, insbesondere für Papierbahnen, mit Füh- 
rungsgurte und Flüssigkeitsdichtung an den Ein- und 
- Ausführungsöffnungen der Vakuumkammer. dadurch 
gekennzeichnet, daB ein oder mehrere Führungsbän- 
der, die mit der Stoffbahn fortlaufen, letztere während 
ihres Durchganges durch die Flüssigkeitsverschlüsse 


2. Vakuumtrockenvorrichtung nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch die Verwendung zweier Füh— 
rungsbänder, die breiter als die Stofibahn sind und 
sich mit ihren Rändern außerhalb der Ränder des 
Gutes gegeneinander anlehnen. 


3. Vakuumtrockenvorrichtung nach Anspruch 2. 
dadurch gekennzeichnet. daß die Ränder der Füh— 
rungsbänder auberhalb der Ränder des Gutes inein— 
ander eingreifen. 

4. Vakuumtrockenvorrichtung nach Anspruch 1. 
dadurch gekennzeichnet, daB ein einziges mit seinen 
Rändern über die Ränder der Stoffbahn ragendes 
Führungsband vorgesehen ist. das die Stoffbahn 
gegen die Oberfläche einer Leitwalze innerhalb der 
Flüssigkeitsdichtung preßt. 


Leimen, Färben und Tränken von Papier- 
bahnen in und außerhalb der Papiermaschine. 


Bernhard Krember in Borgoprund, Rum. 
Kl. 55f. D. R. P. Nr. 427 531. 


Patent-Ansprüche: 1. Vorrichtung zum 
Leimen. Färben und Tränken von Papierbahnen in 
oder außerhalb der Papiermaschine, bei der das Pa- 
pier mit odef ohne Filz- oder Siebtücher zwischen 
zwei mit Tränkvorrichtungen versehenen. schräg 
übereinander liegenden Tränkwalzen durchgeführt 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB die an den Tränk- 
Walzen anliegenden Tränkrinnen mittels hohler Dreh- 
zapfen und Hebel ein- und ausschaltbar sowie mit 
einer Umlaufvorrichtung für die Tränkungsflüssigkeit 
verbunden sind. 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55a, 1. A. 43101. Amme, Giesecke & Ko- 
negen A.-G., Braunschweig. Regelungs vorrichtung 
für Holzschleifer zur Herstellung von Holzstoff für 


die Papierherstellung. 24. 9. 24. 


Kl. 55e. 2. W. 71619. Jean Weibel, Kaysersberg, 
Elsaß. Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung 
zweiseitig glatter Papiere oder Kartons auf Papier- 
oder Kurtonmaschinen, 28. 1. 26. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


Kl. 55d. 940 799. F. H. Riedel, Maschinenfabrik. 
Raschau i. E. Profilstab für Entwässerungszylinder 
für Holzstoff-, Pappen- und Papierindustrie. 30. 3. 26. 
R. 66 432, 

Kl. 55f. 946929. E. Vogler, Thale a. Harz. 
Gieadertes Dekorations- und Kartonnagenpapler mit 
über der Grundfarbe unregelmäßig verteilten Bronze- 
tönen. 29. 3. 26. V, 21 358. 

Kl. 55f. 947489, Paul Köhler, Guben. Vorrich- 
tung zum einseitigen Färben von Pappen. insbeson- 


vollständig einschließen. dere Strohstoffpappen. 7. 4. 26. K. 107412. 
1 t Treibriemen seit Jahrzehnten 
ala A- Transporthänder bestbewährte Qualität 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, “"""!Waren-Fabrik-Lage 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenanuten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken® und Strobach: ‚Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohu“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3415. Welllgwerden von Hart- 
postpapieren. Seit einiger Zeit leiden meine Hart- 
postpapiere an dem Uebelstand, daß sie nach dem 
Schneiden an den Rändern wellig werden. Ich ar- 
beite die Papiere auf der Maschine 3X 59 cm und 
teile dann auf dem Querschneider in 46 cm, also 
46X59 cm. Während nun die 59-cm-Seite vollständig 
flach liegt, wellt sich die 46-cm-Seite, aber nur etwa 
2—4 cm in den Bogen hinein, während der Bogen 
sonst vollständig flach liegt. Alle Versuche, durch 
Aenderung der Mahlung, des Stoffeintrags, der Lei- 
mung, der Schüttlung usw. haben den Fehler nicht 
beheben können. Woran kann der Fehler liegen? F. 


Anfeuchten von Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3395 in Nr. 15, S. 426. 
(Siehe auch Nr. 19, S. 546.) 


III. Außer der Feuchtung durch die Bürsten- 
feuchtmaschine ist eine Befeuchtung in einem beson- 
deren Feuchtraum möglich, in welchen der Brüden 
des Trockenkanals durch einen Ventilator geblasen 
wird. Eine Befeuchtung durch Dampf, die auch in 
einem Kanal vorgenommen werden müßte, würde 
wohl zu teuer werden, während eine Besprengung des 
Fußbodens keine genügende und dabei noch ungleich- 
mäßige Feuchtung ergeben würde. Ein Notbehelf ist 
das Feuchten durch Einlegen von nassen Pappen, wie 
sie von der Pappenmaschine kommen, oder ange- 
feuchteter Filze, in die Stöße der getrockneten Pap- 
pen, etwa nach 8—12 Pappentafeln je 1 nasse Pappe, 
ab und zu ist eine Zinktafel einzulegen und der Stoß 
unter Beschwerung einige Tage stehenzulassen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Ein guter Trockenkanal muß mit Kühl- und 
Feuchtzone ausgerüstet sein. Lassen Sie sich von 
den Spezialfirmen diesbezügliche Vorschläge machen. 
Das wird viel zweckmäßiger sein, als wenn Sie in 
unzulänglicher Weise die Pappe auf andere Art nach- 
feuchten. Das Lagern von Pappen aus dem Kanal 
in feuchten oder feucht gehaltenen Räumen will ver- 
standen sein, denn die Deckel sind oftmals so ver- 
zogen und verkrümmt, daß es sehr schwerhält, sie 
soweit zu bringen, um sie satinieren zu können. Ge- 
wöhnlich legt man sie 10 Tage lang lose übereinander 
in 3—4 m hohe Stöße, dann überschlichtet man sie 
und beschwert sie mit Bohlen und Eisenteilen und 
läßt sie wieder 10 Tage liegen. Ein Nachfeuchten 
findet dabei nicht statt, es wirkt nur die Luftfeuchtig- 
keit ein, Diese soll in solchem Raume 80—85% sein, 

Ing. E. Belani, Villach. 


Asbestpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3396 in Nr. 15, S. 426. 

I. Zur Herstellung von Asbestpapier wird in Stücken 
bezogener Asbest mittels eines Steinbrechers zer- 
kleinert, in einer unterhalb des Steinbrechers aufge- 
stellten Hammer- oder Schlagkreuzmühle, in die das 
Material direkt fällt, aufgefasert und, nachdem es 
mittels eines Becherwerkes nach einem Vorrats- 
trichter und von diesem nach dem Holländer beför- 
dert ist, in letzterem etwas gemahlen. 

Die Aufarbeitung des Stoffes zu Papier oder 
Pappe geschieht auf einem Rund- oder Langsieb. 
Bei der Erzeugung von Pappen ist an Stelle der 
oberen Gautsch- bzw. Preßwalze eine Formatwalze 
in die Maschine einzulegen, bei der Herstellung von 
Papier ist die Bahn auf den vor der Maschine stehen- 
den Trockenzylinder überzuführen. 

H. Pos tl. Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Der Bedarf an Asbestpapier ist nicht so groß, 
wie derjenige von Asbestpappen. Empfehlenswert ist 
deshalb, eine Maschine aufzustellen, auf der beides 
mit Vorteil gearbeitet werden kann. Hierfür kommt 
eine Maschine in Betracht mit 2—3 Rundsiebzylindern 
von etwa 1000 mm Durchmesser, 2—3 Vorpressen 
und Gautschpresse. Dann folgt eine Naßpresse, deren 
obere Walze als Formatwalze ausgebildet ist. Hier 
werden die Handpappen abgenommen und dann auf 
hydraulischen oder Spindelpressen weiter entwässert. 
Das Trocknen der Asbestpappen geschieht in Trocken- 
schuppen, in größeren Betrieben im Kanaltrockner. 
Anschließend an die vorerwähnte Naßpresse steht 
der Trockenapparat für das Asbestpapier. Zwischen 
Naßpresse und Trockenapparat muß reichlich Zwi- 
schenraum für die bequeme Bedienung bleiben. Die 
Größe des Trockenapparates richtet sich nach der 
gewünschten Leistung der Maschine. Weiter ist die 
Maschine mit Glättwerk, Längsschneider, Rollapparat 
oder Haspel auszustatten. 

Aufbereitet wird der zur Verwendung gelangende 
Asbest auf den zur Pappenfabrikation üblichen Ma- 
schinen. Bel. 


III. Zur Herstellung von Asbestpapier sind keine 
besonderen Fabrikationseinrichtungen nötig, voraus- 
gesetzt, daB auch ein Kollergang vorhanden ist, der 
unbedingt gebraucht wird, Die Herstellung kann 
ohne weiteres auf einer Langsiebmaschine erfolgen. 
Chemikalien werden im Holländer zugesetzt, letzterer 
muß mit gutem Mahlgeschirr versehen sein. Wenn 
Sie keine Lumpenhalbstoffabteilung haben, müssen 
Sie den Halbstoff beziehen. An eine bestimmte Me- 


FLACH, MUTHER & Co., HAMBURG 


Mönckebergstraße 11. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFORS 
FINSRA TRÄSLIPERIFORENINGEN, 


HELSINGFORS 
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thode sind Sie nicht gebunden: jeder Asbestpapier- 
hersteller hat seine eigene Methode. Z. 


Flltratlon von Abwasser. 
Antwort auf Frage Nr. 3397 in Nr. 15, S. 426. 

J. Eine Kläranlage für Abwässer aus der Faser- 
halbstoffabrikation, so daß das geklärte Wasser un- 
bedenklich zur Kesselspeisung verwendet werden 
kann, gibt es nicht, Ich habe in einer Fabrik, die 
ll km unterhalb einer Halbstoffabrik an einem 
18 chm Wasser führenden Fluß lag, sogar im 
Kondensat noch Faserreste festgestellt, die nur von 
diesem Halbstofiwerk herrühren konnten. Hier hätte 
man doch meinen sollen, daß die biologische Fluß- 
reinigung auf einem derartig langen Wege das 
Wasser gereinigt haben müßte. Eine direkte Schädi- 
gung der Kessel und Rohranlagen trat nicht ein, 
doch waren auch noch mechanische Reinigungsanlagen 
in dreifacher Ausführung vorgeschaltet. 

Wenn nun im vorliegenden Falle nach Vorschal— 
tung äußerst reichlich bemessener, mechanischer Klär- 
anlagen bester Systeme das Abwasser zur Kessel- 
speisung verwendet wird, so wird man zum 
mindesten häufiges Ueberschäumen der Kessel in 
Kauf nehmen müssen. Humulus. 


II. Meistens enthalten die Abwässer von Halb- 
stoff nicht nur die von Ihnen angegebenen Bestand- 
teile, sondern auch eine gehörige Portion Schmutz. 
Um nun diese Abwässer vollständig zu reinigen, 
müßten sie erst im Trichterfilter sozusagen vor- 
sortiert werden und dann durch die Filterpresse 
geleitet werden. Sie erhalten dann vollständig klares 
Abwasser, das sich zum Kesselspeisen bestimmt 
eignet, falls es nicht noch andere Chemikalien enthält. 
In England wird auch sonst mittels Filterpresse das 
Kesselspeisewasser vor dem Gebrauch filtriert. 

t.r. 

HI. Im Wasser enthaltene Schwebestoffe, 
Schleim, Fett usw., werden am besten durch Holz- 
wolle zurückgehalten. Derartige Filter werden in der 
Weise angelegt, daB das Wasser gezwungen ist, die 
in denselben eingestellten auswechselbaren Holzwoll- 
kissen zu passieren. Für die Filteranlage kann jeder 
beliebige Behälter, Trog, Bassin, Klärteich usw. 
dienen; die Holzwollkissen sind mit Holzwolle aus- 
gestopfte Lattengerippe. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 

IV. Eine Filteranlage, welche das Abwasser der 
Lumpenhalbstoffabrik von Schwebestoffen, Schleim, 
Fett usw, reinigt, gibt es meines Wissens nicht, 
wohl aber Jäßt sich eine derartige Einrichtung bauen 
und aus verschiedenen Apparaten zusammenstellen, 
wie ich für einen ähnlichen Fall schon getan habe. 
Es müssen durch entsprechende Siebfilter zuerst das 
Schwebematerial, durch Absitzen das Fett und 
schließlich durch Holzwolle- und Koksfilter die Reste 


von Schleim usw. entfernt werden. Ob nebenher 
noch eine chemische Reinigung stattfinden muß, 
hängt von Ihrem Fabrikationswasser, KochprozeB 


usw. ab und es müßte hierüber die chemische Analyse 
Aufschluß geben. Ing.-Chem. O. Kück. 


V. Es ist nicht ratsam, Wasser zum Speisen von 
Kesseln zu verwenden, das zur Reinigung von Lum- 
pen bei der Lumpenhalhstoffahrikation verwendet 
wurde. Das Wasser enthält dadurch nicht nur die 
angeführten mechanischen Verunreinigungen, sondern 
auch chemische, wie Kalksalze, die sich im Kessel 


der Halbstoffabrikation gezwungen sein, dann rate 
ich, das Abwasser erst vorzuklären, vielleicht in 
einem Trichterfilter, in dem sich die schweren Ver- 
unreinigungen leicht absetzen können. Von Zeit zu 
Zeit läßt man den Schlamm ab, während man den 
Ueberlauf durch eine Filterpresse drückt, welche die 
übrigen Verunreinigungen ausscheidet, 
Papaver. 


Tageslelstung einer Selbstabnahmepaplermaschlne. 

Antwort auf Frage Nr. 3398 in Nr. 15. S. 426. 
J. Sie verfügen bei Ihrer Selbstabnahmemaschine 
über etwa 34,65 um Trockenfläche. Auf dem großen 
Trockenzylinder können Sie theoretisch etwa 600 kg 
und auf dem Nachtrockner etwa 50 kg Wasser pro 
Stunde verdampfen. Da das Papier mit etwa 30% 
Trockengehalt die Presse verläßt, können Sie mit 
einer Leistung von 5000—7000 kg Papier in 24 Stun- 
den je nach Gewicht und Stoffbeschaffenheit rechnen. 
Theoretisch würde sich ja eine bis zu 20% höhere 
Leistung ergeben, aber praktisch ist sie wohl kaum 
zu erreichen. Die angegebenen Produktionszahlen 
stimmen mit einem Falle meiner Praxis gut überein, 

der ganz dem Ihren gleicht. 

Ing. E. Belani, Villach. 
II. Von den Maschinenfabriken wird gerechnet, 
daB die Tagesproduktion in Kilogramm das 120fache 
der Papiertrockenfläche in Quadratmetern bei allen 
Papiermaschinenarten beträgt. Dieser Betrag ist 
niedrig gegriffen, doch wird im vorliegenden Falle 


die knapp bemessene Trockenpartie nicht mehr als 
5200 kg Produktion in 24 Stunden zulassen. 
Humulus. 


MECHAN ISCHE 
RÖSTÖFEN 


`. KOCHERFÜLLUNG 
NACH „FRESK“ 


ausscheiden und die Bildung von Kesselstein ver- 
ursachen. Auch die Fette der Lumpen nehmen an 
der Kesselsteinbildung teil. 

Sollten Sie infolge außergewöhnlich ungünstiger 
Wasserverhältnisse zur Verwendung vom Abwasser 


LURGI GESELLSCHAFT FÜR 
CHEMIE UNDHUTTENWESEN 
M.B.H. FRANKFURT A.MAIN. 
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III. Die Leistung ist in erster Linie von der vor- 
handenen Trockenfläche abhängig. Im Durchschnitt 
kann man in 24 Stunden pro Quadratmeter nutzbarer 
Trockenzylinderfläche 100 kg gutes Papier auf Selbst- 
abnahmemaschinen erzeugen. 

H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


IV. Auf Ihrer Selbstabnahmemaschine mit den 
angegebenen Dimensionen können Sie bei einem 
Papiergewicht von 30 g/qm eine Höchstproduktion 
von 6500—7500 kg in 24 Stunden erreichen. Bei 
einem Quadratmetergewicht von 60 g würde sich die 
Produktion auf etwa 9000 kg erhöhen. Diese Werte 
sind zu erreichen, wenn die Maschine gut in Ordnung 
ist und stets die höchste Geschwindigkeit der Ma- 
schine ausgenützt wird. Z. 


V. Die Höchstproduktion auf Ihrer Selbst- 
abnahmemaschine dürfte in 24 Stunden etwa 6000 kg 
betragen. Papaver. 


Abwasserklärteich. 

Antwort auf Frage Nr. 3399 in Nr. 15. S. 421. 
J. Klärteiche sind so anzulegen, daß der Quer- 
schnitt des Beckens sich in der Fließrichtung des zu 
klärenden Abwassers allmählich verjüngt. Es ist eine 
bekannte Tatsache, daß die meisten Schwebeteilchen 
sich schon kurz nach dem Einlauf absetzen und ein 
verhältnismäßig geringer Prozentsatz erst im Verlauf 
der weiteren Klärung. Man wird also den Boden des 
Klärbeckens am Anfang tiefer legen als am Ende. 
ihn zu einem sogenannten Schlammsumpf ausgestal— 
ten und von hier aus die Sohle nach dem Ende zu 
ansteigen lassen. Hierdurch trägt man dem oben 
geschilderten Klärvorgang am besten Rechnung. Den 
Einlauf in das Klärbecken ordnet man vorteilhaft 
über die ganze Breite an, damit der Lauf des Ab- 
wassers möglichst ruhig ist, besonders ohne Wirbe- 

lungen, welche den Absetzvorgang stören. S. V. 


II. Bei Anlegung von Klärteichen ist es zunächst 
erforderlich zu wissen, um welche Wassermengen es 
sich handelt, erst dann kann die Größe bestimmt 
werden. Die Klärteiche können entweder als Grube 
oder als Absitzhecken hergestellt werden. Bei An- 
wendung der Grube ist der Boden zu untersuchen, 
ob er nicht Lehm enthält, der undurchlässig ist. Ist 
Kiesgrund vorhanden, so sickert das Wasser zwar 
gut ab, jedoch nur so lauge, als der Grund durch 
Fasern nicht undurchdringlich gemacht ist, was nach 
längerer Betriebszeit stattfindet. Es ist daher nach 
einer entsprechenden Zeit eine Reinigung erforderlich. 
Absitzbecken werden aus Beton hergestellt, müssen 
aber verhältnismäßig groß angelegt werden. 

Die Sickergrube ist in ihrer Herstellung am billig- 
sten, während die zementierten Absitzbecken ent- 
sprechend teuer kommen. Demnach wäre zu erwä- 
gen. ob nicht die Aufstellung eines entsprechend 
großen Trichters die Kosten wett macht. Wenn man 
berücksichtigt, daß sowohl die Sickergrube als auch 
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das Absitzbecken gereinigt werden muß, so wird die 
Durchrechnung ergeben, daß ein Trichter wahrschein- 
lich am billigsten zu stehen kommt. Die Klärteiche 
erfordern übrigens genau so Pflege wie jeder andere 
Betrieb. Sind sie offen gehalten, so werden sie 
leicht verunreinigt und der zurückgewonnene Stoff 
läßt sich nur für ganz mindere Sorten verwerten. Da 
es um jede Faser, die entwertet wird, schad ist, tut 
man gut, die Abwasserreinigung so zu gestalten, daß 
man die Rückstände hochwertig verarbeiten kann. 

Bei Ausführung von Klärteichen muB für ent- 
sprechenden Ablauf gesorgt sein. Die Auslauf- 
schleuse muß so gebaut sein, daß ihr Tor bis zum 
Grunde reicht, um den Teich ganz ablassen zu kön- 
nen, während im Betrieb das gereinigte Wasser an 
der Oberkante der Torwand abfließen kann. 

Es gibt verschiedene Ausführungen, man kann 
den Ueberfall vom Reinigungsauslauf getrennt halten. 
Es empfiehlt sich auch, mit zwei Teichen zu arbeiten, 
von denen jeweils einer im Betrieb ist, während der 
zweite in Reinigung steht. Karnutus. 


III. Damit der in den Klärteichen abgelagerte 
Stoff nicht zu lange Zeit zum Austrocknen benötigt 
und nach kurzer Frist denselben entnommen werden 
Rann, ist der Klärteich mit einem doppelten Boden, 
der aus einem mit alten Maschinensieben bedeckten 
Holzrost besteht, zu versehen. Außerdem sind in 
dem Klärteich an geeigneten Stellen senkrechte Ab- 
zugszylinder aufzustellen, deren Oberfläche ebenfalls 
mit alten Sieben überzogen ist. Letztere können, 
wenn der Klärteich mit Stoff gefüllt und außer Be- 
trieb gesetzt ist, mittels einer langen Stielbürste 
gereinigt werden, worauf das Wasser, das sich oben 
gesammelt hat, frei abziehen kann. 

H. Post l. Biedermannsdorf b. Wien. 


Spalten von Pappen. 

Antwort auf Frage Nr. 3400 in Nr. 16, S. 450. 
I. Um das Spalten von Pappen zu verhindern, 
müssen Sie zunächst dafür sorgen, daß die Gautsche 
des öfteren neu umwickelt wird. Ferner darf bei 
dickeren Pappen der Pappenfilz nicht zu sehr abge— 
laufen sein, da sonst keine genügende Verfilzung 
stattfindet. Gautsche und Formatwälze dürfen bei 
starken Pappen nur leicht belastet werden. Beim 
Sutinieren dürfen die Pappen nicht zu trocken sein. 
Arbeiten Sie mal nach diesen Vorschlägen und der 

Erfolg wird nicht ausbleiben. K. Feldmann. 


ll. Das Spalten der Pappen tritt in der Regel 
bei sehr röschem Stoff ein, da dieser das Wasser 
rasch verliert, wodurch sich die einzelnen Balınen 
nicht genügend miteinander verbinden. 

Wenn Sie auch bei schmierigen Stoffen mitunter 
diesen Uebelstand haben, dürfte die Ursache darauf 
zurückzuführen sein, daß Sie den Stoff zu dick auf- 
laufen lassen. 

Aus Ihrer Frage schließe ich, daß cs sich um 
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aus Altpapier hergestellte Graupappen handelt. Ar- 
beiten Sie mit guter Verdünnung und derart, daß 
die einzelnen Lagen eine Schwere von etwa 70 g/qm 
haben. 

Das Quadratmetergewicht der einzelnen Lagen 
können Sie auf folgende Art leicht annähernd er- 
mitteln. Machen Sie an der Stirnseite der Format- 
walze einen Kreidestrich, sobald eine Pappe abge- 
nommen ist und zählen Sie die Umdrehungen dieser 
Walze, bis die Pappe abgenommen wird. Die Anzahl 
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dieser Umdrehungen ist auch die Anzahl der aufge- 
laufenen Schichten. Arbeiten Sie nun z. B. eine Pappe 
70X100 cm 12 Blatt auf 25 kg, so entspricht 1 Blatt 
dieser Pappe einem Quadratmetergewicht von 2980 g. 
Haben Sie bei der Formatwalze 43 Umdrehungen 
gezählt, dann hat das Blatt auch 43 Schichten. Durch 
Division von 2980 :43 erhalten Sie das Quadrat- 
metergewicht einer Lage, hier 69 g. vorausgesetzt 
natürlich, daB die Pappe auch im richtigen Gewicht 
gearbeitet wurde. Papaver. 


Das Papier in Spruch und 
Sprache. 

Mitgeteilt aus der Papiergeſchichtlichen Samm- 
lung von Dr. eiß. 
Stempelpapier. 

Ein geldverlegener Fürſt des 18. Jahr⸗ 
hunderts wollte alles ſtempeln, um ſich 
Einnahmen zu verſchaffen, was einem Für⸗ 
ſten erlaubt iſt, ſogar das Löſchpapier, die 
Brandbriefe der Spitzbuben, jeden Privat: 
brief und alle Wappen und Petſchafte. 

Jean Paul Richter, 
Biographiſche Beluſtigungen. 
Hausinſchriſt einer Papiermühle. 

Im Jahre 1732 erbaute der Handels- 
mann Gerhard Hans Lichtenberg auf 
Engelholm im Amte Kolding eine Papier: 
mühle. Er ſetzte folgende Inſchrift an ſeine 
Mühle: 

Papirets Mölle Werk, fom Jylland fif, 
er dette, 

Commertz⸗Raad Lichtenberg lod allerförft 
oprette, 

Gud lad det blive ved til Landes Tarv 
og Gavn, 

Saa lange det bar Folk, der ſkrive kan ſit 
Navn. 

Als erſtes Papiermühlwerk in Jütland 
kannſt du mich ſchauen, 

Kommerzienrat Lichtenberg ließ mich gar 
wohl erbauen. 

Gott laß zu Landes Nutz und Frommen 
ſo lang mich ſtehen bleiben, 

So lang es Menſchen gibt, die ihren Namen 
können ſchreiben. 

Die Inſchrift iſt erhalten in einer Mit⸗ 
teilung des Däniſchen Magazins IV. Jahr⸗ 
gang 1750, S. 327. 


Die Mühle ſelbſt wurde von deutſchen 
Meiſtern und Geſellen betrieben. Lichten- 
berg war 1697 geboren, wurde 1729 Rom- 
merzienrat, ſpäter noch Juſtiz⸗ und Staats- 
rat und 1739 in den Adelsſtand erhoben. 
Er ſtarb 19. Juli 1764. 


Ehrenrührige Papiere. — Paſquille. 

Paſquino ſoll ein Schuhflicker zu Rom 
geweſen fein und die Gabe luſtiger Einſälle 
und Spöttereien in vorzüglichem Grade 
beſeſſen haben, fo daß immer feine Wert- 
ſtatt voll müßiger Leute war, die ſich an 
ſeinen Poſſen ergötzten und mit ihm über 
die Vorbeigehenden ihre Anmerkungen 
machten. Nach ſeinem Tode fand man beim 
Neubau ſeines Hauſes eine verſtümmelte 
Bildſäule, einen Fechter über feinem Geg- 
ner darſtellend. Man ſtellte ſie in der Nähe 
beim Palazzo Orſini in der Piazza Navone 
auf. Sie bekam den Namen des Paſquino. 
Die Idee der ſatiriſchen Laune des Man- 
nes, der da gewohnt hatte, gab Anlaß, an 
dieſe Statue allerlei Vorfälle, Satiren und 
Spöttereien anzuheften. Dieſe ſatiriſchen 
Zettel ſind kurz, ſie beſtehen öfters aus 
Fragen. Gegenüber, mitten in Rom, ſteht 
eine andere Bildſäule, Marforio, an welche 
die Antworten auf Paſquinos Fragen oder 
Arteile angeheftet werden. Die Sache hat 
dadurch das Anſehen, als ob zwei luſtige 
und ſcherzhafte Bürger Roms ſich über die 
Neuigkeiten unterredeten. 

Der Scherz geht öfters zu weit, daher 
haben von dieſem Paſquino ehrenrührige 
Papiere und Schmähſchriften den Namen 
der Paſquinaden oder Paſquille erhalten. 

Zeitungs⸗Lexikon v. Wolfg. Jäger, 1782. 


Ventilatoren ‚NEMA’ 


& für Dunstabsaugung, Unterwindfeuerung, 
Luftheizung, Trocknung und Entnebelung. 


Netzschkauer Maschinenfabrik 
Franz Stark & Söhne, Netzschkau i. Sa. 
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Marktberichte. 


Von der ostpreußischen Zellstoffindustrie. 


Aus Königsberg wird der Fitr. Ztg. geschrieben: 
Da die deutschen Papierfabriken nach wie vor 
schlecht beschäftigt sind, erfolgten die Abrufe im 
April nicht besonders zahlreich, allenfalls kann man 
von einer geringen Besserung in dieser Hinsicht in 
den letzten zwei Wochen sprechen. Der Ausland- 
markt verläuft ruhig, aber fest. In gebleichter Zellu- 
lose ist das Angebot etwas größer mit Rücksicht 
auf die geringere Abnahme dieses Stoffes durch die 
Kunstseidenindustrie. Der Zahl nach haben die Ab- 
rufe, soweit der Seeweg in Betracht kommt, im April 
nur um ein geringes gegenüber dem Vormonat zuge- 
nommen. So wurden im Königsberger Hafen u. a. 
Partien nach Stettin, Hamburg, Bremen und zwei 
englischen Häfen verfrachtet. 


Nordischer Holzmassemarkt. 
Ende April 1926. 

Zellstoff. Seit Ende März hat das Geschäft 
in Sulfitzellstoff immer mehr nachgelassen. Die mej- 
sten Sulfitzellstoff-Fabriken haben indessen 
ihre Produktion für das erste Halbjahr 1926 bereits 
verkauft und die noch verfügbaren Mengen an unge- 
bleichtem Sulfitzellstoff — etwa 12% der Gesamt- 
produktion von 1926 — kommen in der Hauptsache 
auf Lieferung im zweiten Halbjahr. In den letzten 
14 Tagen gingen die meisten Kaufaufträge vom euro- 
päischen Kontinent ein, insbesondere von Frankreich. 
Die Notierungen sind im ganzen unverändert, und 
zwar & 18.10 bis 19.10 pro ton cif für besten ge- 
bleichten Sulfitzellstoff, € 14.15 bis 15.5 für leicht- 
bleichbaren Sulfitzellstoff und £ 13.15 bis 14.5 für 
starkfaserigen Sulfitzellstoff. Auf dem amerikanischen 
Markt wurden bezahlt Doll. 4—4.10 pro 100 lbs ex 
Dock für gebleichten Sulfitzellstoff und Doll. 3.10 bis 
3.25 für starkfaserigen Sulfitzellstoff. ' 

Auch auf dem Sulfatzellstoff markt waren 
die Umsätze in den letzten 14 Tagen gering. Von der 
Jiesjährigen Produktion sind noch 20000 tons un- 
verkauft, während von der nächstjährigen etwa ein 
Drittel verkauft ist. Die Notierungen für Sulfatzell- 
stoff sind die gleichen geblieben, nämlich € 14.15 
bis 15.10 pro ton cif für leichtbleichbaren Sulfatzell- 
stoff und £ 13.12.6 bis 14.2.6 bzw. Doll, 3.05—3.20 
für Kraftzellstoff. 

Holzstotff. In den letzten 14 Tagen wurden 
keine Abschlüsse für 1927 gemacht, dagegen wurden 
für diesjährige Lieferung etwa 4000 tons verkauft. 
und zwar nach England zum Durchschnittspreis von 
£ 4.2.6 pro ton cif. Die Notierungen in Frankreich 
sind K 7.15—7.30 pro 100 kg cif Rouen. Die Preise 
für trockenen Holzschliff haben etwas nachgegeben, 


die laufenden Notierungen sind K 143—145 pro ton 
netto fob Gothenburg. 8. 


Amerikanischer Marktbericht. 


; New York, 21. April 1926. 

Panier. Das Geschäft am örtlichen Papier- 
markt ist nach den Feiertagen etwas ruhiger gewor- 
den, indessen sind die Preise für die verschiedenen 
Papiersorten gut behauptet. Aufträge auf Pappe 
gehen ziemlich zahlreich ein. Der Feinpapiermarkt 
zeigt eine feste Haltung und die Preise sind gut be— 
hauptet. Für Packpapier herrscht anhaltende Nach- 
frage. — 

Holzstoff. Vom Holzschliffmarkt sind keine 
großen Veränderungen zu berichten, Die Produktion 
nimmt zu, aber die Lageranhäufungen sind nicht so 
groß, daß die Preise dadurch berührt würden. Ein- 
heimischer und kanadischer Holzschliff notiert Doll. 
30--33 pro ton ab Fabrik. 

Zellstoff. Die Zellstoffpreise haben etwas 
nachgegeben. Viele Abnehmer scheinen die Eröffnung 
der Schiffahrt in der Ostsee abzuwarten, weil sie 
glauben, daß dann genügend schwedischer Zellstoff 
zu haben sein werde, um allen Bedarf zu decken. 
Die derzeitige Nachfrage scheint sich nur auf den 
Augenblicksbedarf zu beziehen. Importierter gebleich— 
ter Sulfitzellstoff notiert Doll. 3.75 bis 4.50 pro 100 
Ibs, inländischer Doll. 3.75 bis 4.75. S. 


.. 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 
Trotz aller gegenteiligen Argumentationen, trotz 
tendenziös entstellter Berichte und Nachrichten läßt 
es sieh nicht leugnen, daß der österreichische Holz- 
markt in den letzten Tagen einen deutlich merkbaren 
Rückschlag der Preise und eine katastrophale Ver- 
schlechterung der Absatzmöglichkeiten zu verzeich- 
nen hatte. Die Preisabschwächung, deren Folgen 
heute noch nicht überblickt werden können, die aber 
sicherlich auf die Forstwirtschaft und die Sägeindu- 
strie verhängnisvoll und auf den Holzhandel lähmend 
einwirken werden und als deren Nutznießer die Pa- 
pier- und Zellstoffabriken und in zweiter Linie auch 
die Schnittholzverbraucher profitieren werden, ist 
durch eine Reihe ungünstiger wirtschaftlicher Mo- 
mente herbeigeführt worden und nicht zum geringsten 
Teile durch verfehlte Wirtschaftspolitik der Regie— 
rung. Die wichtige Rundholzausfuhrfrage ist noch 
immer ungelöst, und der Rohholzbesitzer ist noch 
immer von des Zufalls Gnaden abhängig, ob er das 
für deutsche oder schweizer Geschäftsfreunde er- 
standene Schleif- oder Sägerundholz tatsächlich ex- 
portieren kann oder zu einem Zwangskurse an die 
gut kartellierte inländische Zellstoffindustrie abgeben 
muß. Auch die vorgesehenen Frachterhöhungen der 


Deutschland. Oesterreich. 
en —— re 
Tschechoslowakei. d D j e i 0 7 b T Polen. | 


liefern in großen Mengen 


Meifner & Hohmann G. m. D. H. Holzhandlung. 


— Triplis J. Thir. 
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Bundesbahnen, welche den ohnedies notleidenden 
österreichischen Holzverkehr gewaltig schädigen 


würden, beunruhigen die Fachkreise und lassen von 
neuen Abschlüssen abschen. Der Rückgang der fran- 
zösischen Währung, welcher die Ausfuhr nach den 
Weststauten vollkommen unterbindet. die ständigen 
polnischen Schleuderofferten, welche sogar die öster— 
reichische Ware vom inländischen Markte verdrängen 
und die steigende Konkurrenzfähigkeit des jugo- 
slavischen Weichholzes auf den norditalienischen 
Märkten, der englische Generalstreik und die dauernd 
ungünstige Lage des deutschen Marktes verhindern 
den Abfluß der Produktionsüberschüsse ins Ausland 
und der Inlandmarkt ist mangels flüssigen Kapitals 
und stark verringerten Bedarfes nicht aufnahmefähig. 
Deutschland wäre zwar für Sägerund- und Schleif- 
hölzer in bedeutenden Mengen aufnahmefähig, doch 
lassen die Ausfuhrbestimmungen einen nennenswerten 
Export nicht zu. 

Die letzten bundesforstlichen Versteigerungen 
brachten ziemlich unbefriedigende Ergebnisse und es 
bleibt zu bemerken, daß die ausschlaggebenden Men- 
gen der abgegebenen schwachen Rundhölzer von der 
inländischen Papier- und Zellstoffindustrie erworben 
wurden. Das Forstamt Allensteig erzielte für 
Fichten- und Kiefernlangholz, 10—20 cm, Schill. 24'% 
bis 281%; 21--25 cm, Schill. 28%- 30%: 26—30 ein, 
Schill. 3172 —32; 31—35 cm, Schill. 33% und 36 cm 
aufwärts Schill. 33% —--36% je chm, Ferner für Bloch- 
holz Schill. 28% — 34% je cbm franko waggonver- 
laden. Das Forstamt Trauneck bei Ebensee er- 
zielte für Fichtenblochholz von 20 cm aufwärts stark 
Schill. 257 — 29.20 je chm waggonverladen. Der 
Holzmarkt St. Pölten notiert als Durchschnitts— 
preise für Fichtenschleifholz Schill. 22 -25, für Bloch- 
holz Schill. 24—29 und Exportlangholz Schill. 30 -30 
je cbm. Wo. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 

Die Händlerpreise für argentinisches Ka- 
sein auf dem Kontinent betragen für prompt greifbare 
Ware £ 57-62 für 1000 kg Basis cif deutschen 
Häfen. 

Für die geringen Posten, die inFrankreich 
an Milchsäurekasein vorhanden sind, werden Preise 
von £ 60--62 pro 1000 kg cif deutschen Häfen gce- 
fordert. Durch Kontrakte sind die französischen 
Werke zum Teil bis in den Spätsommer beschäftigt. 
Labkasein liegt etwas schwächer und ist auch we- 
niger gefragt. 

Finnland meldet Notierungen für Labkasein, 
die im Mitte! E 62 cif deutschem Hafen betragen, 


Casein sa 
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Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg, 3 Mai 1926. 

Während des Monats April herrschte im allgemei— 
nen eine für diese Jahreszeit ungewöhnlich trockene 
Witterung vor. so daB die Wasserstände sich lang- 
sam verschlechterten. und wenn die Flüsse auch 
gegenwärtig noch vollschiffig sind. so mub bei An- 
halten der trockenen Witterung doch damit gerechnet 
werden, daß in nicht allzu ferner Zeit die Pegelstände 
die normale Grenze unterschreiten und Kleinwasser— 
zuschläge zur Erhebung gelangen werden. Es ist 
deshalb dringend zu wünschen. daß Niederschläge 
eintreten, damit die Vollschiffigkeit der Wasserstraßen 
erhalten bleibt. 

Das Geschäft zeigte auch im vergangenen Monat 
keine wesentliche Belebung und die Tendenz der 
Flußfrachten blieb daher abgeschwächt. 

Die Flußfrachten stellten sich am 1. Mai für 
komplette Kahnladungen erstklassiges Schwergut nach 


Magdeburg . 18 Pf. Dresden“. . 55 Pf. 
Schönebeck . . 9. Laube-Tetschen“. 1 88 
Barby . . . . 20, Außie® . ...6i. 
„ o. 21 Berlin Kohle: . 28 Pf. 
Wallwitzhafen 22 „ > Getreide. 33 


9 Breslau schw. 
Kleinwittenberg, 30 Futtermittel . 60, 
Torgau. 35 Schwergetreide 68 
Riese 50 Halle a. S. (transito) 48 

* Nach Riesaf Dresden. Laube/Tetschen und Aussig 
sind obige Frachten die von den kartellierten Elbe— 
Schiffahrtsgesellschaften festgesetzten Grundfrachten, 
zu denen für die einzelnen Artikel je nach der Eisen- 
balıngüterklassifikation Zuschläge hinzugerechnet wer- 
den, nämlich: 


Riesa/Dresden Laube/Tetschen/Aussig 
Klasse A . 25 Pi. Kc 272 
Klasse B .. 10 „ 8 De 
Klasse . 5 u „ 0.50 
für 100 kg. 
Partien unter 10 tons zahlen außerdem 10 Pf. 


bzw. Ke ! Zuschlag. Güter der Klasse D-F sowie 
Getreide zahlen die Grundfracht. 


Tüchtiger 


Maſchinenführer, 


eingearbeitet auf holzfreie und 
mittelfeine Stoffe, mit und ohne 
Waſſerzeichen, von einer tſchecho⸗ 
ſlowakiſchen Papierfabrik zum 
eheſten Eintritt geſucht. 
Angebote mit Zeugnisab- 
ſchriften, Familienverhältniſſe und 
Lohnanſprüche bei freier Woh⸗ 
nung und Beleuftrung unter 


C. J. 17440 an die Geſch. d. Ol. 


Verlag. Biberach. 


Kirchner in Biberach. 
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Tagung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten und des 
Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten am 14. und 15. Mai 
in Dresden. 


Der Vor- und Nachmittag des 14. Mai 
war Vorstands- und Kommissionssitzungen 
gewidmet, in denen die Hauptversammlung 
vorbereitet wurde. 


Schon der Begrüßungsabend in 
der schönen Gartenbau-Ausstellung zeigte, 
daß es ein glücklicher Gedanke gewesen war, 
die Tagung der beiden Vereine in diesem 
Jahr in Dresden abzuhalten; die Beteiligung 


war eine überraschend gute. Soweit es die 
Inanspruchnahme der Sitzungen am Nach- 
mittag erlaubte, besichtigten die Teilnehmer 
eingehend die großartige Ausstellung. Allge- 
mein wurden die hervorragenden Anlagen 
und die Fülle des Gebotenen rühmend her- 
vorgehoben. Mit einbrechender Dunkelheit 
sammelten sich die Mitglieder in dem Haupt- 
restaurant und blieben bis gegen Mitternacht 
bei einem Glase Bier zusammen. 
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Am 15. Mai um 9 Uhr vormittags wurden 
die Sitzungen eingeleitet durch den Ge- 
schäftlichen Teil der Hauptver- 
sammlungdesVereins Deutscher 
Pappenfabrikanten. Der Vorsitzende 
gab bei Eröffnung der Versammlung seiner 
Freude über den zahlreichen Besuch Aus- 
druck. Es wurde dann sogleich in die Be- 
ratung der Tagesordnung eingetreten. Die 
turnusmäßig ausscheidenden Vorstandsmit- 
glieder wurden wiedergewählt. An Stelle 
von Herrn Fabrikbesitzer Lemppenau, 
Höfen, der aus Gesundheitsrücksichten ge- 
beten hatte, von seiner Wiederwahl Abstand 
zu nehmen, wurde Herr Fabrikbesitzer Ro- 
senthalin Fa. Rosenthal & Co., Röthenbach 
a. d. Pegnitz, in den Vorstand berufen. Dem 
Geschäftsführer als Kassenführer wurde Ent- 
lastung für das Jahr 1925 erteilt. Die Haupt- 
versammlung setzte auf Grund der Lohn- 


summe 1925 den zu zahlenden Beitrag auf 


21% „/o fest; der bisherige Beitrag betrug 
3% o der Lohnsumme des Jahres 1924. Als 
Kassenführer wurden einstimmig wieder- 
gewählt die Herren H. Buchholtz, Bre- 
dereiche, und Gustav Müller, Eichicht. 

Nach Erledigung der Regularien erstattete 
der Geschäftsführer einen Bericht, der sich 
hauptsächlich mit der Handelspolitik und den 
handelspolitischen Ereignissen befaßte, die 
nach Erscheinen des kürzlich vorgelegten 
Jahresberichts eingetreten waren. Auch die 
Verkehrspolitik der jüngsten Zeit, die gerade 
für die Pappenindustrie Wichtiges gebracht 
hat, erläuterte der Geschäftsführer. An seine 
Ausführungen schloß sich eine lebhafte Dis- 
kussion über die behandelten Fragen, die sich 
bis zum Beginn der technischen Vorträge, 
die für beide Vereine gemeinsam gehalten 
wurden, hinzog. Es sprachen Herr Professor 
Dr. Klemm über „Beschaffenheits- und 
Verwendbarkeitsunterschiede von Holzschliff 
für Papier und Pappe“ und Herr Dr. Rühle- 
mann über „Kritische Betrachtungen über 
Holzschleifen“. Nähere Berichte hierüber 
folgen. | 

Im Anschluß an diese Vorträge hielt der 
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Verein Deutscher Holzstoff- 


Fabrikanten den Geschäftlichen 
Teil seiner Hauptversammlung ab. 

Kurz nach 2 Uhr vereinigte ein gemein- 
sames Mittagessen im Hotel Bellevue alle 
Teilnehmer der Tagung mit ihren Damen, 
zusammen etwa 80 Personen. Herr Kom- 
merzienrat Bretschneider begrüßte die 
Mitglieder beider Vereine und leerte sein Glas 
auf ein gutes Gelingen der Tagung. Herr 
Fabrikbesitzer Pott feierte in kurzen Wor- 
ten die guten Beziehungen zwischen der 
Holzstoff- und Pappenindustrie und den bei- 
derseitigen Vereinen, die wiederum in einer 
gemeinsamen Tagung ihren Ausdruck ge- 
funden hätten. Er leerte sein Glas auf ein 
Blühen und Gedeihen der beiden Industrien 
und ihrer Fachvereine. Herr Dr. Opfer- 
mann dankte namens des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure 
für die freundliche Einladung und sprach na- 
mens der Fachpresse den beiden Vereinen die 
besten Wünsche für ein weiteres Gedeihen 
aus. Er rühmte die guten Beziehungen der 
Fachpresse zu den beiden Vereinen. Herr 
Fabrikbesitzer Buchholtz brachte in lau- 
nigen Worten den anwesenden Damenflor in 
Verbindung mit der Gartenbau- Ausstellung 
und leerte sein Glas auf das Wohl der an- 
wesenden Damen. Einen erhebenden Ab— 
schluß bildete die patriotische Rede des Herrn 
Obenauf auf unser deutsches Vaterland. 

Nach Beendigung des Mittagsmahls fuh- 
ren die Teilnehmer in bereitgestellten Auto- 
bussen gemeinsam nach Meißen. Nach dem 
Aufstieg zur Albrechtsburg erfreute die Teil- 
nehmer ein Kaffee im Burgkeller. Hieran 
schloß sich die Besichtigung des Domes und 
der Albrechtsburg. Die prachtvollen goti- 
schen Bauwerke machten auf die Teilnehmer 
einen tiefen Eindruck. Nach einem gemein- 
samen Abendessen im Burgkeller ging es 
gegen 1510 Uhr abends wieder nach Dres- 
den zurück. Der Ausflug nach Meißen bildete, 
da auch das Wetter günstig war, einen 
schönen Abschluß der in jeder Beziehung 
gelungenen Tagung. v. Fr. 


aa 


Postbestellung. 
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bestellt werden. 


Nr. 21 1926 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


581 


Alte Papiermühlen der Rheinprovinz. 


Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 17, S. 473.) 


Die durch alle Jahrhunderte immer wie⸗ 
derkehrenden böſen Zeitverhältniſſe der 
ſüdlichen Rheinprovinz waren dem Auf⸗ 
blühen von Papiermühlen, wie überhaupt 
des geſamten Geſchäftsverkehrs, ganz un⸗ 
günſtig; für die Waldracher Papiermühle 
waren die befeſtigte Reſidenz ſowie das 
ebenfalls befeſtigte Pfalzel gefährliche Nach⸗ 
barn. Die furchtbaren Schäden des 30jäh⸗ 
rigen Krieges waren noch nicht gutgemacht, 
als eine franzöſiſche Invaſion unter Lud- 
wig XIV. das Trieriſche Land und ſeine 
Bewohner ſeit 1673 bis 1714 gänzlich 
ruinierte, und das Jahr 1794 brachte einen 
neuen franzöſiſchen Aeberfall. Beſtialiſch 
hauſten die franzöſiſchen Heere unter dem 
Befehl rückſichtsloſer Generale, koſtbare 
Bauwerke und Hunderte von Anweſen wur- 
den zerſtört, Obſt⸗ und Alleebäume wurden 
gefällt, den Bauern ganze Viehherden 
weggeführt und alles Volk durch brutale 
Kontributionen und Einquartierungen aus- 
geſaugt. Als 1801 endlich Trier mit Frank⸗ 
reich vereinigt wurde, war das furchtbare 
Elend noch lange nicht zu Ende, und in 
dieſe Zeit fällt die Gründung der 

Papiermühle zu Kautenbach. 

Kautenbach iſt ein kleiner Ort, welcher 
zur Bürgermeiſterei Bernkaſtel⸗Land (ſüd⸗ 
lich von Trarbach) gehört. Hier wurde erſt 
um das Jahr 1800 eine Papiermühle neu 
errichtet, welche während 60 Jahren un- 
unterbrochen im Beſitz einer Familie 

oecking war. 

Für dieſe Papiermühle lieferten der 
Kautenbach und der Zweibach das treibende 
Waſſer. Aus dem Jahre 1833 ſind von der 
damaligen Firma F. Boecking & Co. 
gute Büttenpapiere aufgefunden worden: 

weiß Kanzleipapier, gerippt, mit Waſſer⸗ 
zeichen Hollandia; 

Konzeptpapier, gerippt, mit Waſſer⸗ 
zeichen, holl. Löwe im Kreis; 

weiß Druckpapier, velin, mit Waſſer⸗ 
zeichen ganze Firma, und 

a velin, mit nebenſtehender 


Die Gebäude wurden hauptſächlich zu 
Wohnungen umgebaut und die Grundſtücke 
dienen der Landwirtſchaft. 

Papiermühle bei Mayen. 

Etwa zwanzig Minuten außerhalb der 

Stadt Mayen hat im Jahre 1804 ein Karl 


Franz Triaca anläßlich feiner Ber- 
heiratung große Ländereien mit Wald- 
beſtand erworben und errichtete daſelbſt eine 
neue Papiermühle, für welche das Betriebs- 
waſſer einem von der Nette geſpeiſten Teich 
entnommen wurde. 

Als die Herſtellung von Schreibpapier 
nicht mehr lohnte, haben die Nachfolger 
Triacas hauptſächlich Tabakpapier und 
blaue Aktendeckel gemacht. Auch in ſpäterer 
Zeit wurde von der Firma Triac a & 
Sohn neben der Papiermühle ausgedehn- 
ter Ackerbau mit Viehzucht betrieben. 


Abb. 9. 


Der letzte Beſitzer, ein Ruufmann 
Müller aus Mayen, kam in Konkurs 
und ſtellte erſt im Jahre 1891 den Betrieb 
der Papiermühle ein. Seitdem wird auf 
dem Anweſen Holzſägerei betrieben. 


Papiermühle Mallendar 
(Regierungsbezirk Koblenz). 
Unterhalb Koblenz an der Rheinbiegung 
liegen zwei durch ihre landſchaftliche Schön⸗ 
heit bekannte Orte Mallendar und Vallen⸗ 
dar, zwiſchen denen noch ſehr verſpätet die 
Gründung einer Papiermühle erfolgte. 
Dieſelbe ſtand etwa 500 Meter außerhalb 
Mallendar, jedoch in der Gemarkung Bal- 
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lendar, welche früher zum Erzſtift Trier 
gehörte. 

Nach Bericht des Staatsarchivs in 
Koblenz erteilte die königlich preußiſche 
Regierung am 5. Auguft 1844 dem Pa- 
pierfabrikanten Theodor Kret⸗ 
zer in Mallendar die Konzeſſion zur 
Errichtung einer Papier- und Oelmühle auf 
ſeinen Wieſen im Hillſcheider Grund in 
der Gemarkung Vallendar unter der Be- 
dingung, keinen der angrenzenden Eigen⸗ 
tümer in der Benutzung des Mallendar- 
bachs zu ſchädigen. Der Waſſerlaufzins 


ſolle von der Regierung feſtgeſetzt werden. 


Abb. 10. 


Büttenpapier fand um dieſe Zeit immer 
noch genügend Abſatz und die Papiermühle 
konnte ſich über fünfzig Jahre behaupten. 
Aus des Gründers Zeit iſt uns nur ein 
Muſter mit dem bekannten Baſelſtab zu- 
gekommen. | 

Nach dem Tode des Gründers hat deffen 
Sohn Peter Kretzer das Anweſen 
übernommen und von feinen Konzept- 
papieren, welche ſeine Initialen PK tragen, 
und welche er gerippt und velin lieferte, 


bringen wir ſein 120 Millimeter großes 


Waſſerzeichen des Preußenkönigs mit 
Abb. 10 zur Darſtellung. 

Kretzer jun. hat die „Firma Theodor 
Kretzer“ pietätvoll bis zu der im Jahre 
1885 erfolgten Aufgabe des Papiermachens 
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fortgeführt; ſeitdem wird auf dem An- 


weſen nur noch Landwirtſchaft betrieben. 


Die Papiermühle zu Schweppenhauſen 
(Regierungsbezirk Koblenz). 

In der vier Kilometer unterhalb Strom⸗ 
berg liegenden Gemeinde Schweppenhauſen 
beſtand eine Papiermühle, welche vom 
Waſſer des Guldenbaches getrieben wurde. 

Im Staatsarchiv zu Koblenz waren keine 
Daten über deren Gründungsgeſchichte zu 
finden; fie wird in alten Akten lediglich „die 
Wehrfritzenmühle“ genannt, denn in der 
zweiten Hälfte des 18. Jahrhunderts kam 
der Papiermacher Johann Wehr⸗ 
fritz von der Papiermühle Hofheim im 
Taunus zugewandert, welcher bis zum 
Jahre 1816 hier erfolgreich wirkte. 

Von feinen fünf Söhnen, die alle Pa- 
piermacher waren, wurde Carl Wehr⸗ 
fritz Beſitznachfolger, welcher gute Pa- 
piere herſtellte, von welchen gerippt und 
velin weiß Kanzlei mit dem Waſſerzeichen 
der bekannten „Hollandia“, auch grau Kon⸗ 
zept mit feinen Initialen CW aufgefunden 
wurden. 

Im Jahr 1864 hat Wehrfritz ſeine lang⸗ 
jährige Tätigkeit beſchloſſen, aber trotz der 
immer empfindlicher werdenden Konkurrenz 
hat ſich dieſe Papiermühle behauptet, denn 
der nächſte Beſitzer Wilhelm Bremke 
betrieb ſie noch bis 1892 und gab erſt in 
dieſem Jahre die Fabrikation auf. 

Die Papiermühle ſtand etwa 700 Meter 
außerhalb der Ortſchaft Schweppenhauſen, 
doch iſt ihr Gebäude nicht mehr in der alten 
Form erhalten; heute wird auf dem An⸗ 
weſen eine Sägenfabrik betrieben. 


Die Papiermühle bei Stromberg. 
Ebenfalls am Guldenbach, außerhalb der 
Stadt Stromberg, ſtand in früherer Zeit 
eine Mahlmühle im Betrieb, an deren 
Stelle eine Papiermühle erbaut wurde. 
Nach Bericht des Staatsarchives zu 
Koblenz teilte die kurpfälziſche Hofkammer 
in Mannheim am 27. Oktober 1790 der 
dortigen Kommerzial-Kommiſſion mit, daß 
fie die Aebertragung der ſogenannten 
„Winzenauer-Mühle“ bei Stromberg an 
Joſef Beck aus Kettenheim bei Alzey 
in Erbbeſtand und deren „Amwandlung in 
eine Papiermühle“ geſtattet habe. (Das 
Privileg ſelbſt iſt nicht erhalten.) 
Nachfolger des Beck wurde der aus 
Schweppenhauſen ſtammende Papier- 
macher Anton Wehrfritz, über def- 
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ſen Wirkungszeit keine genaueren Daten zu 
erlangen waren. Derſelbe hat gleich ſeinem 
Bruder zu Schweppenhauſen ſehr ſchönes 
Kanzleipapier gemacht, welches ſich durch 
Reinheit und Weiße auszeichnete und 
ſeinem „gerippt blau Amſchlag“ ift der 
nachſtehende, 180 Millimeter hohe Merkur, 
Abb. 11, entnommen.“ 

Das Papiermühlengebäude iſt nach 
Schluß des Betriebes vollſtändig umgebaut 
worden, und auf dem Anweſen betreibt die 
Firma Wandesleben heute eine Blechfabrik 
mit Emaillierwerk. 


Die Papiermühle Sobernheim. 

Nicht weit von der Bahnſtation Sobern- 
heim fällt ein ſtattlicher Bau auf, deſſen 
Längenfront von zwei Giebelfaſſaden mit 
hohem Dachſtuhl gekreuzt wird; ein mäch⸗ 
tiges, bis zum erſten Stockwerk hinauf- 
reichendes Waſſerrad ſowie die langen Dach- 
luken in der Höhe kennzeichnen das Werk 
für uns ſofort als eine alte Büttenpapier⸗ 
mühle. Dieſelbe wurde im Jahre 1787 von 
Dietrich Peter Leckebuſch aus 
Kreuznach gegründet und wird vom Waſſer 
der Nahe getrieben. Später erwarb ein 
Wilhelm Fuchs die Papiermühle und 
im Jahre 1819 kam der Papier- 
macher Wiegand Ignatz Wehr: 
fritz von der Papiermühle Schweppen⸗ 
hauſen herüber, deſſen Nachkommen heute 
noch die alte Kunſt ausüben. Wehrfritz 
war ein gelernter tüchtiger Papiermacher, 
welcher einige Jahre bei der bekannten 
Firma Montgolfier in Anonnay bei Paris 
tätig war, und brachte das anfänglich für 
nur eine Bütte berechnete Werk bald in die 
Höhe. Schon nach 10 Jahren vergrößerte 
er die Gebäude auf die Form, wie ſie 
Bild 12 zeigt, und er ließ damals hoch in 
den Lüften an einem Waſſerſpeier die von 
zwei Löwen gehaltene Papier- 
form als „Handwerkszeichen“ anbringen, 
und ſo ſteht ſein Bau heute noch feſt und 
treu! Der fleißige Beſitzer arbeitete fortan 
mit einem Waſſerrad, einem Stampfgeſchirr, 
zwei Holländern und zwei Büttenz; 
ſeine Papiere ſind ſehr zäh, heute aber ſtark 
gebräunt. Das Amtsblatt der Kgl. Regie⸗ 
rung zu Koblenz von 1820 trägt das 
Waſſerzeichen mit feinem Namen in Rurfiv- 


Mercurius, der altitalieniſche Handelsgott 
mit dem Merkurſtab (Aeskulap) in der Hand, 
ſchwebte geräuſchlos auf Zweigen über die Erde; 
die Bedeutung des Kubus in ſeiner rechten Hand 
iſt uns nicht bekannt. 
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ſchrift und an die Regierung lieferte er auch 
Stempelpapier. 

Im Jahre 1860 hat der Sohn Hein- 
rich Wehrfris das väterliche Geſchäft 
übernommen und kaufte von der Stadt die 
benachbarte Mahlmühle dazu, um über die 
ganze Waſſerkraft allein verfügen zu können. 

Nach dem Ableben dieſes zweiten Be- 
ſitzers ging die Papiermühle im Jahre 
1897 an ſeine ſechs Kinder über, welche 
ſie gemeinſchaftlich betreiben und zähe 
Packpapiere und Aktendeckel ſowie Filtrier⸗ 
papiere herſtellen. 


Abb. 11. 


Zwei Papiermühlen zu Ober. und 
Niederbieber. 

In dem 7 Kilometer von Neuwied am 
Rhein entfernten Orte Oberbieber beſtand 
ſchon vor dem Jahre 1821 eine Papier- 
mühle, deren Beliger Gottfried Lade, 
Gutsbeſitzer zu Bodendorf bei Remagen, 
und als ſolcher weder ortsanſäſſig, noch 
ſelbſt Papiermacher war. 

Für ſein vom Waſſer des Aubach ge⸗ 
triebenes Werk fand er einen zuverläſſigen 
und tüchtigen Pächter in der Perſon des 
von Schweppenhauſen ſtammenden Ad a m 
Wehrfritz, welcher die Papiermühle 
ſpäter als Beſitztum an ſich bringen und 
ſeinem Sohn Jean Wehrfritz über⸗ 
geben konnte. Dieſer hat noch bis 1870 
Papier gemacht, in welchem Jahre er den 
Betrieb einſtellte. 

Die Gebäude der Papiermühle wurden 
größtenteils umgebaut, zum Teil auch nie⸗ 
dergeriſſen, und heute befindet ſich auf dem 
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Abb. 12. Papiermühle Sobernheim. 


Areal eine Erziehungsanſtalt für verlaſſene 
und verwahrloſte Kinder. 

Der erſte Beſitzer Lade zu Oberbieber 
hatte im Jahre 1821 Anlaß zum Einſpruch 
gegen das Vorhaben eines Vitus Hoos, 
auf dem früheren Remyſchen Blechhammer 
bei Niederbieber eine neue Papier: 


mühle zu gründen, doch hatte er damit 
keinen Erfolg, denn die königlich preußiſche 
Regierung in Koblenz erteilte am 22. Au— 
guſt 1821 dem Vitus Hoos die Erlaubnis 
und damit war wiederum neue Konkurrenz 
geſchaffen. 

(Fortſetzung folgt.) 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung 


Amerikas. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht, Erie, Pa. 
(Fortsetzung zu Nr. 15, S. 413.) 


Technik der Zellstoffherstellung. 

Einen ausgezeichneten Ueberblick über 
die zurzeit geübten Arbeitsmethoden in der 
Zellstoffabrikation Amerikas vermittelt der 
Bericht, der von dem Joint Committee of 
Fifteen gelegentlich der Frühjahrsversamm- 
lung 1925 der American Pulp and Paper 
Mill Superintendents Association überreicht 
wurde. Diesem Bericht liegt eine Umfrage 
zugrunde, die, wenn sie auch nicht von allen 
befragten Firmen erschöpfend beantwortet 
wurde, doch ein sehr wertvolles Material 
ergab. Die Umfrage wurde veranstaltet, um 
Grundlagen für eine Normung der wichtig- 


AM Pulp Report, Yearbook 1925 of The Ame- 
rican Pulp and Paper Mill Superintendents Association. 
Deutsches Referat von, A. D. Kuhn im Wochenblatt 
f. Papierf. Nr. 35/1925, S. 1029, 


sten Arbeitsvorgänge zu gewinnen, die alle 
Anlagen in den Genuß der besten zurzeit 
vorliegenden Ergebnisse in technisch-wirt- 
schaftlicher und stoffqualitativer Hinsicht 
bringen würde. Demgemäß wurden für jede 
einzelne der nach Handhabung dieses oder 
jenes Prozesses gestellten Fragen aus den 
eingegangenen Antworten die Optimumbe— 
dingungen bestimmt. Dieser Bericht läßt 
klarer und eindringlicher als alles andere die 
Richtlinien erkennen, nach welchen die rasch 
fortschreitende fachtechnische Entwicklung 
dieses Kontinents erfolgt. 

Während die letzten Jahre in keinem auf 
kommerzieller Basis arbeitenden Holzauf- 
schlußverfahren eine prinzipielle Aenderung 
brachten, sind doch in der technischen Aus- 
gestaltung der einzelnen Prozesse beachtens- 
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werte Fortschritte zu verzeichnen. Diese 
Fortschritte sind vor allem durch das Be- 
streben gekennzeichnet, durch Erhöhung der 
Ausbeute und durch tunlichste Herabsetzung 
der Koch- und Umtriebszeiten die Produkti- 
onswirksamkeit der Erstellungseinheiten zu 
erhöhen. Nicht weniger wichtig ist die For- 
derung nach Gleichhaltung der Betriebsbe- 
dingungen. Weiterhin geht Hand in Hand 
mit dem Prinzip des geringstmöglichen Auf- 
wandes an menschlicher Arbeit das Bestre- 
ben, den Anfall der Verluststoffe auf ein Min- 
destmaß zu beschränken. 

Es kann kein Zweifel darüber herrschen, 
daß nur wissenschaftliche Forschung und 
Betrachtungsweise zu der Realisierung die- 
ser Forderungen führen konnten und eben- 
sowenig ist es zweifelhaft, daß die Fachindu- 
strie Amerikas den Zeitpunkt früh genug er- 
kannt hat, wo die wissenschaftliche Weiter- 
forschung die bislang fast ausschließlich ge- 
übte Empirie ablösen oder zum mindesten 
unterstützen mußte. Es liegt dabei in der 
Natur der Sache, daß eine Industrie, die dank 
äußerer günstiger Umstände in eine starke 
Entwicklungsbewegung eingetreten ist, die 
Vorarbeiten und das Erfahrungsmaterial auch 
aller anderen Länder ihren Zwecken nutzbar 
macht. Niemand, der Gelegenheit hatte, ame- 
rikanische Zellstoff- und Papierfabriken zu 
besuchen, wird sich des Eindrucks haben er- 
wehren können, daß diese Fachindustrie die 
Resultate wissenschaftlicher Arbeiten des In- 
und Auslandes, wenn auch nicht früher, so 
doch dann rascher und mit mehr Vertrauen 
in ihre Dienste gestellt hat, als es bei uns 
der Fall gewesen ist. 


Der Forderung nach höherer Ausbeute 
wurde in der Natron- und Sulfatzellstoffabri- 
kation durch Durchtränken der Späne“ mit 
Kochlauge bei niederer Temperatur Rechnung 
getragen. Nachdem die Lauge abgezogen ist, 
wird mit dem Dämpfen begonnen. Obgleich 
der diesem Verfahren zugrunde liegende Ge- 
danke ursprünglich zur Ausbeuteerhöhung 
des Sulfitzellstofiprozesses dienen sollte, 
scheiterte ein Verfahren auf praktischer 
Grundlage an dem Widerstand, den die Holz- 
stücke der vollständigen Durchtränkung mit 
Kalziumbisulfitlauge entgegensetzten. Gleich- 
wohl kann die Ausbeute im Sulfitzellstoffver- 
fahren verbessert werden, wenn der Hack 
mit Wasser oder Ablauge zusammen erhitzt 
wird, bevor die eigentliche Kochung ihren 
Anfang nimmt. — Die Zugabe von Schwefel 


15 Bjarne Johnsen, Problems. and Recent 


Developments. A. a. O. 
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zu den alkalischen Kochlaugen soll ebenfalls 
die Ausbeute, wie die Güte der Fasern er- 
höhen und die Kochzeit verringern. 

Die Gleichhaltung der Betriebsbedingun- 
gen, die bei der Bewältigung großer Produk- 
tionen von besonderer Bedeutung ist, erfor- 
dert eine best durchorganisierte Betriebskon- 
trolle. Ihrer Schaffung hat die Sammlung 
experimentell erarbeiteten statistischen Ma- 
terials vorauszugehen, dessen Besitz der Be- 
triebsleitung gestattet, bei etwaigen. Aende- 
rungen der Rohstoffeigenschaften die Fabri- 
kationsbedingungen ohne langes Probieren 
so zu wechseln, daß entweder die Abwei- 
chungen im Charakter des Fertigprodukts 
in engen Grenzen bleiben oder daß ein gegen 
das normale verändertes Erzeugnis erhalten 
wird, das aber von vorneherein wohl defi- 
niert ist und seinen Eigenschaften gemäß 
einer der bestehenden Standardklassen zu- 
gehört. 

Die Ausstattung einer Anlage mit Kon- 
trollinstrumenten ist im allgemeinen nur 
eine finanzielle Angelegenheit. Dank der 
Wohlhabenheit der meisten amerikanischen 
Großbetriebe konnte es diesen nicht schwer 
fallen, die Arbeitsprozesse unter eine weitest. 
gehende apparative Kontrolle zu stellen. In 
einigen Anlagen ist diese automatisch arbei- 
tende und registrierende Betriebskontrolle so 
glänzend ausgebaut, daß es nicht verwunder- 
lich ist, wenn P. Naucke in einem seiner 
Berichte über seine Amerikareise sagt: „In 
einer der von mir besichtigten Anlagen er- 
folgt eine so wissenschaftliche Ueberwachung 
der gesamten Fabrikation, wie ich sie nicht 
für möglich gehalten hätte.“ 

Besonders soll erwähnt werden, daß in 
manchen Betrieben neuerdings jeder Kocher 
mit selbstaufzeichnendem Temperatur-, 
Druck- und Dampfmengenmesser ausgestat- 
tet ist. Die Temperaturmessung geschieht 
nicht nur hier, sondern fast an allen Plätzen 
und Stellen, wo Temperaturen gemessen wer- 
den, mit Thermoelementen. 

Die Forderung nach Gleichhaltung der 
Betriebsbedingungen hat auch zu dem Be- 
streben geführt, die Menge der Kochflüssig- 
keit jeweils dem wirklich vorliegenden Holz- 
gewicht anzupassen. Wenngleich dieses Be- 
streben zurzeit noch nicht in die Tat umge- 
setzt ist, steht doch zu erwarten, daß diese 
Arbeitsmethode, bei welcher nach Ermitte- 
lung des Holzgewichts einer Kocherfüllung 
und des Feuchtigkeitsgehalts des Holzes die 
zur Aufschließung nötige Säuren- oder Lau- 
genmenge bestimmt wird, über kurz oder 
lang eine Standardmethode werden wird. 
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Ueber die neuerdings sehr viel verwende- 
ten Stoffkonsistenz- und Stoffvolumenregler 
und Indikatoren werden bei der Besprechung 
der in den Papierfabriken stattgehabten Fort- 
schritte Angaben gemacht werden. 

Der dritte Grundsatz, das Sparprinzip im 
Rahmen der Groß produktion, nimmt beson- 
ders Rücksicht auf Eindämmung der zu Ver- 
lust gehenden Stoffe und Energien und auf 
weitestgehende Nutzbarmachung der Beipro- 
dukte. 

Es kann nicht verkannt werden, daß in 
diesem wie in vielen anderen Gebieten die 
europäische, speziell die deutsche Fachindu- 
strie eine Vorarbeit geleistet hat, deren 
Früchte mitzugenießen die amerikanischen 
Schwesterindustrien wohl verstanden haben. 
Es sei hier nur an die gewaltigen Fortschritte 
auf wärme wirtschaftlichem Gebiete gedacht, 
die, wenn man von den Dampferstellungs- 
anlagen absieht, den Charakter amerikani- 
scher Papierfabriken mehr umgeprägt haben 
als den der Zellstoffanlagen des Landes. 
Während nämlich die in den letzten Jahren 
in Betrieb genommenen neuen Papiermaschi- 
nen fast durchweg mit Einrichtungen für 
die teilweise Wiedergewinnung der in den 
abziehenden Schwaden enthaltenen Wärme- 
mengen ausgerüstet sind, zögern die Zell- 
stoffanlagen noch, die Vorschläge europäi- 
scher Wärmewirtschaftler in dem Maße zu 
nutznießen, als es in Europa geschieht. Tay- 
lor!" berichtet die bemerkenswerte Tatsache, 
daß im Jahre 1924, als der Ruths-Dampf- 
speicher bereits in 160 Fabriken des Konti- 
nents arbeitete, in Amerika (Kanada) nur 
zwei Speicher eingebaut waren. 

So hat auch das Laugenumwälzungsver- 
fahren, das neben anderen Vorteilen beson- 
ders Wärmeersparnis anstrebt, in Amerika 
nur in der Natron- und Sulfatzellstofiabrika- 
tion Eingang gefunden. Die geltend gemach- 
ten Einwände, welche eine Verbreitung dieses 
Verfahrens, das besonders in der Sulfitzell- 
stoffherstellung der nordischen Länder Eu- 
ropas geübt wird, bisher unterbunden haben, 
richten sich gegen die Gefahr des Verlegens 
der Rohre mit Monosulfit und gegen die 
Schwierigkeit, einen raschen Verschleiß der 
Pumpen zu vermeiden, die die heiße korro- 
sive Kochsäure zu fördern haben. Man sieht, 
daß auch in diesem Fall den wärmewirt- 
schaftlichen Vorteilen nicht die Bedeutung 
eingeräumt wird, die sie in unsern Ländern 
besitzt. 


1 A. J. Taylor. The Ruth's Steam Accumu— 
lator, Paper Trade J. 24. Dez. 1925. S. 43. 
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Anders liegen die Verhältnisse, wo es sich 
um Verminderung von Faserverlusten han- 
delt. Die Anforderung, die an die Reinheit 
der Zellstoffe hierzulande gestellt werden, 
sind sehr hohe. Daraus erklärt sich die Tat- 
sache, daß der in Europa zur Feinsortierung 
fast ausschließlich gebrauchte Typ des Zen- 
trifugalsortierers nur sehr schwer die soge- 
nannten Diaphragma-Plansortierer der ame- 
rikanischen Zellstoffanlagen zu verdrängen 
vermag. Die Nachteile des Plansortierers 
sind mannigfache. Die geringe Leistungs- 
fähigkeit der Apparate und die verhältnis- 
mäßig komplizierte Konstruktion mit vielen 
bewegten Teilen verursachen hohe Arbeits- 
kosten je Produktionseinheit. Da für größere 
Produktionen eine beträchtliche Anzahl von 
Plansortierern aufgestellt werden muß, er- 
gibt sich ein großer Raum- und Bodenbedarf. 
Eine amerikanische Anlage, die ihre Flachsor- 
tierer durch rotierende ersetzte, gibt die Ar- 
beits- und Reparaturkosten je amerikanische 
Tonne Zellstoff im Falle des Diaphragma- 
sortierers mit 1.12 Doll., in jenem des Zentri- 
fugalsortierers mit 0.21 Doll. an. 

Es ist offensichtlich, daß eine gut durch- 
geführte Sortierung an sich schon in gewis— 
sem Sinne Faserverlusten vorbeugt, da sie 
das Entstehen von Papierausschuß, dessen 
Rückverarbeitung nie ohne Verluste vor sich 
geht, eindämmt. Auf eine wirtschaftliche Ba- 
sis wird die Feinsortierung aber erst durch 
ein entsprechend ausgebautes Raffiniersystem 
gebracht, dessen Aufgabe die Vorbereitung 
des andernfalls zu Verlust gehenden, ausge- 
schiedenen Fasermaterials für die Fabrikation 
bestimmter Papiersorten ist. Die Raffinie- 
rung ist gewissermaßen der erste Prozeß 
eines eigenen, im Rahmen des Großbetriebes 
ganz für sich abgeschlossenen Fabrikations- 
prozesses, dessen ökonomische Bedeutung 
die große Sorgfalt, die ihm in amerikanischen 
Zellstoffanlagen gewidmet wird, sicherlich 
rechtfertigt. 

Die Arbeiten, die das Committee on 
Waste der TAPPI in den vergangenen Jah- 
ren im Studium der Verlustquellen getan hat, 
sind sehr beachtlich und die gelegentlich der 
Jahresversammlungen vorgelegten Berichte 
vermitteln einen wertvollen Einblick in die 
systematische Arbeit, die hier geleistet wor- 
den ist. Ganz besonders sei auf die Unter- 
suchungen und Betriebsforschungen aufmerk- 
sam gemacht, die unter der Leitung H. F. 
Ober manns ausgeführt wurden und 


17 White Water Losses and Their Reduction. 
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Nr. 21 1926 


die durch eine Rundfrage, die von 64 Wer- 
ken beantwortet wurde, die Abwasserwirt- 
schaft der amerikanischen Zellstofi- und Pa- 
pierindustrie ausführlich beschreiben. 

Wohl zufolge der stattgehabten eingehen- 
den Untersuchungen und deren Ergebnisse 
kam in letzter Zeit eine Reihe neuer Kon- 
struktionen von Faserstoff-Fangan- 
lagen auf den Markt. Man kann die ge- 
genwärtige Entwicklung im Faserwiederge- 
winnungswesen dahingehend kennzeichnen, 
daß vor allem eine weitestgehende Rückver- 
wendung des faserhaltigen Abwassers ge- 
fordert wird. Man ist immer mehr dazu 
übergegangen, das Suspensionswasser in den 
Zellstoff. und Papierfabriken lediglich als 
Transportmittel zu betrachten. So wenig es 
nun im Sinne einer rationellen Betriebsfüh- 
rung wäre, z. B. im Falle einer Automobil- 
fabrik das System des Conveyors im Laufe 
der fortschreitenden Montage zu wechseln, 
die Kontinuität zu unterbrechen und am 
Ende das Conveyorband auf einen Alteisen- 
haufen laufen zu lassen, so wenig empfehlens- 
wert erscheint es, das System der Suspensions- 
ströme durch Zwischenschaltung großer Ab- 
setztanks zu stören und das Wasser, dessen 
Beschaffung und Reinigung mit nicht zu ge- 
ringen Kosten verbunden war, fortfließen zu 
lassen. Als einen besonderen Nachteil der 
Sedimentierbecken betrachtet man den schäd- 
lichen Einfluß, den der lange Aufenthalt des 
Fasermaterials in den Tanks auf die Quali- 
tät des hernach zurückgewonnenen Stoffes 
hat. Die Wirkungsweise dieser Absetzbot- 
tiche hängt ferner stark von den Jahreszei- 
ten ab. Wechselnde Temperatur bedingt eine 
Aenderung der Viskositätsverhältnisse, sowohl 
was Wasser, als was das darin suspen- 
dierte Material betrifit und mit einer Variation 
der Viskosität geht eine Aenderung der Ab- 
setzgeschwindigkeit der suspendierten Teile 
Hand in Hand. 

Die Anforderungen, die an die Fangstoff- 
anlagen gestellt werden, sind neben hoher 
Wirkungsweise vor allen hohe Produktion 
bei geringem Raumbedarf, Eigenschaften, 
denen die meisten der neueren Typen durch 
Einbau rotierender oder stationärer Siebe 
gerecht zu werden suchen. 


Der Sulfitzellstoffprozeß. 


Der Aufschluß harzreicherer Hölzer mit- 
tels Kalziumbisulfitlauge ergibt bekanntlich 
Stoff von unzureichender Qualität. Das neue 
Verfahren, das an Stelle von Kalziumbisulfit 
Natriumsulfit verwendet, zeitigte bisher, so- 
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wohl was Ausbeute als was Bleichfähigkeit 
des Zellstoffs betrifft, günstige Resultate. 
Eine Wirtschaftlichkeit des Verfahrens wird 
aber erst erreicht werden, wenn die Frage 
der Wiedergewinnung des Natriumsalzes ge- 
löst ist. 

Außer diesem amerikanischen Verfahren, 
dem Bradley- und Me Keefe's che nis 
muß auch das finnische von Alfthan!’ er- 
wähnt werden, das demselben Zwecke dient 
und in einer führenden Zellstoffanlage Ame- 
rikas seit längerer Zeit in zufriedenstellender 
Weise arbeitet. Bei diesem Prozeß wird eine 
Kochlösung verwendet, die aus Ca (HSOs):, 
aus Na:SO;s — oder Na H SO, — und freiem 
SO: besteht. Der Druck beträgt 5—6 Atm., 
die Kochtemperatur am Ende 130—150° C. 


Die Verwendung von Hölzern höheren 
Harzgehaltes erforderte immer eine dem nor- 
malen Sulfitkochprozeß vorausgehende Harz- 
extraktion, für die sich eine Behandlung der 
Späne mit schwachen alkalischen Laugen vor- 
teilhafter erwiesen hat als die Verwendung 
organischer Lösungsmittel. Einige Werke, 
deren Produkt zur Erstellung von Zeitungs- 
druckpapier dient, unterwerfen das Holz der 
Jack-Pine ohne vorhergehende Behandlung 
dem Sulfitprozeß. Die Ergebnisse waren der 
Anlaß zu noch nicht abgeschlossenen Ver- 
suchen, die die Frage klären werden, ob Zell- 
stofi höherer Qualität aus diesem in Kanada 
in großen Beständen wachsenden Holze er- 
zeugt werden kann. | 

Während sich der übliche Sulfitzellstoff- 
prozeß im allgemeinen auf die Verarbeitung 
harzarmer Weichhölzer beschränkte und nun 
durch die oben erwähnte Modifikation auch 
harzreichere Koniferen in sein Verwendungs- 
bereich einzubeziehen strebt, sind neuerdings 
erfolgreiche Versuche unternommen worden, 
den Prozeß auch der Aufschließung von 
Harthölzern nutzbar zu machen. Der er- 
zeugte Zellstoff soll, wenn gebleicht, seinem 
Aussehen nach gebleichtem Natronzellstoff 
mindestens ebenbürtig sein und wird zur 
Erstellung feiner Buchpapiere verwendet. 


Als eine der wertvollsten Erfindungen 
der letzten Jahre im Gebiete der Sulfitzell- 
stoffabrikation darf jener Prozeß bezeichnet 
werden, bei welchem die Abgase und ein 
Teil der Lauge während des Kochens von 
einem Kocher zum andern übergeführt wer- 
den. Dieses Verfahren, das neben einer Ein- 
sparung an Wärme und Chemikalien vor 


18 Can. Pat. Nr. 219557 vom 13. Juni 1922. 
16 U, S. Pat. Nr. 1507559 vom 9. Sept. 1924. 
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allem eine höhere Ausbeute und bessere Qua- 
lität der Fasern ergeben soll, hat rasche Ver- 
breitung gefunden. Man nimmt an, daß die 
nächste Entwicklung dahingeht, das abgebla- 
sene Gas in denselben Kocher zurückzufüh- 
ren, da es sich gezeigt hat, daß dem Abgas- 
kondensat wohl zufolge seines Gehaltes an 
organischen Säuren eine den Aufschlußpro- 
zeß begünstigende Wirkung innewohnt. 
Der Fortschritt in der Ausgestaltung der 
bestehenden Verfahren ist das Ergebnis der 
wissenschaftlich erarbeiteten, sich ausdehnen- 
den Kenntnisse über die Chemie des Holzes 
und der Reaktionen, die beim Kochpro- 
zeß erfolgen. In dieser Hinsicht verdienen 
die Arbeiten R. N. Millers und W. H. 
Swansons? des U. S. Forest Products 
Laboratory’s eingehende Beachtung. 


20 R. N. Miller und W. H. Swanson. Unter 
dem Titel „The Chemistry of the Sulphite Process“ 
erschienen in den letzten Jahren folgende Veröffent- 
lichungen: 

The Chemistry of The Sulphite Process. Paper 
Trade J. 74, Nr. 15, 13. April 1922, S. 295--305. 

Reactions of the Calcium Base, Paper Trade J. 76, 
Nr. 9, 1923. 
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Was die praktische Durchführung des üb- 
lichen Kochprozesses betrifft, so bietet neben 
dem Abschnitt „Manufacture of Sulphite 
Pulp“! des Buches The Manufacture of Pulp 
and Paper die Arbeit Gen berg s,? be- 
sonders was das Schnellkochverfahren anbe- 
langt, sehr interessantes Material, wiewohl 
leider die seinerzeit in Aussicht gestellte 
Mitteilung der chemischen und physikalischen 
Eigenschaften des mittels des beschriebenen 
Verfahrens erzeugten Stoffes bis jetzt unter- 
blieben ist. 


Distribution of Sulfur during the Cooking. Paper 
Trade J. 76. Nr. 10. 1923. 
Effect of varions compositions of acid on vield and 
quality of pulp, Paper Trade J. 77. Nr. 14, 1924. 
Relative effects of temperatur and of acid concen— 
tration during the cooking, Paper Trade J. 78, 
Nr. 15. 1924. | 
Effects producible by variations in pressure, Paper 
Trade J. 79, Nr. 16, 1924. 
Acid hydrolysis of wood, Ind. Eng. Chem. 17. 
S. 843—7, 1925. 
21 Vol. III. Section 4. 
Bjarne Johnsen. 
22 G. P. Genberg, The Cooking of Sulphite 
Cellulose, Paper Trade J. 52, Annual Number, 10. April 
1924, S. 160. 


Bearbeitet von Dr.-Ing. 


(Fortsetzung folgt.) 


Zeilschriftenschau. 


Westindischer Bambus zur Papierfabri- 
kation. J. G. Mayo; Paper Trade Journal 
vom 1. April 1926. 

In der letzten Zeit sind des öfteren in der 
Fachpresse Artikel über das Bambusrohr als 
Rohprodukt für die Papierfabrikation erschie- 
nen, es handelte sich da vor allem um die 
afrikanischen und indischen Bambusarten 
(siehe auch Wochenblatt f. Papierfabrikation 
Nr. 16/1926). Es dürfte interessieren, auch 
einmal Näheres über die Verwertung des 
westindischen Bambus zu erfahren. J. G. 
Mayo berichtet als Leiter einer Papierfabrik 
in Venezuela über die Ergebnisse seiner 
zweijährigen Erfahrung auf diesem Gebiet. 
Die betreffende Fabrik sollte ursprünglich 
Alfagras aus der Umgegend verarbeiten. 
Aber die Ausbeutung dieses und auch ande— 
rer Gräser erwies sich praktisch als undurch- 
führbar. Er versuchte es dann mit Bambus, 
von dem er drei verschiedene Arten verwen- 
dete. Die Versuche waren erfolgreich, und 
er ging auch dazu über, sich durch An- 
pflanzung das erforderliche Material zu si- 
chern. Die erste Pflanzung mit 5000 Samen 
hat bereits 50000 Bambusrohre gezeitigt, 
die Kosten hiefür, auf eine Tonne Papier 


bezogen, belaufen sich auf nicht einmal 2 
Dollar. Der große Vorteil des Bambusrohres 
ist, daß es keine Rinde hat, und daß es in 2 
Jahren wieder nachwächst. Die Aufbereitung 
des Bambusrohres als Papierstoff ist einfa- 
cher als bei Lumpen und Altpapier. Das 
Rohr, welche Dicke und Länge es auch haben 
mag, wird in einem gewöhnlichen Lumpen- 
schneider zerkleinert, und zwar einschließlich 
Knoten. Das Material wird dann in 2 rotie- 
renden Kugelkochern etwa 10—12 Stunden 
gekocht, wobei der Verfasser während eines 
zweijährigen dauernden Betriebs die Erfah- 
rung machte, daß er 33% weniger Alkali und 
etwa 50% weniger Dampf brauchte als bei 
anderem Holz. Der Stoff kommt hernach in 
den Kollergang und 2—4 Stunden in den 
Holländer. Von den Holländern geht der 
Stoff direkt auf die Maschine. Trotz der 
primitiven maschinellen Einrichtung ist es 
Mayo gelungen, ein ganz anständiges Papier 
herzustellen, das allerdings nicht ohne Kno- 
ten ist, da er keine Sortiertrommeln hat. 
Mayo ist überzeugt, daß die Verarbeitung 
von Bambusrohren sehr vorteilhaft ist. Nach 
seiner Berechnung stellen sich bei einer An- 
lage von 50 tons Tagesleistung die Herstel- 
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lungskosten in Venezuela für 1 englische 
Tonne auf 25 Doll., wozu dann noch 10 Doll. 
Fracht nach New York kommen. 8. 


Die Kupferzahl als Kriterium für die Qua- 
lität des Zellstoffes. M. L. Griffin; Paper 
Trade Journal 82, Heft 8. T. S. pag. 68. 

Nach Cross & Bevan können hinsichtlich 
ihrer chemischen Konstitution Cellulosearten 
unterschieden werden, die gegen hydroly- 
tische Einflüsse sehr widerstandsfähig sind, 
und keine reaktionsfähigen CO-Gruppen ent- 
halten, ferner solche, die weniger Wider- 
standsfähigkeit aufweisen, und reaktionsfä- 
hige Gruppen enthalten. Endlich aber 
solche von geringer Widerstandsfähigkeit 
gegen Hydrolyse, die bei derselben Kohlehy- 
drate von niedrigem Molekulargewicht 
liefern. 

Die Kupferzahl wird als ausgezeichnetes 
Kriterium zur Begutachtung des Charakters 
einer Cellulose, aber auch zur Ueberwachung 
der Bleich- und Aufschlußprozesse empfoh- 
len. Im Hinblick auf die Studien von Clib- 
bens und Geak wird betont, daß die fehler- 
freie Durchführung der Kupferzahlbestim- 
mung Einhaltung einer Reihe von Vorsichts- 
maßregeln erfordere. In diesem Zusammen- 
hang wird die Kupferzahlbestimmung nach 
Braidy erneut empfohlen. 

(Vergl. hierzu Wochenblatt f. Papierfabri- 
kation 56. 994 und fi. 1925). Dr. W. 


Wäsche nach erfolgter Bleiche mit Saug- 
Waschtrommeln. H. A. Morrison; Pa- 
per Trade Journal, 82, Heft 8, T. S. pag. 109. 

Die Vorzüge der Saugwaschtrommeln 
bestehen vor allem in einer sehr erheblichen 
Ersparnis an Waschwasser, einem geringeren 
Verlust an Fasern und einer weit größeren 
Reinheit des gewaschenen Zellstoffes. Der 
gebleichte Zellstoff wird auf Konzentrationen 
unter 2% vor dem Waschen verdünnt. 

Dr. W. 

Automatische Kontrolle des Feuchtigkeits- 
gehaltes des Papieres auf der Papiermaschine. 
A. R. Harvey; Paper Trade Journal, 82, 
Heft 8, T. S. pag. 113. 

Eine Hohlwalze enthält in ihrem Innern 
eine Reihe gegeneinander isolierter Zellen, 
deren eine elektrisch auf konstante Tempera- 
tur beheizt wird. Da die über die Walze 
laufende Papierbahn infolge ihres Feuchtig- 
keitsgehaltes stets Wärme aus der beheizten 
Zelle aufnehmen wird, so muß ein bestimmter 
Betrag elektrischer Energie, soll die Tempe- 


ratur in der Zelle konstant bleiben, in der 
Zeiteinheit zugeführt werden. Je nach dem 
zu- oder abnehmenden Feuchtigkeitsgehalt 
der Papierbahn wird dieser Energiebetrag 
größer oder kleiner, so daß mit Hilfe eines 
Wattmeters direkt die Feuchtigkeit der lau- 
fenden Papierbahn erkannt werden kann. 
Dr. W. 


Sterilisierung des Wassers mit Chlorgas. 
Paper Trade Review vom 26. März 1926. 


Ein wichtiger Fortschritt auf dem Ge- 
biet der Krafterzeugung mit Dampfmaschi- 
nen und Dampfturbinen ist die Behandlung 
des Kühlwassers mit Chlorgas, das man 
etwa im Verhältnis von 1 zu 2000000 ver- 
wendet. Dadurch wird verhindert, daß an 
den Innenwänden der Kondensorröhren sich 
aus pflanzlichen Organismen eine schleimige 
Schicht bildet. Auf diese Weise wird ein 
sehr hohes Vakuum erzeugt. Die Firma Pa- 
terson Engineering Co. Ltd., Windsor House, 
Kingsway, London W. C. 2, hat eine Schrift 
über „Water Sterilisation by gaseous Chlo- 
rine“ herausgegeben, in der die Bedeutung 
und die steigende Verwendung dieser Me- 
thode dargelegt ist. Um dem Wasser kon- 
tinuierlich eine abgemessene Spur von 
Chlorgas zuzuführen, benützt diese Firma 
einen besonderen Apparat, „Chloronome“ 
genannt. Der Apparat besteht aus einer 
Kontrolleinrichtung, einem Ventil und einer 
Meßvorrichtung. Der Apparat besitzt einen 
Schwefelsäureverschluß, der das Chlorgas 
trocknet, wodurch die chemische Einwirkung 
auf die Apparatur vermindert wird. Das Gas 
wird alsdann von einer kleineren Wasser- 
menge absorbiert, und erst diese Lösung 
kommt in das zu reinigende Wasser, wo- 
durch eine gleichmäßige Verteilung des 
Chlors erreicht wird. Zahlreiche Kraft- 
stationen sind nun mit dieser Einrichtung 
versehen, eine der größten ist die von 
Charing Cross mit etwa 340 Millionen Liter 
in 24 Stunden. 8. 


Die Bedeutung der Alpha- Bestimmung 
für die Zellstoff- Industrie. J. L. Parsons; 
Paper Trade J. 82, Heft 8, T. S. pag. 105. 


Die Arbeit bringt im wesentlichen eine 
Zusammenstellung der in der deutschen und 
ausländischen Literatur neuerdings erschie— 
nenen Auslassungen zu diesem Thema. Der 
Verfasser empfiehlt die Methode von Jent— 
gen als diejenige mit der geringsten Fehler- 
grenze. Dr. W. 
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Auslands-Rundschau. 


Deutschösterreich. 

Wie im Vorjahr, so ist auch im Kalender- 
jahr 1925 die Papierer zeugung 
Oesterreichs stark in die Höhe ge— 
gangen. Während 1924 1 721 100 dz Papier 
hergestellt wurden, wurden 1925 1 909 800 dz 
Papier erzeugt. Im Jahre 1923 wurden 
1 528 200 dz hergestellt. 

Ebenso gestiegen ist auch die Erzeugung 
an Zellulose und Holzstoff. 1925 bezifferte 
sich die Herstellung von Zellulose auf 
1 756 700 dz (im Vorjahre 1 403 500 dz und 
1923 1 281 300 dz) und von Hol EzSstoff 
auf 890 900 dz (im Vorjahr 824 900 dz und 
819 400 im Jahre 1923). Außerdem wurden 
1925 noch 496400 dz Pappe fabriziert 
(1924 454 200 dz und 1923 — 434 500 dz). 
Mit Ausnahme der Pappenerzeugung sind in 
der Produktion die Friedensziffern wieder 
erreicht worden. Bei Zellulose und Holzstoff 
sind die Ziffern schon weit überholt worden. 
Ueber die Erzeugung der verschiedenen 
Stoffe in den letzten Jahren gibt folgende 
Aufstellung ein übersichtliches Bild: 

1925 1924 1923 1922 
Doppelzentner 


1909 800 1721 100 1528 500 1510 800 1276 600 
718 100 


1921 


Papier 
Zellulose 1756 700 1493 500 1281 300 1018 700 
Holzstoff 890 900 824 900 818 400 715 900 
Pappe 496 400 454 200 434 500 415 500 


336 700 
B. 
Ein- und Ausfuhr von Papier in Deutsch- 
österreich. | 

Im Kalenderjahr 1925 kamen in Oester- 
reich insgesamt 171232 dz Papier und 
Papierwaren im Werte von 20 006 000 Schill. 
zur Einfuhr gegen 156926 dz oder 
16 866 000 Schill. im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres. Die Ausfuhr war bedeutend 
größer, es wurden 1925 insges. 2 567 238 dz 
Papier und Papierwaren im Werte von 
147 232 000 Schilling ausgeführt gegen 
2 211 314 dz oder 126 273 000 Schilling im 
Vorjahre. Auf die einzelnen Warengruppen 
entfielen auf die Ein- und Ausfuhr folgende 
Mengen bzw. Werte: 


Einfuhr Ausfuhr 
Mengen Wert Mengen Wert 
in d: in Schill. in dz in Schill. 
Papierzeug 103 404 4756 000 1132 391 44 019 000 
Pappen 23639 1925000 362 191 12 595 000 
Papier 34476 6115000 1032 719 74 298 000 
Papierwaren 9713 6210 000 38 937 14 430 000 


Als Lieferanten für Papier und Papier- 
waren kamen u. a. in Betracht: Deutschland 
mit 45 856 dz, die Tschechoslowakei mit 
115 996 dz, Polen mit 2300 dz, Jugoslavien 


588 500 


mit 1782 dz, die Schweiz mit 951 dz, Italien 
mit 903 dz und Ungarn mit 234 dz. 

Als Hauptabnehmer traten folgende Län- 
der auf: Italien mit 801 314 dz, Ungarn mit 
309 212 dz, Jugoslavien mit 167 019 dz, 
Polen mit 127398 dz, Deutschland mit 
94 730 dz, die Schweiz mit 82813 dz, Ru- 
mänien mit 37811 dz und die Tschecho- 
slowakei mit 20 944 dz. 

Zum Schluß sei auch noch ein kurzer 
Ueberblick über die im Kalenderjahr 1925 
zur Ausfuhr gebrachten verschiedenen Sorten 
Papier und Papierwaren wiedergegeben; es 
kamen zum Versand aus Oesterreich: an 
Papierzeug 1 132 391 dz, an gewöhnlichen 
Pappen 345692 dz, an feinen Pappen 
17499 dz, an Packpapier 169512 dz, an 
Buntpapier 19732 dz, an Photopapieren 
159 dz, an Tapeten 840 dz, an Zigaretten- 
papier 5747 dz, an Seidenpapier 24 684 dz, 
an Zeitungsdruckpapier 456756 dz, an Schreib- 
papier und anderem Druckpapier 349 930 dz, 
an Drucksorten und anderen bedruckten Pa- 
pieren 4405 dz, an Luxuspapieren 2281 dz, 
an Briefumschlägen und Briefpapier 11 448 dz, 
an Schreibheften, Geschäftsbüchern u. dgl. 


2007 dz, an Kartonnagen 2307 dz. B. 


England. 


Die Einfuhr von Zeitungsdruckpapier hat 
im letzten Jahr beträchtlich zugenommen. 
Die Gesamteinfuhr Großbritanniens beträgt 
184 614 tons gegen 169580 tons im Jahr 
1924, Die wichtigsten Lieferanten sind: Neu- 
fundland (59897 tons), Norwegen (36 298 
tons), Finnland (31 363 tons), Schweden 
(29 096 tons), Kanada (16 981 tons). Deutsch- 
land ist an der Einfuhr mit 1438 tons be- 
teiligt gegen 1715 tons im Jahr 1924. 8. 


Frankreich. 


Zellstoff aus den Abfällen des Kastanien- 
baumholzes von der Gerbstoffabrikation. 
La Papeterie vom 10. April 1926. 

Auf Korsika besteht eine kleine Fabrik, 
welche täglich 5—6 t Zellstoff aus diesen 
Abfällen herstellt. Das Produkt wird in un— 
gebleichtem Zustand an die Pappenfabriken 
Südfrankreichs verkauft. Man trägt sich aber 
gegenwärtig mit dem Gedanken, den Stoff 
auch zu bleichen. Außerdem werden Zurzeit 
in Norditalien Versuche mit demselben Ma— 
terial gemacht, das man bisher verbrannt hat, 
obgleich es in feuchtem Zustand nur einen 
Heizwert von 2500 Kalorien hat. Zur Ver- 


Nr. 21 1926 


arbeitung wird das Chlorverfahren von Cross 
und Bevan angewendet, das der chemischen 
und physikalischen Beschaffenheit des Roh- 
produkts angepaßt ist. Die neueren Versuche 
haben zu dem folgenden Resultat geführt: 
Der Rohstoff kann in dem Zustand ver- 
arbeitet werden, wie er aus den Kesseln der 
Gerbstoffabriken kommt. Der Ertrag an Zell- 
stoff ist etwa 35% vom trockenen Rohstoff. 
Der Verbrauch an Chlor und kaustischer 
Soda beträgt etwa 175 kg auf eine Tonne 
Rohstoff. Der gewonnene Zellstoff ist sehr 
weiß und von guter Qualität. i 


Indien. 


Gegenüber 1924 hat der Import von Pa- 
pier nach Indien im Jahre 1925 um 5% 
abgenommen. Die Einfuhr belief sich auf 
1 396 122 cwts gegen 1464804 cwis im 
Jahre 1924. Die Abnahme betrifit vor allen 
Dingen Druckpapiere (von 576000 cwts auf 
480 000) und Schreibpapiere (von 176 000 
cwts auf 156 000). Die Einfuhr an Packpapier 
ist dagegen von 138000 cwts auf 161 000 
cwts gestiegen. Der Ausfall an eingeführtem 
Druckpapier betrifft besonders Zeitungsdruck- 
papier, wovon 338000 cwts im Jahre 1924 
und nur 260 000 cwts im Jahre 1925 einge- 
führt wurden. An den importierten Zei- 
tungsdruckpapiermengen waren 
beteiligt: 


1924 1925 

cwits cwts 
Vereinigte Staaten mit 110 000 119 000 
Norwegen „ 119 000 111 000 
Deutschland „ 200 000 903 000 
Holland „ 44 000 32 000 
Deutschösterreich „ 43000 53 000 


Hieraus geht hervor, daß der deutsche 
Anteil stark zurückgegangen ist, während 
der Anteil der Vereinigten Staaten und von 
Deutschösterreich eine Zunahme aufweist. 

An den importierten Schreibpapier- 
mengen waren beteiligt: 


1924 1925 
England mit 83000 cwts 81 000 cwts 
Deutschland „ 47 000 „ 23 000 „ 
Norwegen „ 6000 „ 10 000 „ 
Holland „ 13000 „ 12000 „ 
Auffällig ist auch hier der besonders 


starke Rückgang des deutschen Anteils. 

An der gesteigerten Pack papierein- 
fuhr sind alle Länder zu ungefähr gleichen 
Teilen beteiligt, während Deutschlands An- 
teil gegenüber 1924 um 3000 cwts zurück- 
gegangen ist. 
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Der Rückgang der gesamten Papiereinfuhr 
erklärt sich zum Teil aus der erhöhten Ein- 
fuhr an Papierrohstoffen, hauptsächlich Zel- 
lulose, die von 184 000 cwts auf 213 000 cwts 
stieg. 

Die Gesamtproduktion der indischen 
Fabriken beläuft sich auf etwa 650 000 cwts 
im Jahre, aber sie können in bezug auf die 
Preisstellung nicht mit den europäischen 
Fabriken konkurrieren. Von dem jetzt ein- 
geführten Schutzzoll auf Druck- und Schreib- 
papier erhofft man Vorteile und eine Steige- 
rung der Produktion um etwa 400 000 cwts. 
Diese Mehrproduktion kann jedoch nur 
erreicht werden, wenn die indischen Papier- 
fabriken in der Lage sind, eine bessere 
Qualität zu erzeugen. Dies dürfte aber in 
absehbarer Zeit nicht der Fall sein, da der 
indische Markt zu klein ist, als daß er eine 
Spezialisierung der einzelnen Fabriken zu- 
ließe. 

Die besseren Papiersorten, wie Lumpen- 
papiere, gestrichene Papiere, blaues Zünd- 
holzpapier und Seidenpapier sowie die billi- 
geren Packpapiere werden daher wohl nach 
wie vor eingeführt werden. Die indischen 
Fabriken stellen eine Art Manilapackpapier 
her, doch ist dieses von geringerer Qualität 
als das importierte Packpapier. Kr. 


Philippinen. 

In Havannah ist eine Papierfabrik mit 
drei Maschinen, zwei davon sind außer Be- 
trieb, auf einer amerikanischen Maschine 
wird Kraftpapier hergestellt. Dieselbe läuft 
mit einer Geschwindigkeit von 150 m pro 
Minute. Der Stoff wird nur in gewöhnlichen 
Holländern gemahlen, trotzdem ist das er- 
zeugte Papier schön und kann mit dem ein- 
geführten skandinavischen Papier in Wett- 
bewerb treten. In Havannah gibt es eine 
große Menge Bagasse (das ausgepreßte 
Zuckerrohr), die einfach verbrannt wird. Aus 
dem Material könnten 200000 bis 300 000 
tons Bagassestoff nach dem De-Vains-Verfah- 
ren hergestellt werden. S. 
—— San ͤ —— — — ee en] 
Grundlagen der Elektrotechnik, I. u. II. Teil 


von Josef Spennrath. Dritte, neubearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert je A 2.50. 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis M 3. 
Wie spare ich Kohle? 


Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Ein unentbehrlicher Wegweiser für alle Kohlen- 
verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden & 2.80. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß). 


— ñꝑññ¶ſ . —̃ ne 


592 


Wochenblatt tür Papierfabrikation- 


Nr. 21 1926 


Geschäftsberichte. 


Akticngesellschaft für Zellstofi- und Papierfabrikation 
Aschaffenburg. 1925. 


Die günstige Geschäftslage in den ersten Monaten 
des Berichtsjahres, die wir bereits im letzten Ge- 
schäftsbericht erwähnten, hat sehr bald nachgelassen. 
Nicht nur die Preise zeigten eine weichende Tendenz, 
auch der Absatz, besonders im Inland, geriet zeit- 
weilig ins Stocken. Um unsere Werke auch weiterhin 
voll beschäftigen zu können, mußten in immer größe- 
rem Umfange Auslandsmärkte aufgesucht werden. 


In der Tarifpolitik der Reichsbahn ist keine un- 
sere Industrie erleichternde Aenderung eingetreten. 
Erfreulicherweise haben die steuerlichen Lasten eine 
Ermäßigung erfahren, auch die Senkung der Zinssätze 
gegen Jahresende kam uns zustatten. Dagegen sind 
die sozialen Lasten durch die Arbeitslosenabgabe an- 
gewachsen. Die Gesamtaufwendungen hierfür und 
für Steuern — ohne Umsatzsteuern — beliefen sich 
im Jahre 1925 auf etwa «A 955 000. 

Wenn es trotzdem gelungen ist, im Berichtsjahre 
ein einigermaßen befriedigendes Ergebnis zu erzielen, 
so ist dies nach Beendigung der früher in Angriff 
genommenen Neu- und Umbauten hauptsächlich auf 
Verbesserungen und Umstellungen in der Fabrikation 
zurückzuführen. 

Unsere Gesellschaft ist nach dem Dawes-Abkom- 
men gemäß des Industriebelastungsgesetzes mit einer 
Summe von «M 2 869 940 besteuert, wofür erstmalig 
in 1926 „ 71748 Zinsen aufzubringen sind. 

Zur Verbilligung und intensiveren Gestaltung der 
Versorgung unserer Werke mit nordischem Holz, auf 
dessen Bezug wir in erheblichem Umfange angewie— 
sen sind, haben wir in Gemeinschaft mit einer uns 
befreundeten bedeutenden rheinischen Papierfabrik 
eine eigene Holzeinkaufsorganisation errichtet durch 
Gründung einer Aktiengesellschaft nach finnischem 
Recht mit dem Sitz in Helsingfors. 

Die Zahlweise eines großen Teils der Inlands— 
kundschaft hat sich verschlechtert, was eine erheb— 
liche Anspannung unserer Betriebsmittel zur Folge 
hat. Leider sind wir auch an einer Reihe von Zah— 
lungseinstellungen beteiligt; für die hierbei eingetre— 
tenen oder noch zu erwartenden Ausfälle sind in 
einem nach unserem Ermessen ausreichenden Maße 
Abschreibungen bzw. Rückstellungen vorgenommen 
worden. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist nach 
Verrechnung der Gratifikationen, Tantiemen und ver- 
tragsmäßigen Vergütungen einen Ueberschuß auf von 
1 1291 963. Wir schlagen vor, hiervon eine Divi- 
dende von 8% im Betrage von «A 1152000 an die 
Aktionäre zur Auszahlung zu bringen und den Rest- 
betrug mit Á 139 963 auf neue Rechnung vorzutragen. 


Simonius’sche Cellulosefabriken Aktiengesellschaft 
in Wangen im Allgäu. 1925. 


In Anbetracht der während des Betriebsjahres 
herrschenden Verhältnisse kann das Ergebnis als 
nicht unbefriedigend bezeichnet werden. Es ist uns 
möglich gewesen. unsere Betriebe das ganze Jahr 
hindurch voll zu beschäftigen und die Produktion 
nicht unwesentlich zu heben. 


Um den immer mehr steigenden Ansprüchen der 
Kundschaft gerecht zu werden und unsere Werke 
weiterhin auf voller Höhe zu halten, haben wir uns 
zu umfangreichen Um- und Neubauten entschlossen, 
deren Auswirkung teilweise voraussichtlich schon im 
laufenden Jahre in Erscheinung treten wird. 


Im vorliegenden Geschäftsjahr erzielten wir nach 
Abzug der vertrags- und satzungsgemäßen Vergü- 
tungen einen Reinüberschuß von A 99471, hierzu 
Vortrag von 1924 M 23 088, so daB der Generalver- 
sammlung AM 122559 zur Verfügung stehen. Wir 
bantragen Verteilung einer 8%igen Dividende = 
beantragen Verteilung einer 8%igen Dividende = 
A 120 000 und die überschießenden M 2559 auf neue 


Waldhof- Versammlungen. 

Di: Zellstoffgruppe Waldhof hielt am 11. Mai 
ihre Versammlung ab. In der Generalversammlung 
der Zellstofffabrik Waldhof waren 24 Aktionäre mit 
454 916 Stimmen vertreten, Das Stimmrecht der Vor- 
zugsaktien Lit. A wurde von 12 auf 6 Stimmen 
reduziert. Kommerzienrat Dr. Frank (Disconto-Ge- 
sellschaft) führte aus, dab man von der Dividende 
von 10% erwarte, sie werde als Richtschnur auch 
für künftige Jahre gelten. Gemessen am Umsatz 
seien nennenswerte Verluste durch die gehäuften 
Zahlungsschwierigkeiten nicht entstanden. Den 
Schwierigkeiten im Inlande konnte durch Vermehrung 
des Exports ausgewichen werden. Das Programm 
der Intensivierung der Betriebe sei weiter durch— 
geführt. In 1925 wurden für fertige und bezogene 
Neu- und Umbauten R.-M. 4.12 Mill. aufgewandt, 
wodurch gleichzeitig eine Mehrer zeugung an Zellstoff 
und Papier nicht nur gegenüber 1924, sondern auch 
gegenüber 1913 erreicht wurde. An der Belieferung 
der Kunstseidefabriken nehme Waldhof wohl die erste 
Stelle unter den deutschen Zellstoffabriken ein, Sie 
sei auch mit der norwegischen und kanadischen Pro- 
duktion erfolgreich in Konkurrenz getreten. Die 
Beobachtung der Produktionsverhältnisse in den Ver- 
einigten Staaten und in Kanada bei persönlichen Be- 
suchen habe ergeben, daß Waldhof nach der techni- 
schen Seite gleichen Schritt mit den dortigen Unter- 
nehmungen gehalten hat. Die finanziellen Verhältnisse 
haben durch den Abschluß der englischen Anleihe 
eine wesentliche Konsolidierung erfahren. Trotz des 
niedrigen Zinssatzes von 62 sei ein Auszahlungs- 
kurs erzielt, wie er sonst nur höherprozentigen An— 
leihen zuteil wird. Die durch Brand zerstörten Fa— 
brikgebäude der Nieder bayerischen Zellulosewerke 
A.-G. in Kelheim werden als moderne Anlage wieder 
aufgebaut und dann eine Niederlassung von Waldhof 
sein. Eine Kapitalerhöhung kommt dabei nicht in 
Frage, du sämtliche Aktien von Kelheim im Besitze 
von Waldhof sind. Weiterhin habe man rationalisiert 
durch Angliederung der Zellstofffabrik Ragnit im 
Fusionswege und durch Konzentrierung des Papier— 
verkaufs in einer eigenen Verkaufsgesellschaft mit 
beschränkter Haftung. Die bisher abgelaufenen Mo— 


nate des Jahres 1926 wiesen befriedigende Ergeb— 
nisse auf. 
In der voraufgegangenen Generalversammlung 


der Niederbayerischen Zellulosewerke A.-G., Kelheim. 
war das ganze Aktienkapital von R.-M. 300 000 ver- 
treten. Es wurde die Fusion mit Waldhof mit 
Wirkung vom 1. Januar 1925 beschlossen. Das Ver— 
mögen geht als Ganzes unter Ausschluß der Liquida— 
tion auf Waldhof über. — Die Papyrus A.-G. in Mann- 
heim vereinnahmte R.-M. 122 802 (i. V. 130 670) Pacht- 
gebühr. die wieder zu Abschreibungen verwendet wer— 
den. Als Dividende vergütet die Zellstofffabrik Waldhof 
den eigenen Satz (von 10%) auf alle nicht in ihrem 
Besitz befindlichen Papyrus-Aktien (i. V. 0). In der 
Generalversammlung war das gesamte Aktienkapital 
von R.-M. 3 Mill. vertreten. Neu in den Aufsichtsrat 
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wurde Direktor Dr. Mandel (Disconto-Gesellschaft, 
Berlin) gewählt, 

In der Generalversammlung der Coseler Cellu- 
lose- und Papierfabriken A.-G. war gleichfalls das 
gesamte Aktienkapital von R.-M. 4 Mill. vertreten. 
Auch hier vergütet Waldhof Dividende in eigener 
Höhe, soweit es die Aktien nicht bereits besitzt. Die 
vereinnahmte Pacht von R.-M. 187 977 (i. V. 206 483) 
dient wie i. V. zu Abschreibungen auf die Anlagen 


von R.-M. 2 Mill. 


Die Generalversammlung der Freiberger Papier- 
fabrik zu Weißenborn genehmigte 5% Dividende. 


Bei der Varziner Papierfabrik genehmigte die 
Generalversammlung den Abschluß mit 5% Stamm- 
und 6% Vorzugsdividende. Die Gesellschaft sei voll 
beschäftigt, und zwar hauptsächlich für den Export, 
der zwar schwierig, aber infolge der prompten Be— 
zahlung angenehmer sei. Man hoffe wieder auf ein 
erträgliches Ergebnis. 


A.-S. Borregaard, Norwegen. Nach dem Bericht 
des Generaldirektors über das letzte Geschäftsjahr 
waren die Ergebnisse der verschiedenen Fabriken der 
Gesellschaft im letzten Jahr im allgemeinen sehr be- 
iriedigend und die Produktionsziffer war hoch. Alle 
Fabriken, einschließlich der in Schweden. Amerika 
und Oesterreich, wurden auf eine konkurrenzfähige 
Grundlage gestellt. Der Zellstoffmarkt war befriedi- 
gend. In den ersten Monaten dieses Jahres machte 
sich jedoch ein Nachlassen der Nachfrage bemerkbar 
aus dem Grunde, weil bereits im Vorjahr der Bedarf 
für 1926 zum großen Teil gedeckt worden war, und 
auch weil Deutschland in den letzten Monaten als 
Konkurrent auftrat. Der letztere Umstand hatte einen 
gewissen EinfluB auf die Preise. Die Zellstoffabriken 
in der ganzen Welt sind vollbeschäftigt. Die Vor- 
räte von Borregaard sind jetzt kleiner als um die 
Jaheeswende, und dies trifft auch bei anderen Fabri- 
ken zu. Die Nachfrage nach Kraftpapier war sehr 
stark und die Gesellschaft hat einen Auftragsbestand. 
der fast die ganze Jahresproduktion beansprucht. 
(Abschlußzahlen siehe Nr. 15, S. 425.) S. 


Die Kymmene Aktiebolag in Finnland erzielte 
im verflossenen Geschäftsjahre, wie soeben bekannt 
gegeben wird, nach Abschreibungen in Höhe von 
7,5 Millionen Fmk. und Reservierung eines Betrages 
von 4,5 Millionen Fmk. für Aufforstung einen Rein- 
gewinn von 24,4 Millionen Fmk. 12,1 Millionen im 
Vorjahre. Beantragt wird, hiervon 2,44 Millionen der 
Reserve zuzuführen (die sich sodann auf 26,6 Millio- 
nen belaufen wird), 1,8 Millionen der Dividenden- 
reserve zu überweisen und 1 Million Fmk. an den 
Arbeiterfonds abzuführen. Weiterhin wird beantragt, 
auf das Gesellschaftskapital von 60 Millionen Fmk. 
16% Dividende zur Ausschüttung zu bringen (i. V. 
10%) und den restlichen Betrag von 7,2 Millionen 
Fmk, auf neue Rechnung vorzutragen, Ipu. 


„Iglaumühl“ Papiertabriks-Aktiengesellschaft, Pri- 
bislawitz, Mähren. Ueber das Ergebnis des ersten 
Geschäftsjahres haben wir in Nr. 17, S, 471 berich- 
tet. Dem Geschäftsbericht für das Jahr 1925 entneh- 
men wir noch, daß das Unternehmen gegenwärtig 
mit Aufträgen gut versorgt ist und die Hoffnung 
besteht, daß auch das laufende Geschäftsjahr ein 
zufriedenstellendes Ergebnis zeitigen wird. Die Ge- 
neralversammlung beschloß. von der Ausschüttung 
einer Dividende abzusehen. 
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Frankfurter -Asbestwerke Aktiengesellschaft (vormals 
Louis Wertheim), Frankfurt a. M.-Niederrad. 1925. 

Die Umsätze des abgelaufenen Jahres haben sich 
gegen das Vorjahr sowohl mengenmäßig als auch 
wertmäßig erheblich gesteigert, aber trotz der ver- 
besserten Umsätze ist das Jahresergebnis kein be- 
friedigendes und die Ursache dafür in erster Linie 
auf zwei Punkte zurückzuführen, nämlich auf: 1. die 
ungeheuren sozialen Lasten und Steuern, 2, den Preis- 
kampf in der Asbestindustrie. 

Im November 1924 wurde die bis dahin unter den 
bedeutendsten deutschen Asbestfabriken bestandene 
Preiskonvention wegen der immer mehr wachsenden 
Außenseiterkonkurrenz aufgehoben und von diesem 
Zeitpunkt ab entspann sich ein zügelloser Preiskampf 
aller Asbestfabriken untereinander, der zur Folge 
hatte, daß in vielen Fällen zu verlustbringenden 
Preisen verkauft werden mußte. 

Für Neuanschaffungen an Maschinen, welche zur 
Fabrikationsverbesserung und Produktionserhöhung 
erforderlich waren, wurden verausgabt & 69 804.92, 
während der Büroumbau und andere bauliche Ver- 
änderungen mit «A 18 701 als Zugang auf dem Immo- 
bilienkonto erscheinen. 

Die Debitoren, welche & 47 050.89 Guthaben bei 
Banken enthalten, sind von zweifelhaften Forderungen 
weitgehendst gereinigt und die Bestände an Roh- 
materialien und Fabrikaten sind wie immer sehr vor- 
sichtig aufgenommen. Für seither unter Kreditoren 
verbuchte & 239000 Rückstellung haben wir ein 
Reservekonto II in gleicher Höhe errichtet. Die Vor- 
rechtsanleihe ist gemäß dem Aufwertungsgesetz auf 
& 41870 aufgewertet. 

Das Jahressrgebnis beträgt <A 11 845.63, woraus 
M 720 Dividenden auf die Vorzugsaktien entfallen, 
während wir vorschlagen, dem gesetzlichen Reserve— 
fonds (Reservekonto I) «4 1200 zuzuführen und den 
Restbetrag auf neue Rechnung vorzutragen. 

Ueber das laufende Jahr läſt sich bei den gegen- 
wärtigen Verhältnissen ein vorausschauendes Urteil 
schwer abgeben. 


Generalversammlung. 
Aktiengcsellschaft für Zellstoff- und Papleriabri- 
kation, Aschaffenburg, am Freitag, den 4. Juni 1926, 
vormittags 11 Uhr, in den Geschäftsräumen zu 
Aschaffenburg, Aeußere Glatthacher Straße Nr. 44/48. 


Rußland erhöht seine Bahntarlfe. 

Im Zusammenhange mit der akuten Finanzkrise 
in Rußland werden alle Mittel versucht, um die 
Staatseinnahmen zu erhöhen, und deshalb sollen auch 
die Tarife der russischen Bahnen um 10—15% je 
nach der Warengruppe erhöht werden. Die Erhöhung 
gilt für sämtliche Transporte mit Ausnahme von 
lebenswichtigen Waren, wie landwirtschaftlichen Ma- 
schinen, Lebensmitteln usw. Die Lage der Holzindu- 
strie wird sich durch diese Frachterhöhungen noch 
weiter verschlechtern. Wo. 


Zigarettenpapiersteuer in Italien. 

In Italien wird nach einem Dekret vom 29. Juli 
1925, veröffentlicht in der „Gazzetta Uffiziale“ vom 
16. April 1926 (Nr. 89), Zigarettenpapier mit einer 
Sondersteuer von 0,25 Lire je 100 Karten oder Röh- 
ren belegt. Die Steuer wird bei Auslandsware am 
Zoll erhoben. Das Dekret ist mit dem Tage seiner 
Veröffentlichung in Kraft getreten. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Papyrus Aktiengeselischaft in Mannheim- 
Waldhof verlegt Ende Mai ihre Ver kaufsabtei— 
lung nach Berlin, um dort unter der Firma Pacotira 
Papierhandels-Gesellschaft m. b. H. mit derjenigen 
anderer, zum Konzern Waldhof gehörigen Papier- 
fabriken vereinigt zu werden. Die für die Verkaufs- 
abteilung bestimmte Post ist vom 29. Mai d. J. ab 
an die Pacotira Papierhandels-Gesellschait m. b. H., 
Abteilung „Papyrus“ Berlin NW. 7. Friedrichstr. 100 
zu richten. 


Schwerer Unfall. Ueber einen schweren 
Unfall durch Verbrühung mit heißem Wasser in der 
Zellstofffabrik Waldhof in Waidhof bei Mannheim be- 
richtet uns diese Firma: 

Die seit ungefähr 9 Jahren im Betrieb befindliche 
Wasserreinigungsanlage System „Neckar“ mit Kessel- 
schlammrückführung besteht aus zwei. Reaktionsbehäl- 
tern für eine Leistung von je 100 cbm/Std., welche 
normalerweise gleichzeitig im Betrieb sind und mit 
etwa 75 cbm/Std. insgesamt belastet sind. Alle 4 
bis 6 Wochen wird einer dieser Behälter außer Be- 
trieb gesetzt, um das Holzwollfilter zu erneuern und 
den Apparat zu reinigen. Während dieser Zeit ist 
der im Betrieb befindliche Behälter mit der Gesamt- 
rohwassermenge, also etwa 75 cbm/Std. belastet. Am 
Dienstag, den 11. Mai d. J., war Behälter Nr. 2 zum 
Zwecke der Reinigung außer Betrieb und befanden 
sich in und über dem Behälter zusammen 5 Leute, 
die mit den obenerwähnten Arbeiten beschäftigt 
waren. Plötzlich machte sich ein starkes Brodeln 
in dem Behälter 1 bemerkbar. Da die in Behälter 2 
befindlichen Leute befürchteten, der Behälter 1 wolle 
überkochen, 
diesem Augenblick wurde jedoch ein großer Teil des 
Inhalts des mit 70° betriebenen Behälters 1 heraus- 
geschleudert und die flüchtenden Leute wurden von 
den heißen Wassermengen übergossen. Drei von den 
Leuten erlitten so schwere Verbrühungen, daß sie 
ihren Verletzungen noch am gleichen Tage erlagen. 
Ein vierter wurde ebenfalls lebensgefährlich verbrüht, 
während der fünfte mit leichteren Verbrühungen 
davonkam. 

Die Ursache des Unfalles konnte von den zuge- 
zogenen Sachverständigen bislang nicht völlig aufge— 
klärt werden. Es bestätigte sich vor allem nicht, 
daB Fehler in der Bedienung vorlagen, wie man 
zuerst vermutet hatte. Ganz offenbar ist der Unfall 
auf einen Siedeverzug in dem Holzwollefilter oder 
in dem darunter befindlichen Raum zurückzuführen. 
Die Bedingungen, welche den Siedeverzug herbei- 
geführt haben, konnten ebenfalls noch nicht einwand- 
frei festgestellt werden. Die Untersuchung hierüber 
ist noch im Gange, 


Gedenkfeier. Am Himmelfahrtstage wurde 
in der Papierjabrik der Firma Bohnenberger & Cie., 
G. m. b. H. in Niefern (Baden), zur Ehrung von 
16 ins Feld gezogenen. aber nicht zurückgekehrten 
Beamten und Arbeitern eine von der Bildhauerin 
Frl. Elsbeth He uß, München, entworfene und kunst- 
voll in Bronzeguß ausgeführte Ehrentafel enthüllt, zu 
welcher Feier die Angehörigen der Gefallenen cin- 
geladen waren. Sämtliche Beamte, Arbeiter und Ar- 
beiterinnen der Firma sowie eine große Menschen- 
ınenge nahmen unter Mitwirkung des Musikvereins 
Niefern sowie des Vereinigten Männergesangvereins 
Niefern an der würdig verlaufenen Feier teil. 


so flüchteten sie aus dem Raum. In 


Arbeitsjubiläum. Der Entwässerungzs— 
maschinenführer Michael Schmidt aus Fley i. W. 
konnte am 14. Mai auf eine 30jährige Tätigkeit bei 
der Firma Norbert Klagges, Holzstoff-Fabrik 
Buschmühle in Kabel i. W. zurückblicken. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- | 
Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Adressenänderungen. 


AH 192 Göhler, Reinhold, Papierfabrik Wilisch- 
thal, Sachsen. 

AH 170 Hummel, Robert, Betriebsleiter, Drei- 
werden/Zschopau, Sachsen, 

AH 161 Vogel, Karl, Emmendingen, Baden (Fa. 
Sonntag). 

AH 138 Huber, Alfred, Betriebsleiter, Vereinigte 
Bautzener Papierfabriken A.-G., Werk 
Doberschau, Sachsen. 

AH 128 Weber, Johannes, Pauschnitz b. Treb- 
sen / Mulde. 

Um Adressenangabe werden ersucht: 

AH 111 Krüger, Edgar, bisher Danzig-Kaiser- 
hafen. 

AH 21 Rieker, Otto, bisher GroßB-Särchen, N.-L. 

AH 188 Amesbauer, Konrad, bisher Bernsbach 

i. Erzgeb. 

AH 190 Chaudar y, Achynt, bisher Stattersdorf. 
Oesterreich. 

AH 153 Dichtl, Hans, bisher Luisenfels b. Spie- 
gelau, Niederbayern. 

AH 130 Büchler, Jacob, bisher München, Lind- 
wurmstraße 179. 

AH 125 Reissig, Albert, bisher München, Jäger- 
straße 2/1. 

AH 127 Reissig, Alfred, München, Jägerstraße 2. 


Hauptversammlung. 

Dringende Anträge bitten wir nunmehr dringend. 
sofort direkt an den A. H.-V. nach der Konstante 
Johannisgarten 15 in Altenburg zu adressieren. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 

Eberstadt, 15. Mai 1926. 

A. H.-V. der Paplermacher- Tafelrunde Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Beilagen-Hinweis. 

Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegen 
Werbedrucksachen von folgenden Firmen bei: 

Hans Bergemann & Co., Halie (Saale), über Flug- 
aschenbläser „Moment“; 

Siemens & Halske A.-G., Berlin-Siemensstadt, 
über „Selbstanschluß-Fernsprecher“. 

Wir empfehlen diese Prospekte der Aufmerksam— 
keit unserer Leser. 


Auf den unserer heutigen Nummer beiliegenden 
Prospekt der Armaturen- und Pumpenfabrik Klein. 
Schanzlin & Becker A.-G., Frankenthal (Pfalz), über 
eine für die Wärmewirtschaft wichtige Neuerung. 
einen Kondenstopf, sei besonders aufmerksam ge- 
macht. Dieser patentierte Topf besitzt an Stelle der 
bisher verwendeten Kegelventile einen Schieber, der 
wie alle übrigen Abdichtungsteile aus nichtrostendem 
Kruppschen Spezialstahl hergestellt ist. Durch das 
Hin- und Hergleiten auf dem Schieberspiegel schleift 
sich der Schieber stets nach. wodurch ein ständig 
dichter Abschluß und somit eine bedeutende Dampi- 
ersparnis erzielt wird. G. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Das moderne Hochleistungs-Mikroskop und das photographische 


Okular „Phoku“ nach Prof. Siedentopf. 
Von Ing. E. Belani, Papierfabrikdirektor, Villach. 


Es werden an Hand zahlreicher Abbildungen 
alle Fortschritte im Bau moderner Mikroskope 
sowie die Hilfsmittel der Mikroskopiertechnik 
unter Berücksichtigung der Verwendung der- 
selben in der Papiertechnik beschrieben. 


In den folgenden Ausführungen setze ich 
beim Leser die unerläßlich notwendige 
Kenntnis des Mikroskopierens sowie die 
Vertrautheit mit mikrophotographischen Ar— 
beiten voraus. 

Eine unserer besten und führenden Fir— 
men im Bau von optischen Instrumenten, die 
Firma Carl Zeiß in Jena, ermöglichte es 
mir durch Beistellung ihrer Druckstöcke und 
einer Reihe von wichtigen Unterlagen, 
meinen Fachkollegen die umwälzenden Aen— 


Abb. 8. „ nat. Größe. 
Atbescher Beleuchtungsapparat mit zur Seite 
geklapptem Diaphragmenträger und Kondensor. 


derungen in den optischen und mechanischen 
Teilen eines modernen Hochleistungs- 
Mikroskopes und seiner Hilfsmittel vor- 
zuführen, welche in den letzten Jahren vor- 
genommen wurden. Gleichzeitig gebe ich 
eine Darstellung von dem Fortschritte der 
Apparate zur mikrophotographi- 
schen Wiedergabe der Bilder und Vor- 
gänge, wie sie für die Papiertechnik immer 
wichtiger werden. Da ich selber auf diesen 
Gebieten durch Jahre intensiv gearbeitet 
habe, weiß ich den hohen Wert aller dieser 
Neuerungen zu beurteilen und zu schätzen 
und möchte nur wünschen, daß diese Zeilen 
dazu beitragen, die Mikroskopie und die 
Mikrophotographie noch mehr als es bisher 


der Fall ist, in die Dienste der Papiertechnik 
zu stellen. 

An Hand der Abb. 1 will ich des besseren 
Verständnisses wegen den Strahlengang in 
einem modernen Hochleistungs-Mikroskop 
erklären und dabei alle Verbesserungen in der 
Einrichtung des Instrumentes aufzählen, 
welche von besonderer Wichtigkeit für das 
Arbeiten damit sind. Zugleich erhält der 
Leser einen Ueberblick über das Instrument 


Abb. 110. ca, 23 nat. Größe. 
Mikrospektralkondensor. 


selbst. Dieses besteht aus dem Stativ mit 
dem Beleuchtungsapparate, dem Tisch und 
dem Tubus, der Objektivwechselvorrichtung 
und den optischen Teilen, Kondensor, Objek- 
tiven und Okularen. 

Am Unterteile des Statives, Abb. 1, be— 
findet sich der Abbesche Beleuch- 
tungsapparat mit dem gewöhnlichen 
zweilinsigen Kondensor Nr. Ap. 1, 2. 

Es ist die Einrichtung so getroffen, daß 
man nach Ausklappen des Diaphragmen- 
trägers den Kondensor aus der Schiebehülse 
des Beleuchtungsapparates herausnehmen 
und je nach Erfordernis durch die Zylinder- 
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blende oder eine andere für die Beleuchtung 
des Präparates in Betracht kommende Vor- 
richtung ersetzen kann. 

Abb. 8 zeigt den Abbeschen Be- 
leuchtungsapparat mit zur Seite ge- 
klapptem Diaphragmenträger und Kondensor. 

Man kann an Stelle des gewöhnlichen 
Kondensors einen Dunkelfeldkondensor oder 
aber einen Mikrospektralkondensor setzen, 
Abb. 110. Derselbe beleuchtet das Objekt mit 


ä — — — 
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spektralem Lichte. Man beobachtet dann die 
Wirkung der einzelnen Farben auf die neben- 


einander liegenden Stellen des Präparates 


(z.B. bei Stärke). Das Spektrum selbst wird 
durch ein eigenes, kurz gefaßtes Mikroskop- 
objektiv in die Präparatebene projiziert. 

Für mikrophotographische Aufnahmen, 
z.B. mit dem Phoku, ist es besonders 
geeignet, denn dazu muß man, um möglichst 
starke Kontrastwirkungen zu erzielen, vorher 


Abb. 1. 
Strahlengang im Mikroskop. 
I Strahlengang für die Abbildung eines Objektpunktes. 
II Strahlengang für die Begrenzung des Sehfeldes. 
Fı* Hintere Brennebene des Objektives. 


Fa* Vordere Brennebene des Okulares. 


F“ Hintere Brennebene des ganzen Mikroskopes. 


T Mechanische Tubuslänge = 160 mm. 


A Optische Tubuslänge. 
O Objekt. 


O“ Ebene, in der das Einzelbild des Objektives allein ohne Okular entstehen würde. 
O Projektion des Mikroskopbildes in die Entfernung der deutlichen Sehweite. 

B Okularblende und Ort des reellen Zwischenbildes. 

Oı Ort des reellen Zwischenbildes = B. 
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feststellen, welchen Farbenbereich das zu 
benutzende Farbfilter hindurchlassen muß. 

Um diese Auswechslungen raschestens 
bewerkstelligen zu können, besitzen alle diese 
Vorrichtungen ein Schieberohr von 36,8 mm 
Durchmesser, wie die Schiebehülse des Be- 
leuchtungsapparates. 

Der Strahlengang I, Abb. 1, zeigt die 
Beleuchtung für die Abbildung eines Objekt- 
punktes, und zwar des in der Mitte des 
Sehfeldes liegenden Punktes. Es ist nicht 
immer nötig, daß der Kondensor ein scharfes 
Bild der Lichtquelle im Objekt entwirft und 
im Falle eigentümlicher Strukturen derselben 
auch gar nicht zulässig. Die Schnitt- 
weite des Kondensors ist der Ab- 
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Abb. 66. ca. ½ nat. Größe. 
Vereinfachter Kreuztisch A mit Zentrierstück II. 

Spielraum der Bewegung je etwa 10 mm. 

Die Vor- und Rückwärtsbewegung dieser Tische 
erfolgt bei gleichzeitigem und gleichsinnigem Drehen 
der Schraubenköpfe, die seitliche Bewegung bei 
gleichzeitigem, aber entgegengesetztem Drehen der 
Schrauben. 

Bei Stativ A ist das Zentrierstück mit 
Schiebhülse des festen Tisches zu versehen, 
Stativ AS ist es wie bei BCA ohne Schiebhülse. 


der 
bei 


stand des Punktes, in welchem sich die aus 
dem Kondensor austretenden Strahlen ver- 
einigen, von der Kondensoroberfläche. Sie 
ist maßgebend für die zu benützenden Objekt- 
träger, wenn man wie bei der Dunkel- 
feldbeleuchtung die größtmögliche 
Helligkeit in der Objektebene erreichen will. 
Es ist daher die Vorrichtung so getroffen, 
daß die Oberfläche des Kondensors dicht 
(0,1 mm) unter der Oberfläche des Tisches 
liegt. 

Im Strahlengang II sind die Strahlenrich- 
tungen gezeichnet, welche sich nach der 
Umlenkung am Spiegel in der Mitte der Iris- 
blende schneiden und nach dem Durchgang 
durch den Kondensor parallel werden. Die 
gezeichneten Strahlen, welche gerade am 
Rande des Sehfeldes verlaufen, sind die 
Hauptstrahlen der von den Randpunkten des 
objektiven Sehfeldes ausgehenden Strahlen- 


büschel der Art I. Die Oeffnung der Iris- 
blende wirkt dabei wie eine sehr weit ent- 
fernte Lichtquelle. 

Der Tisch des modernen Hochleistungs- 
Mikroskopes ist mit dem umlegbaren Stativ 
verbunden und von Zeiß in drei Formen 
ausgebildet: 

1. als vereinfachter fester Kreuztisch, Abb. 66, 
2. als drehbarer und zentrierbarer Hart- 
gummitisch, Abb. 68, | 

3. als großer Kreuztisch, Abb. 69. 

Der Tubusträger, Abb. 1, ist über dem 
Tische stark nach außen gebogen und dient 
dem Anfassen des Instrumentes, ermöglicht 
aber auch das Anlegen von Platten bis zu 


Abb. 69. ca. ½ nat. Größe, 


130 mm Breite nach Abnahme der Tisch- 
federn. Der Hartgummitisch und der große 
Kreuztisch sind unmittelbar gegeneinander 
auswechselbar. In der Regel sind die Tische 
in der Höhe nicht verstellbar, doch ist z.B. 
für die Untersuchung von Schliffen (metallo- 
graphische Arbeiten) dies zweckmäßig. Die 
Tischplatte wählt man mit Vorteil in der 
Horizontalebene beweglich. 

Der einfachste Tisch ist der „feste Tisch“ 
in runder oder quadratischer Form, doch 
genügt derselbe heute keineswegs mehr den 
hohen Ansprüchen, welche die entwickelte 
Papiertechnik an ein erstklassiges Instrument 
stellt. 

Die verstellbaren Tische werden mit 
genau gearbeiteten, zueinander senkrechten 
Verschiebungsvorrichtungen für ausgedehnte 
Bereiche hergestellt. 
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Die gebräuchlichen Formate der Objekt— 
träger sind das englische (76X26 mm) und 
das Gießener (48X28 mm). Die Stärke der 
Gläser schwankt zwischen 0,9 und 2,0 mm. 
Die Deckgläschen sind rund oder quadratisch 
mit 18 oder 21 mm Durchmesser bzw. Kan- 
tenlänge und 0,1—0,2 mm stark. Ihre Dicke 
richtet sich nach den zur Anwendung ge- 
langenden Objektiven. 


Obiektiührer. 


Abb. 70. ca. ½ nat. Größe. 


Abb. 83. ca. ½ nat. Größe. 

Objektschraubenmikrometer. 
Jede Umdrehung der Schraubentrommel entspricht 
einer Verschiebung des Präparates um 0,2 mm. Der 
Umfang der Trommel ist in 100 Teile geteilt, so daß 
die Teilung der Schraubentrommel unmittelbar 
0.002 mm Verschiebung anzeigt. Die Zahl der ganzen 
Umdrehungen der Trommel wird auf der seitlichen 
Scheibe durch einen Zeiger gezählt. Die Schraube 

mißt bis zu 10 mm im Präparat. 


Ich möchte hier den anklemmbaren 
Objektführer, Abb. 70, sowie das 
Objektschraubenmikrometer, 
Abb. 83, erwähnen, mit dessen Hilfe sich die 
feinsten Messungen ausführen lassen. 

Das abbildende System des Mikro- 
skopes besteht aus zwei Hauptsystemen, dem 
Objektiv und dem Okular. Das Schema der 
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Abb. 1 zeigt das Achromat-Objektiv 
10, Nr. Ap. 0,3 von Carl Zeiß in Jena. 

Man nennt den Abstand zwischen der 
Vorderfläche der unteren Linse und der 
Oberfläche des Deckglases den freien 
Objekt- oder Arbeitsabstand. 
Alle Angaben darüber setzen eine Deckglas- 
dicke von 0,17 mm voraus. 

Das achromatische Objektiv 10 besteht 
aus 2 zweiteiligen Einzelsystemen und der 
Frontlinse. Der untere oder vordere Brenn- 
punkt liegt dicht über dem Objektiv. Der 
obere oder hintere Brennpunkt fällt in die 
obere Doppellinse des Systems. Die Brenn- 
ebene wird durch den Strich Fı* gekenn- 
zeichnet. 

Das Huygenssche Okular 5X(2) besteht, 
wie alle Huygens-Okulare aus zwei unachro- 
matischen Einzellinsen. Der vordere Brenn- 
punkt dieses Okulares liegt zwischen den 
Linsen in der Ebene Fz. Die untere Linse 


"heißt die Kollektivlinse, die obere die 


Augenlinse. 

Das vom Objektiv allein entworfene Bild 
O“ des Objektes O würde in der Ebene F. 
entstehen, wenn nicht die Kollektivlinse da- 
zwischen läge. Das vom Objektiv und der 
Kollektivlinse entworfene Bild O, liegt tiefer, 
nämlich in der Blendenebene B des Okulares. 
Dieses Bild O, wird nun durch die Augen- 
linse des Okulares vom Beobachter betrachtet. 
Die Blendenebene B liegt in der vorderen 
Brennebene der Augenlinse, weil man als 
Regel annimmt, daß das Auge des Beobach- 
ters während der Beobachtung auf „Unend— 
lich“ akkommodiert oder korrigiert ist. Die 
durch die einzelnen Punkte des reellen Bildes 
O, gehenden Strahlen (Schema I, Abb. 1) 
werden oberhalb des Okulares parallel; sie 
kommen daher für das Auge scheinbar von 
den einzelnen Punkten eines unterhalb des 
Mikroskopes in unendlicher Entfernung 
liegenden Bildes, des virtuellen, vom 
ganzen Mikroskop entworfenen Bildes des 
Objektes. Die beiden im Strahlengang II ge- 
zeichneten Hauptstrahlen der Randpunkte des 
Gesichtsfeldes verlaufen vor dem Objektive 
zunächst parallel, schneiden sich deshalb in 
dem hinteren Brennpunkte des Objektives in 
der Ebene F,“ und treffen nach dem Durch- 
gang durch das Kollektiv auf den Rand der 
Okularblende. Die Okularblende wirkt als 
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Sehfeldblende. Nach dem Durchgang 
durch die Augenlinse schneiden sich diese 
Strahlen in der hinteren Brennebene des 
ganzen Mikroskopes F* und bestimmen den 
Winkel, unter dem das vom Mikroskop ent- 
worfene Bild dem Beobachter erscheint. Da- 
bei kann das Bild für ein auf Unendlich 
akkommodiertes Auge im Unendlichen oder 


ee 
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Abb. 84. Teilung. 
ca. 15mal vergrößert. 


ca. ½ nat. Größe, 


Vereinlachter Zeichenapparat nach Abbe in Behälter. 


Die Drehscheibe mit Rauchgläsern fehlt: die Rauch- 
xlaskappe für den Spiegel durch einstzckbare Gläser 
ersetzt: ein festes Abbesches Würfelchen. 


cu. 1% nat. Größe. 
Okularnetzmikrometer 5 mm? mit quadratischen 
Feidern von 0,5 mm Seitenlänge (Abb. So). 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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für ein anders eingestelltes Auge in irgend- 
einem endlichen Abstande von F“ liegen. 
Die lineare Größe dieses Bildes 
ändert sich proportional seinen Abständen 
von F*, so daß der Winkel, unter dem es 
erscheint, oder seine scheinbare oder 
angulare Größe ungeändert bleibt und 
damit de Größe des Netzhautbil- 


nat. Größe. 


Abb. 85. 


Objektmikrometer. 


des des Beobachters. Da jedoch die Be- 
messung nach dem Sehwinkel unpraktisch 
ist, so denkt man sich das Bild in die Ent- 
fernung verlegt, in welche ein Normalsich- 
tiger das Objekt selbst zur genauen Beobach- 
tung bringen würde, nämlich in die normale 
Sehweite 5 — 250 mm. 

Die Vergrößerung ist dann 
das Verhältnisdiesesgedachten 
Bildes zum Objekt selbst. Im 
Schema II ist dieses in der Entfernung der 
konventionellen Sehweite gedachte Bild mit 
O** bezeichnet; es ist jedoch nicht 
das Bild selbst! 

Zur Bestimmung der Vergrößerung eines 
Mikroskopes dienen die Objektmikro- 
meter, Abb.84 und 85. Sie dienen auch 
zur Bestimmung der Vergrößerung einer mit 
dem Zeichenapparat, Abb. 77, herge- 
stellten Zeichnung oder einer Projektion bzw. 
Mikrophotographie. Soll in einem mikro- 
skopischen Trockenpräparate gezählt werden, 
wie dies bei Papierstoffanalyse stets erforder- 
lich ist, so wird die Mikrometerplatte durch 
ein Okularnetzmikrometer, Abb. 86 
und 87, ersetzt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Papierholz 


Holz- 
makler, 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb. von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3416. Zerfasern von Altpapier. 
Was gilt heute als beste Maschine zum möglichst 
schonenden Zerfasern von Altpapier zur Verarbeitung 
auf Zeitungsdruck? In Betracht kommt gute Leistung 
mit möglichst geringem Kraftverbrauch. L. 


Frage Nr. 3417. Einseitige Glätte. Wie 
erzielt man mit einem Trockenzylinder von 320 cm 
Durchmesser mit deutscher Presse recht hohe ein- 
seitige Glätte? Welche Obertücher (Schonfilze) sind 
am besten zu verwenden? Wie wird dieser große 
Zylinder am besten sauber gehalten? Vorhanden 
sind zwei bewegliche Bronzeschaber und ein still- 
stehender Filzschaber. Wie kann am besten erreicht 
werden, daß die auf dieser Maschine (es sind noch 
7 Vor- und 2 Nachtrockner vorhanden) hergestellten 
Papiere und Kartons ganz flach liegen? K. 


Spalten von Pappen. 


Antwort auf Frage Nr. 3400 in Nr. 16, S. 450. 
(Siehe auch Nr. 20, S. 575.) 


III. Wenn das Spalten der Pappen auch bei 
schmierig gemahlenem Stoff vorkommt, so kann die 
Ursache nur bei der Verarbeitung auf der Pappen- 
maschine liegen. Lassen Sie das sich auf dem Zylin- 
der bildende Blatt recht dünn auflaufen oder doch 
wenigstens dünner als bisher und sorgen Sie für gute 
Verdünnung im Zylinderkasten. Den dadurch ent- 
stehenden Fabrikationsausfall müßten Sie durch Ein- 
bau eines zweiten Zylinders auszugleichen versuchen. 

Ing.-Chem. O. K ü ck. 


IV. Dem Spalten der Pappe begegnet man mit 
Sicherheit durch gute Verfilzung und inniges Zu- 
sammengautschen, Um dies zu erreichen, muß der 
Stoff gut und kurz gemahlen werden und auf der 
Maschine darf nur mit dünnem Stoffauflauf gearbeitet 
werden. Es muß also der Stoff im Zylinderkasten 
stark verdünnt werden und die Stoffaufnahme des 
Rundsiebes gleichmäßig sein, was man auf dem Filze 
sofort erkennen kann. 


Es macht dabei nichts aus, ob der Stoff mehr 
oder weniger schmierig ist. nur lang darf er nicht 
sein. Halten Sie den Stoff im Zylinderkasten mög- 
lichst hoch, das Abwasser im Siebzylinder aber recht 
tief und sorgen Sie für eine gleichmäßige normale 
Belastung der Formatwalze und Sie werden keine sich 
spaltenden Pappen erhalten. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Verpackung von Schreibmaschinenpapieren und 
maschinengiatten Oflsetdruckpapieren. 
Antwort auf Frage Nr. 3401 in Nr. 16, S. 450. 

J. Das Welligwerden der den Verpackungs- 
brettern zunächst liegenden Papiere ist darauf zurück- 
zuführen, daß, wenn die Bretter nicht vollkommen 
ausgetrocknet sind, zwischen deren Spalten stark mit 
Wasser gesättigte Luft durchdringt und so das Papier 
Feuchtigkeit anzieht. Aus diesem Grunde empfiehlt 
es sich, zwischen das Papier und die Packbretter 
Oelpergament oder dicke, wasserdicht geleimte Pappe 
zu legen. H. Post l, Biedermannsdorf b. Wien. 

II. Um das Welligwerden bzw. Verdrücken der 
oberen und unteren Riese zu vermeiden, ist die 
Packung von Schreibmaschinenpapieren und maschi- 
nenglatten Offsetdruckpapieren in folgender Weise 
vorzunehmen: 1. Tadellose, glatte Riesverpackung mit 
gutem, etwa 120 g/um Rieseinschlag; 2. absolut 
trockene Vollbretter, welche eine Feuchtigkeitsabgabe 
ausschließen; 3. auf das Vollbrett unten und oben 
eine Patentdeckeleinlage, Stärke 40/45; 4. sehr leichte 
Pressung mit zwei Quer- und einem Kreuzreifen. Bei 
dieser Packung ist ein Welligwerden und Verdrücken 
der oberen und unteren Riese ausgeschlossen. 

Packen Sie einige Ballen nach dieser Vorschrift 
und öffnen Sie dieselben nach einigen Wochen, und 
Sie werden sich überzeugen, daß Sie derartige Re- 
klamationen nicht mehr zu befürchten haben. J. 


III. Der Uebelstand des Welligwerdens des ver- 
packten Papieres dürfte auf zu große Feuchtigkeit 
der Packbretter zurückzuführen sein oder durch zu 
reichliches Auftragen von Klebstoffen beim Verkleben 
der Riesumschläge entstehen. In letzterem Falle 
werden Sie durch Unterlegen eines Pergamentpapier- 
blattes unter die Riesklebestelle oder im ersteren 
Falle durch Unterlegen von Pappe unter die Pack- 
bretter Abhilfe schaffen können. Am besten ist es 
natürlich, zu den Packbrettern trockeneres Holz zu 
verwenden und den Verbrauch von Klebstoffen beim 
Rieseinschlag zu beschränken bzw. den Klebstoff 
etwas konsistenter aufzutragen. 

Ing.-Chem. O. K ü ck. 

IV. Die Wellenbildung im Papier dürfte auf in 
den Packbrettern gespeicherte Feuchtigkeit zurück- 
zuführen sein, die sich den nächstliegenden Papier- 
lagen mitteilt. Trocknen Sie das Holz vor der Ver- 
arbeitung zu Packbrettern genügend aus, an der Luft 
oder künstlich, und die Wellenbildung wird ver- 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenhelt liefern 


Foest & Loesche, in. zen & sauer, Rosslau man. 


Oegr. 1869 


Metalltuch- Fabrik 
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schwinden. Vollbretterpackung ist in diesem Falle 
die einzig anwendbare. Nur sortiertes Brettermaterial 
ist für deren Herstellung heranzuziehen. Unsortiertes 
Brettermaterial kann nur für Packbretter Verwen- 
dung finden, die ordinäre Papiere zu schützen haben. 
Auch die Stärke der verwendeten Packbretter spielt 
eine große Rolle. Sie dürfen sich nicht durchbiegen, 
sonst verursachen die Packbretterleisten mit ihren 
seitlichen Schnürstellen und die Packbretter mit ihren 
scharfen Kanten scharfe Eindrücke und Wellenbildung. 
Außerdem ist notwendig, zwischen Packbretter und 
Papier genügend starkes Schutzmaterial, Papier oder 
Pappe, zu legen. S. W. 


Lappiges Rotatlonsdruckpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3402 in Nr. 17, S. 485. 


J. Die Ursache des zu lappigen Papiers ist 
schwerlich im Fabrikationswasser zu suchen. Als 
selbst verständlich setze ich voraus, daß zur Ver- 
meidung von Faser- und Füllstoffverlust ein zeit- 
gemäßer Stoff- und Siebwasserwiedergewinner vor- 
handen ist. Die Lappigkeit Ihres Papiers kann darauf 
zurückzuführen sein, daß a) zu röscher Holzstoff und 
zu weiche Zellulose verwendet, b) diese Stoffe zu 
mangelhaft ausgemahlen, c) ungeeigneter Leim und 
ungeeignete Füllstoffe zugeteilt werden, .d) die Stoff- 
bahn in den Gautsch- sowie Naßpressen mangelhaft 
ausgepreßt wird, e) die Papierbahn auf der Trocken- 
partie nicht völlig ausgetrocknet und vor dem Roll- 
apparat zu stark gefeuchtet wird. Ein genügendes 
Auspressen ist dann nicht möglich, wenn zu wenig 
Naßpressen vorhanden, die Walzen mit ungeeigneten 
Filzmänteln bzw. Manchons überzogen und die Filze 
zu wenig durchlässig sind. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Ein lappiges Rotationsdruckpapier kann von 
mehreren Faktoren verursacht sein. Ich schließe vor- 
erst auf einen hohen Füllstoffgehalt; weiter würde 
ich Ihnen raten, einen anderen Zellstoff zu verwenden, 
da eine Kochung härter, eine andere bedeutend 
weicher gekocht ist. Es ist natürlich die härteste Zel- 
lulose zu verwenden und sogenannter Heißschliff, der 
dem Papier einen guten Charakter verleiht. Z. 


III. Aus Ihren Ausführungen glaube ich ersehen 
zu müssen, daß nicht nur die Stoffzusammensetzung 
in den beiden Fabriken, sondern auch die Herkunft 
der Rohstoffe die gleiche ist. In diesem Falle dürfte 
der Unterschied in der Mahlungsart zu suchen und 
dem Uebelstand durch schmierigeres Mahlen abzu— 
helfen sein. Vielleicht tragen Sie den Stoff zu dünn 
ein oder der Bau der Holländer ist nicht zweckent- 
sprechend, sicher würde der Einbau von Steinwalzen 
und Steingrundwerken den Fehler beseitigen. Von 
großem Einfluß auf die Härte des Papieres ist natür- 
lich die Art des zugesetzten Füllstoffes und die 


durch Stirnräder, 


Menge des im Papier verbleibenden Füllstoffs. Ein 
Vergleich des Aschengehaltes der Papiere aus den 
beiden Fabriken könnte hierüber Aufschluß geben. 
Entstammen aber die Rohstoffe Zellulose und Holz- 
stoff nicht den gleichen Fabriken, so ist anzunehmen, 
daß der Fehler im Rohstoff zu suchen ist, besonders 
im Holzstoff. Dann ist es nötig, den Schleifsteinen 
und dem Schärfen der Steine größere Aufmerksamkeit 
zu schenken. Das Fabrikationswasser und die Lei- 
mungsart sind von untergeordneter Bedeutung und 
kaum von Einfluß auf die Härte des Papieres. Wohl 
könnten Sie durch Zusatz von Wasserglas, auch 
Stärke, sowie Stärke und Wasserglas eine größere 
Härte erreichen, aber der Zusatz von Stärke dürfte 
wohl zu teuer sein. Ing.-Chem. O. Kück. 


Trockenrunzeln. 
Antwort auf Frage Nr. 3403 in Nr. 17, S. 485. 

J. Die fächerförmigen Trockenfalten entstehen, 
wie schon der Name sagt, den ich für viel besser 
halte als Runzeln oder Rumpeln, durch Uebertrock- 
nung. Besonders bei schmierigen Stoffen kann das 
Wasser nicht schnell genug verdampfen, es entstehen 
ungleich getrocknete Stellen im Papier, welche Span- 
nungen hervorrufen, wodurch die Trockenfalten gebil- 
det werden. 

Ziehen Sie die Naßpressen so fest an, als es der 
Stoff erlaubt, und lassen Sie die Temperatur der 
Trockenzylinder von einem zum anderen allmählich 
steigen. Die Trockenfilze müssen gut angespannt 
sein. — ck. 


II. Die Trockenrunzeln haben ihre Ursache meist 
in der Tatsache, daß die nicht vom Papierblatt ge- 
kühlten Randstreifen des Trockenzylindermantels 
etwas heißer sind. Hierdurch vollzieht sich an den 
Rändern der Papierbahn der Trockenprozeß etwas 
schneller als nach der Mitte zu und die Folge davon 
sind dann die Runzeln, die natürlich bei dünnen, 
schmierigen Stoffen besonders stark in Erscheinung 
treten. Abhilfe läßt sich schaffen, indem man recht 
gut auspreßt und die ersten Zylinder nicht zu stark 
heizt. Die Trockenfilze sind gut straff zu halten. 
Treten die Runzeln besonders stark auf, so ist zu 
untersuchen, ob die Papierbahn über die ganze Breite 
die Naßpartie mit gleichem Trockengehalt verläßt, 
denn ungenügend ausgepreßte Ränder neigen, nament- 
lich bei schmierigen Stoffen, besonders zur Runzel- 
bildung. O. K. 


III. Runzeln bei dünnen, schmierig gemahlenen 
Papieren entstehen in den meisten Fällen dadurch, 
daß die Trockenfilze in der Mitte lose und an den 
Rändern straff angespannt sind, oder es kann auch 
sein, daß Ihre Pressen nicht in Ordnung sind und an 
den Rändern zu stark auspressen. Untersuchen Sie 
Ihre Maschine auf diese Weise und Sie werden sehen, 
dab darin der Fehler liegt. J. N. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfährik, Niederschlema (Sachsen). 
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Flachllegen von Postpapieren. 
Antwort auf Frage Nr. 3404 in Nr. 17. S. 485. 

J. Post- und besonders Transparentpapiere zei- 
gen außer dem lästigen Zusammenrollen oft Wellen, 
die einem Maschendrahtgitter ähnlich sehen. Der 
schmierige Stoff hält das Wasser sehr fest, und wenn 
die ersten Trockenzylinder zu heiß sind, bilden sich 
zwischen Zylindermantel und Papier kleine Dampf- 
ansammlungen, da der schmierige Stoff ein sehr 
dichtes Gefüge hat. das den Dampf nicht durchläßt. 
Dadurch trocknet das Papier ungleichmäßig. Spätere 
vollkommene Trocknung kann die so durch plötzliche 
Hitze „zusammengesprungene“ Bahn nicht flach— 
liegend zwingen. 

Sie können dem Uebel entgegenwirken, indem Sie 
die drei Naßpressen recht fest anziehen und von 
Trockenzylinder zu Trockenzylinder die Temperatur 
langsam steigern. Die Trockenfilze müssen gut ange- 
spannt sein, und ich empfehle, den ersten Zylinder 
ohne Filz laufen zu lassen. In schwierigen Fällen 
muß die Trockenpartie vergrößert werden, um eine 
langsame Trocknung zu erzielen. — ck 

II. Das Flachliegen von Postpapieren hat zur 
ersten Voraussetzung, daß neben vollständig gleich- 
mäßiger Papierblattbildung eine ausgezeichnete Pres- 
sung, ferner genügend große Trockenfläche, damit 
kein überhastetes Trocknen der Papierbahn stattfindet, 
langsam ansteigende Temperatur. Das Aufwickeln 
der Papierbahn am Rollapparat (nach vorherigem 
schwachem Feuchten) mit der unteren Seite der 
Papierbahn nach außen wirkt ebenfalls günstig auf 
das Flachliegen. Die Anwendung vorgetrockneter 
Halbstoffe ist unbedingt zu empfehlen. S. W. 


III. Es muß für eine weitgehende Entwässerung 
der Stoffbahn auf der Naßpartie gesorgt werden, 
dazu sind mindestens drei Naßpressen mit guten 
(Gummiwalzen notwendig. Die Naß-, Steige- und 
Oberfilze mindestens eine, besser zwei Naßpressen 
sollen mit Oberfilzen bespannt sein - - müssen locker 
gewebt, also durchlässig sein und die Trockenpartie 
eine, besser zwei Feuchtglätten mit Gummimänteln 
besitzen. 

Die Zylinder sind mit besten, rundgewebten Woll- 
trockenfilzen zu bespannen, und durch den Einbau 
entsprechend großer Filztrockner sowie Einleiten 
warmer Luft unter die Trockenpartie ist für das 
rasche Ableiten der Wasserdämpie aus den Filzen 
zu sorgen. 

Die Papierbahn ist zwischen der Trockenpartie 
und dem Rollapparat auf geeignete Weise, nicht durch 
Befeuchten mit Wasser, abzukühlen. Auf die Hülsen 
ist die Papierbahn so aufzuwickeln, daß die Sicbseite 
nach außen kommt, Die Rollen sind, che das Papier 
auf dem Ouerschneider geschnitten wird, acht Taxe 
oder länger in einem kühlen, gut durchlüfteten, jedoch 
zugfreien Raum einzulagern. 

H. Post], Biedermannsdorf b. Wien. 


Ungenügende Reißlänge von 50/70 g'am holzhaltigem 
Streichpapier in der Querrichtung. 
Antwort auf Frage Nr. 3405 in Nr. 17. S. 485. 

J. Damit Sie in der Querrichtung einen höheren 
Wert der Reißlänge erreichen. empfehle ich Ihnen. 
das Siebleder zu verkürzen. Arbeiten Sie mit etwas 
weniger Wasser und kurzem Hub des Schüttelappa- 


rates. Dieses führt bestimmt zum Ziel, Ich möchte 
nicht unterlassen, auf das D. R. P. Nr. 424 355 Kl. 55d 
vom 26. 7. 1924 von Carl Bücking in Oberleschen 
hinzuweisen, bei dem sich die wirbelnden Papier- 
fasern auf dem Langsieb so absetzen, daB sie nach 
allen Richtungen gleichmäßig liegen und nicht vor- 
zugsweise in der Längsrichtung. Z. 

ll. Das Mißverhältnis zwischen Längs- und 
Querfestigkeit ist wahrscheinlich auf den schnellen 
Maschinengang zurückzuführen, der an sich schon be- 
rechtigt ist. Die Stoffauflaufgeschwindigkeit auf das 
Sieb wird der Siebgeschwindigkeit nicht gleichkommen. 
Erhöhen Sie die erstere, so wird das Verhältnis in 
den beiden Hauptrichtungen zueinander ein günsti- 
geres (Voithscher Hochdruckstoffeinlauf oder Sieb- 
neigung). Vielleicht üben Sie auch an einer Stelle, 
wo die Papierbahn noch ziemlich bildsam ist, einen 
zu starken Zug auf dieselbe aus. S. W. 

III. Den angestrebten Zweck erreichen Sie teil— 
weise, wenn Sie die Zellulose sowie den Holzstoff 
gut kollern und den Stoff besser als bisher mit brei— 
ten Walzen- und Grundwerksmessern schmierig mah- 
len, den Stoff auf dem Sandfang mit der 150- bis 
200fachen Wassermenge verdünnen, diesen im Brust- 
kasten so hoch als möglich anstauen — am besten 
mit einem Hochdruckstoffauflauf mit eingebauter 
Verteilungswalze — und durch energisches Schütteln 
des Siebes. 

Mit den bisher gebräuchlichen Siebpartien kaun. 
weil mit denselhen eine ausreichende Schüttlung des 
Siehes nur auf einer kurzen Strecke des hinteren 
Teiles möglich ist, eine gleichmäßige Verfilzung der 
Fasern nicht erreicht werden. Dazu ist eine Sieb- 
partie erforderlich, mit welcher es möglich ist, den 
Stoff auf dem Siebe, von der Nullwalze bis kurz vor 
dem ersten Sauger, in der Querrichtung in der 
gleichen Weise, also so wie der Handpapierinacher 
mit dem Stoff in der Schöpfform verfährt, zu schüt- 
teln. Eine niederrheinische Maschinenfabrik hat nach 
vielem Bemühen dieses Problem gelöst und schon 
mehrere Langsiebmaschinen mit solchen Siebpartien 
ausgerüstet. Eine derselben befindet sich seit einigen 
Jahren bei der königlich niederländischen Papierfabrik 
im Betrieb. Die darauf gearbeiteten Banknoten- und 
Wertpapiere, die ich zu prüfen Gelegenheit hatte, be- 
sitzen in der Quer- sowie Längsrichtung die gleiche 
Festigkeit, sind überhaupt von haudgeschöpften 
Papieren kaum zu unterscheiden. 

H. Post!, Biedermannsdorf b, Wien. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. 

Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh— 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern. darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
auf Kunstdruckpapier in Antikpergament gebunden 
G.-M. 7.50. Den Betrag bitten wir bei der Bestel- 
lung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu 
überweisen. 

Güntter-Stalb Verlag, Biberach. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffinlert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim; 


Telegramme: Fauthco 


Nr. 21 1926 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


603 


Marktberichte. 


Papiermarkt in Argentinien. 

Der argentinische Papiermarkt ist den neuesten 
Nachrichten zufolge sehr schwach gestimmt. Die 
Preise sind auch dementsprechend in letzter Zeit 
zurückgegangen und stehen jetzt auf einem verhält- 
nismäßig niedrigen Niveau. Bestes Kraftpapier wird 
zurzeit mit £ 22.5 pro Tonne und bestes Sulfitpapier 
mit etwa £ 23.5 gehandelt. Schreibpapier wird im 
Inland noch wenig fabriziert und zumeist aus Europa 
eingeführt. Bessere Provenienzen aus Holland und 
Oesterreich bedingen £ 27 cif. = 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 28. Mai 1926. 

Papier. Zeitungsdruckpapier steht in guter 
Nachfrage, der Verbrauch hält mit der größeren dies- 
jährigen Produktion Schritt. Infolge kleiner Lager- 
bestände ist das Angebot in Lokoware gering und 
die Preise hiefür sind sehr fest. Für die verschiedenen 
Pappensorten herrscht rege Nachfrage, allerdings 
haben die Pappenpreise etwas nachgegeben. Der 
Feinpapiermarkt verkehrt in starker Haltung, auch 
die Nachfrage nach Packpapier hat keine Abschwä- 
chung erfahren. 

Holzstoff. Nachdem die Witterungsverhält- 
nisse sich gebessert haben, kann auch die Produktion 
wieder gesteigert werden. Die Preise sind im allge- 
meinen fest, Es notieren skandinavischer Holzschliff 
Doll. 40—45 pro ton ex Dock, amerikanischer Doll. 30 
bis 33 pro ton ab Fabrik. 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt hat einen merk- 
baren Rückschlag erfahren. Dies wird dem Umstand 
zugeschrieben, daß die Papierpreise in letzter Zeit 
keine Erhöhung erfahren haben. Die Verbraucher 
scheinen immer noch eine abwartende Haltung ein- 
zunehmen, in der Hoffnung, daß mit der Wieder- 
eröffnung der Schiffahrt in der Ostsee größere Men- 
gen auf den Markt kommen. In den Notierungen hat 
sich der Preis für starkfaserigen ungebleichten Sulfit- 
zellstoff Nr. 1 "geändert, welcher jetzt zu Doll. 3.10 
bis 3.25 verkauft wird, während Kraftzellstoff Nr. 1 
Doll. 3.15—3.35 notiert. S; 


Vom tschechoslowakischen Hadern- und 
Altpapiermarkt. 
ist gänzlich ungeklärt. Marktpreise 
eXistieren beinahe nicht. Die Fabriken haben wenig 
Lager in Hadern, halten sich jedoch in Erwartung 
weiterer Preisrückgänge im Einkaufe zurück. Wenn 
cin Auftrag auf eine bestimmte Sorte vorliegt, wird 
die betreffende Hadernsorte gesucht und werden ganz 
annchmbare Preise hiefür gezahlt. 
Von einem regelmäßigen Geschäft in Baumwoll- 
hadern kann man nicht sprechen. Pappehadern sind 
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weiter im Preise zurückgegangen, die 
gen heute ab Fabrikstation etwa Kc 65. 
für Pappenhadern an. 

Leinenhadern sind unverändert. Guter Markt ist 
für alte und neue Stricke- und Spagatabfälle, die spe- 
ziell von Schweizer Einkäufern stark gesucht werden, 

In Papierabfällen sind keine großen Um- 
sätze zu verzeichnen, bei gleichbleibenden Preisen 
und rigorosesten Anforderungen an die Qualität. Á 


Vom Papierholzmarkt. 

Der Einkauf von Nadelpapierholz in den Forsten 
vollzog sich in ruhiger Weise. Die Preise sind im 
groBen Durchschnitt betrachtet kaum verändert, nei- 
gen aber eher nach unten, was nicht auf nachlassende 
Kauflust zurückzuführen ist, sondern in einer vor- 
sichtigeren Bewertung seitens der Verbraucher sein: 
Begründung findet. Im Vergleich mit den Erlösen für 
Nadelrundholz sind die Papierholzpreise als relativ 
hoch anzusprechen, und mit Recht bezeichnet man 
Papierholz als dasjenige Sortiment, dessen Bewertung 
den Waldbesitz am meisten befriedigen dürfte. Es ist 
denn auch beim diesjährigen Einschlag der Aus- 
formung dieses Sortimentes mehr Bedeutung beigelegt 
worden und verschiedene Forstverwaltungen, die 
bisher Papierholz nicht aufarbeiteten, sind hierzu in 
größerem oder kleinerem Umfange übergegangen. 

Die bayerische. Staatsforstverwaltung ver- 
kaufte im Monat März insgesamt 22 100 rm (im Fe- 
bruar 22250 rm) zu durchschnittlich 133,5 % der 
Landesgrundpreise gegenüber 131% im Vormonat. 
Bemerkenswert ist das Ergebnis des Submissionsver- 
kaufs der Regierungsfiorstkammer Regensburg 
vom 28. April. Zum Ausgebot standen insgesamt 
7213 rm, von denen 7168 rm zu durchschnittlich 129% 
der Landesgrundpreise verkauft wurden, Insgesamt 
waren 36 Gebote eingereicht worden, die sich zwi— 
schen 70—142% der Landesgrundpreise bewegten. 
Das oberbayerische Forstamt Oberaudorf erlöste 
im Freihandverkauf vom 24. April für 1360 rm in 
gemischten Klassen 115% der Landesgrundpreise, das 
Forstamt Oberammergau am 28. 4. ebenfalls 
freihändig für 1034 rm 115,7%, das Forstamt Fall 
a. d. I. für etwa 5000 rm durchschnittlich 115% der 
Landesgrundpreise. Im Forstamt Fall wurden außer- 
dem etwa 2000 fm Nadelblochholz 4. Kl. mit 100 % 
der Landesgrundpreise verkauft, die auf Kosten der 
Forstverwaltung zu Papierholz aufgearbeitet werden. 
Weiter verkaufte das Forstamt Kelheim-Nord 
freihändig 723 rm zu 114% und 1330 rm zu 125% der 
Landesgrundpreise. das Forstamt Buch a. Forst 
350 rm mit 117,4% und das Forstamt Stadtstei- 
nach 265 rm zu 129,9% der Landesgrundpreise von 
12, 10 und 8 % für entrindetes Holz bzw. 11, 9 und 
7 M für Holz mit Rinde 1.—3. Kl. je rm ab Wald. 
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In den württembergischen Staatsforsten 
wurden bei Verkäufen in der zweiten Aprilhälfte fol- 
gende Preise bezahlt: 1. Kl. 13.60 — 18.39 1. im 
Mittel 16.05 AM, 2. Kl. 12.30-14.91 , im Mittel 
13.70 M, 3. KI. 10.45 12.53 . im Mittel 11.33 A, 
alles je rm ab Wald. Im gleichen Zeitraum verkaufte 
die badische Staatsforstverwaltung etwa 5000 rm 
bei Erlösen zwischen 120—145%, im Mittel etwa 135% 
der Landesgrundpreise. 

Im Bayerischen Wald ist durch den Föhnsturm 
vom 24. und 25. April erheblicher Schaden angerichtet 
worden. Nach bisherigen Schätzungen sind in den 
Staatswaldungen im Hochgebirge etwa 170 000 fm und 
im Bayerischen Wald etwa 60 000 fm vom Sturm ge- 
worfen. In den meisten der vom Sturm betroffenen 
Forstämtern sollen sich die geworfenen Holzmengen 
unter den normalen Einschlagssätzen bewegen, so 
daB außerplanmäbige Eingriffe im allgemeinen nicht 
erforderlich sind, vielmehr die wegen Windwurfs not- 
wendig gewordenen Fällungen durch Zurückstellung 
der planmäßigen Hiebe ausgeglichen werden können. 
Der Anfall an Papierholz in den sturmgeschädigten 
Beständen dürfte ein relativ hoher sein. 

Im preußischen Verkaufsgebiet sind die 
Erlöse der im Monat April stattgefundenen Papier- 
holzverkäufe gegenüber dem Vormonat im großen 
und ganzen nur wenig verändert. Die Mittelpreise 
liegen in den Einzelklassen um 0.34--0.48 A je rm 
medriger als im März, hingegen ist der Durchschnitts- 
preis für Holz 1.—2. KI. gemischt um 1.78 / ge- 
stiegen. Das Verteilungsverhältnis der Verkaufs- 
mengen auf die einzelnen Verkaufsgebiete ist im April 
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besser ausgeglichen und dementsprechend ergibt sich 
auch gegenüber dem Vormonat ein melır zutreffendes 
Durchschnittspreisbild. Die Erlöse stellen sich im 
einzelnen wie folgt: 1. Kl. 7—16.60 4. im Mittel 
11.32 1. 2. Kl. 4.50—14.30 /. im Mittel 9.97 A. 
1./2. Kl. gemischt 5.80 — 12.30 /. im Mittel 10.23 &&, 
alles je rm ab Wald. Die erheblichen Abweichungen 
zwischen den höchsten und niedrigsten Grenzwerten 
sind durch die Verschiedenartigkeit der Bewertung 
innerhalb der einzelnen Provinzen bedingt. Zur bes— 
seren Uebersicht ist daher eine Trennung nach Pro— 
vinzen am Platze, und zwar errechnen sich hierbei 
folgende Mittelpreise: Provinzen Ostpreußen 
und Pommern 1. Ki. 7.50 M. 2. Ki. 6 A, 1/2. Kl. 
gemischt 6.65 : Provinz Schlesien 1. Kl. 9.50 A, 
2. Kl. 8.30 /. 1.2. Kl. gemischt 11 : Provinzen 
Sachsen und Hessen-Nassau 1. Kl, 13.79 AM, 2. Kl. 


11.80 A, 1.2. Kl. gemischt 12.10 A; Provinzen 
Rheinland und Westfalen 1. Kl. 13.80 4, 2. Kl. 
12.45 A, alles je rm ab Wald. K. 


Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 
Papierfabrikation: 
„Elektrische Einzelantriebe für Paplermaschinen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel; 


„Ueber die wirtschaftlichste Kraftversorgung großer 
Papierfabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je M 1. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach (R18). 
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„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen württemberg) 


Einfach u. doppelt driilierte Metall- Einfache u. doppelte Gewebe 
tücher für Zellulose-Entwässerung. für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 

Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 

Generalvertreter für die Tschecho-Siowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmũtzerstr. 13. 
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Gummi Walzen- Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Patent-Anwalf 
Heim KONTUREN COTHENYAWeinkS228) 


FORT MIT DEN 
PASSDIFFERENZEN! 


Mit unserem neuen Apparat nach Dipl.-Ing. 
Fenchel kann die PaBfähigkeit eines Papiers 


schnell und sicher zahlenmäßig ermittelt wer- 
den. Unentbehrlich für die Druckpapierindu- 
strie und das Druckgewerbe. 
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Haus -hutzfarben. 
Raco geru chlo Sa u Ho ie Rostschutz 
Postschließfach 68. 1 gart le 7 L Berlin W3 Köln oln 


RAvena 


Zeilulose + Holzsioll + Kao 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stofischolz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 
Triplex-Stofipumpen 


mm 


Kurze 
Lieferzeiten. 
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Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 

Der rückgängigen Tendenz des Rundholzes fol- 
zend. auch in den Verkäufen aus erster 
Hand. ab Wald, seine Preise seit dem Februar d. J. 
ermäbigen mußte, ist auch das Schleifholzgeschäft 
matter geworden. 

Viele Händler sind indessen der Ansicht, 


welches 


daß es 


sich da nur um eine vorübergehende Erscheinung 
handeln kann, weil einerseits die inländische Papier- 
industrie ihren gesamten Jahresbedarf 1926 noch 


nicht gedeckt hat, andererseits auch aus Deutschland 
noch Nachfrage zu erwarten sein soll. Eine objektive 
Beurteilung wird — wenn sie auch keine weitere 
Preissteigerung voraussagen will — jedenfalls dahin 
gelangen, daß den gegebenen Verhältnissen nach 
Rundholz- und Schleifholzpreise zu trennen sind, weil 
ihre Entwicklung im heurigen Jahre nicht parallel 
laufen kann. 

Die letzten Abschlüsse haben für handelsübliches 
Fichtenschleifholz, 8/24 cm stark, 1 und 2 m lang, 
geschippt und geschält. gemischt, Preise von Ke 110 
ab Lokalbahnstation, auch Kc 100—105 pro 1 rm im 
Schlichtmaße 1X1X1 m ergeben. Demgegenüber 
halten verschiedene Firmen noch an Preisen von 
Kc 120 pro 1 rm fest, die jedoch nicht erzielt wurden. 
Bei den bekannt gewordenen Abschlüssen handelt es 
sich jedoch durchwegs um kleinere Partien von 
einigen hundert Raummetern. 

In Böhmen wurde frei Waggon Abladestation der 
Fabriken Nähe Karlsbad zu Kc 145—150 je rm in 
obiger Qualität gekauft. frei anderer Bestimmungs- 
Stationen in Ost- und Mittelböhmen auch einige 
kleinere Partien billiger. Ab Grenze Weipert und 
Reitzenhain werden von ersten Firmen je nach der 
Qualität des Holzes Kc 150--170 gefordert, wobei 
weißgeschälte Ware nicht unter Kc 165 abgegeben 
wird. Wie schon erwähnt, hält der Handel mit Ver- 
käufen zurück und wird bis auf weiteres auch bei 
den seinerzeitigen Höchstpreisen, die um Ke 155 aus- 
fuhrfrei Tetschen, Ke 165 ausfuhrfrei Weipert bis 
Eger und Kc 145 ausfuhrfrei Furth i. W. gelegen 
waren, stehen bleiben. Ebenso wird für mähri- 
sche oder slowakische Ware via Oderberg immer 
noch Ke 125- 135 verlangt, frei Mittelwalde lauten 
die Offerten sogar meist noch bedeutend höher. 

Abgeschlossen wurden zuletzt einige tausend 
Raummeter geschälter und geschippter Ware zu 
Ke 148 ausfuhrfrei Tetschen. P. 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 


Hamburg, den 15. Mai 1920. 
An dem drei Hauptharzplätzen Amerikas: Savan- 
nah, Jacksonville und Pensacola betrugen die Harz- 
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zufuhren im Monat April: 1926 = 40 600 Faß, 1925 = 
57 000 Faß und 1924 - 57 300 Faß; die Vorräte Ende 
April an diesen drei Plätzen: 1926 — 63 900 Faß, 1925 
— 154000 Faß und 1924 = 203000 Faß. Trotzdem 
die statistische Lage des Artikels auch im Monat 
April, dem ersten Monat der neuen Saison, also wei- 
ter für den Artikel günstig blieb, ging der Markt 
stetig weiter zurück und zwar für die Qualität — H— 
von etwa Doll. 6.80 am 1. April auf etwa Doll. 6 am 
30. April, und auf etwa Doll. 5.20 am 7, Mai. — Bei 
diesen ständig weichenden Preisen wurde von kei- 
nem Lande in Amerika gekauft und rechnete alle 
Welt mit noch weiter weichenden Preisen. 

Als dann am 8. und 10. Mai der Markt unver- 
ändert gemeldet wurde und teilweise schon steigende 
Preise von Amerika gefordert wurden, trat eine 
Jedermann wünschte schnell 
einen Posten zu kaufen und die Folge der Aufträge 
war eine plötzliche rasch: Befestigung in den letzten 
Tagen, welche weiter anhalten dürfte, wenn weiter 


größere Aufträge an den amerik. Markt gebracht 
werden. -- Es ist überflüssig, irgend welche Erwä- 
gungen über die weitere Entwicklung des Marktes 


anzustellen, da ich im Anfang schon ausführte, daß 
auf Statistik usw. heute keinerlei Wert zu legen ist. 

Loco und prompt ankommende Ware bleibt wei- 
ter knapp. 

Ich notiere heute für Mai Juni 
Abladung von Amerika freibleibend: 

B D EFG HI Wurzelharz Doll. 4.55, 4.75, 
5.55, 5.75, 5.80, 5.85, 5.95, 4.80 per 112 lbs. Taraver- 
gütung: 20%, cif Hamburg. 

In Frankreich sind die loco Vorräte ziem- 
lich erschöpft und ist wenig Ware erhältlich, da die 
Zufuhren noch gering sind. Ich notiere für —W W- 
per Mai/Juni-Verladung, M. 56.50 per 100 kg, Tara 
6%, waggonfrei Hamburg. 

In Spanien rechnet man auch erst im Juni 
mit neuen Zufuhren, da es in den Wäldern, welche 
ziemlich hoch liegen, lange kalt war, 


und Juni/Juli- 
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Papierfabrik sucht einen gebrauchten, 
aber gut erhaltenen 


Zylinder 


einseitige Glätte mit 
1 3000-3200 mm 
und 2650 mm Bahnlänge, 
Ausführliche Angebote 
an die Gesch, d. Bl. 


deutscher 
Durchmesser 
zu kaufen. 
unter H. 8314 
erbeten. 


Schwefelsaure Tonerde 14,15 / u. 1/180 


technisch eisenfrei 


Gebrüder Gutbrod 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Einladung. 
Gemäß $ 10 der Satzung werden die Herren Vertreter sowie die Genossen- 
schaftsmitglieder zu der am 
Dienstag den 15. Juni 1926, nachm. 1½½ Uhr in Düsseldorf, Hotel Breidenbacher Hof 
stattfindenden 45. Genossenschaftsversammlung ergebenst eingeladen. 
Tagesordnung: 
. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1925, 
. Rechnungsablage für 1925, 
. Aufstellung des Voranschlags für 1927, 
Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 1926, 
. Anpassung der Satzung an die Bestimmungen des zweiten Gesetzes über 
Aenderungen in der Unfallversicherung vom 14. Juli 1925, 
. Niederschlagung zuviel gezahlter Rentenbeträge, 
. sonstige Verwaltungsangelegenheiten u. Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Der unter Ziffer I genannte Verwaltungsbericht wird wie in früheren Jahren 
gedruckt und in den nächsten Tagen den Mitgliedern der Genossenschaft zugesandt. 
Stimmberechtigt in der Genossenschaftsversammlung sind nur die Vertreter 
der Sektionen. Das Recht der Teilnahme an der Versammlung steht jedoch jedem 
Mitgliede der Genossenschaft zu. Zum Ausweis der stimmberechtigten Mitglieder 
dient der Mitgliedschein. 
Mainz, den 25. Mai 1926. Der Genossenschafts-Vorstand: 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 
Im Anschluß an die Versammlung findet etwa um 2'/, Uhr im Breidenbacher Hof ein 
gemeinschaftliches Mittagessen und daran anschließend eine Besichtigung der Gesolei statt. 
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Papiermacher - Berufsgenossenschaft Sektion VI, Hagen i. W. 


Gemäß $ 23 Absatz 3 der Satzung werden die Mitglieder hierdurch zur dies- 
jährigen ordentlichen Sektionsversammlung auf Sonnabend, den 12. Juni 1926 vor- 
mittags 11'/, Uhr, nach Hagen, Gesellschaft Concordia ergebenst eingeladen. 

Tagesordnung: 
Erstattung des Verwaltungsberichtes für 1925. 
. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 1925. 
. Aufstellung des Voranschlages für 1927. 
. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 1926. 
. Bericht über das Gesetz, betr. Aenderungen in der Unfallversicherung. 
Laufende Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der 
Versammlung. 


OAU ea — 


Der Sektionsvorstand: 
Dr. Kumpfmiller, Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, 
IX. Sektion (Land Sachsen) Chemnitz. 


Die Mitglieder der IX. Sektion der Papiermacher-Berufsgenossenschaft werden 
hiermit auf Grund des $ 23 der Genossenschaftssatzung zur Sektionsversammlung für 
Freitag, den 4. Juni 1926, mittags 1 Uhr 
nach Dresden, Itallenisches Dörichen. Theaterplatz 3 

zur Erledigung der nachfolgenden Tagesordnung ergebenst eingeladen. 

1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1925; 

2. Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmigung der geprüften Rechnung 

über die Ausgaben 1925 und Entlastung des Vorstandes; 

3. Aufstellung des Voranschlags 1926; 

4. Wahl des Rechnungsprüfungs-Ausschusses für 1926; 

5. Verschiedenes urd etwaige Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Anschließend: Gemeinsames Mittagessen. 

Wir bitten um recht zahlreiche Beteiligung. 

Chemnitz, den 23. April 1926. 

Der Sektionsvorstand: 
Otto Schönherr, Vorsitzender. 
— . —— — 


Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie E. V. 

Die Hauptversammlung des Hilfsvereins und der Sterbekasse findet anläßlich 
der Tagung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten im Juni in Düsseldorf statt. 
Zeit und Tagesordnung wird noch bekanntgegeben. Wir bitten unsere Mitglieder 
um rege Teilnahme an dieser Versammlung. 


Hilisverein und Sterbekasse der deutschen Papierindustrie E. V. 


Postbestellung. 


Das Wochenblatt kann auch für den Monat Juni zum Preise von x 1.20 
bestellt werden. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Hauptversammlung am 16., 17. 


Die Veranstaltungen des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten 
sind folgende: 

Mittwoch, den 16. Juni: 
3 Uhr nachmittags: Vorstandssitzung im In- 
dustrieklub beim Parkhotel, Theaterstraße, 
ab 8 Uhr abends: zwangloser Begrüßungs- 
abend in der „Gesolei“, Rheinterrassen- 
Restaurant, Sommersaal. 


Donnerstag, den 17. Juni: 


10 Uhr vormittags: Hauptversammlung im 
Rheinterrassen-Restaurant, Sommersaal, 
10 Uhr vormittags: Führung der Damen 
durch die „Gesolei“, ab Eingang Hofgar- 

ten, unterhalb der Rheinbrücke, 

61, Uhr abends: gemeinsames Essen mit 
Damen (Gesellschaftsanzug) im Rheinter- 
rassen-Restaurant, Sommersaal. 

Freitag, den 18. Juni: 

O Uhr vormittags: Abfahrt mit Sonder- 
zug nach Königswinter; an- 
schließend hieran Besuch des Drachenfels, 

1 Uhr nachmittags: Rheinfahrt mii 
Extradampfer, stromauf bis Ander- 
nach und zurück über Königswinter, Bonn 
bis Köln. Während der Fahrt gemeinsames 


Mittagessen, Kaffee, Bowle und Tanz. — 


Ankunft in Königswinter etwa 51%, Uhr 

nachmittags, in Bonn etwa 6 Uhr nach- 

mittags und in Köln etwa 7 Uhr naclı- 
mittags. 

Während der Rheinfahrt sind die Mit- 
glieder des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten Gäste der rheinischen Papierfabrikan- 
ten. Von Königswinter, Bonn und Köln sind 
nach Rückkehr von der Rheinfahrt gute 
Schnellzuganschlüsse nach allen Richtungen 
vorhanden. Diejenigen Mitglieder, die nicht 
beabsichtigen, am 18. Juni nach Düsseldorf 
zurückzukehren, können ihr Gepäck mit dem 
Sonderzuge mitnehmen. Für Ueberführung 
zum Rheindampfer ist Sorge getragen. Damit 
Verwechslungen vermieden werden, stellen 
wir verschiedenfarbige Anhängezettel für das 


Charlottenburg 2, den 19. Mai 1926. 


Neue Grolmanstr. 5/6. 


und 18. Juni d. J. in Dässeldorf. 


Gepäck zur Verfügung, und zwar für das 
Gepäck, das in Königswinter bleiben soll: 
naturfarbige, für Gepäck mit Bestimmungs- 
ort Bonn: rote und mit Bestimmungsort 
Köln: blaue. 

Am 16. Juni ist vormittags von 10—1 Uhr 
und nachmittags von 3—7 Uhr eine Ge- 
schäftsstelle von uns im Parkhotel, Cornelius- 
platz, eingerichtet. 

Wie im vorigen Jahre geben wir wieder 
für die Veranstaltungen Gutscheinhefte aus 
und bitten um möglichst baldige Bestellung, 
damit wir alle Vorbereitungen rechtzeitig 
treffen können. 

Diejenigen Mitglieder, die noch kein 
Quartier auf Grund unseres Rundschreibens 
M. 44 bestellt haben, werden im eigensten 
Interesse gebeten, dies umgehend zu tun, da 
mit einem starken Fremdenzustrom nach 
Düsseldorf um diese Zeit gerechnet werden 
muß. Bei der Größe und Reichhaltigkeit der 
„Gesolei“ werden unsere Mitglieder gut 
daran tun, für genügend Zeit zu ihrer Be- 
sichtigung zu sorgen. 

Ferner ist von den Jagenberg-Werken A.- 
G., Düsseldorf, eine Einladung zur Besich- 
tigung ihrer Sonderausstellung neuzeitlicher 
Maschinen mit Vorführung im Betriebe im 
Werke Himmelgeisterstraße 107 an uns er- 
gangen. 

Die Tagesordnung für die Hauptversamm- 
lung lassen wir folgen. 


In Verbindung mit unserer Tagung finden 
in Düsseldorf statt: | 
Am Dienstag, den 15. Juni: Hauptversamm- 
lung der Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft, 
am Mittwoch, den 16. Juni, vormittags, 
Mitgliederversammlung des Gesamt- 
ausschussesderFachgruppen 
der Papierindustrie. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Klingspor. v. Wussow. 


Holzstoffpreis. 
Der Preisausschuß der Deutschen Handelsholzstoff-Industrie hat beschlossen 
den Richtpreis für 100 kg lufttrocken gedachten Holzstoff ab Schleifereistation auf 
Mk. 17.— festzusetzen, zunächst mit Geltung bis zum 30. Juni 1926. 
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Handelspolitik. 


1. Spanien. 
Der deutsch-spanische Handelsvertrag vom 
7. Mai d. J., über den in Nr. 20 dieses Blat- 
tes berichtet wurde, ist am 20. Mai vom 
Reichstage angenommen worden. Seine In- 
kraftsetzung wird demnach in den allernäch- 
sten Tagen, spätestens mit Ablauf des jetzigen 
Provisoriums am 25. Mai, erfolgen. Wie 
schon mitgeteilt wurde, beruht der Vertrag 
nicht auf gegenseitiger, uneingeschränkter, 
sondern nur auf listenmäßiger Meistbegün- 
stigung. Bezüglich des Papierfaches hat 
Deutschland die volle Meistbegünstigung für 
die Papierpositionen 653, 654, 655 und 656 
zugesagt. Dagegen ist von Spanien nur 
Pos. 1031: andere rohe Papiere, in anderen 
Tarifnummern nicht besonders genannt 
und 
Pos. 1049: lichtempfindliche Papiere 
meistbegünstigt. Für alle übrigen Papier- 
positionen kommen die Zollsätze der Kolonne 
2 in Frage. Da aber Spanien keinem Lande 
gegenüber für Papier Zollermäßigungen 
unter diese Sätze zugestanden lıat, so ge- 
nießt das gesamte Papierfach de facto die 
spanische Meistbegünstigung. 


2. Schweden. 
Am 14. Mai d. J. ist in Berlin der deutsch- 
schwedische Flandelsvertrag unterzeichnet 
worden. Mit seiner Ratifizierung ist in näch— 


ster Zeit trotz zu erwartender Einsprüche zu 


rechnen. Der Vertrag beruht auf gegenseiti- 
ger unbeschränkter Meistbegünstigung; dar— 
über hinaus haben sich beide Länder noch 
Tarifzugeständnisse gemacht. Diese bestehen 
seitens Schwedens in Einfuhrfreiheit für 
Kartoffeln und lebende Gewächse, nicht 
zugerichtetes Pelzwerk, Glaslinsen, Bücher 
und Druckpressen sowie Zollermäßigungen 
für zugerichtete Pelze, Uhren, Gold- und 
Silberwaren, Musikinstrumente und Teppiche. 
Außerdem hat Schweden Erleichterungen in 
der Behandlung deutscher Handlungsreisen- 
der in Schweden sowie von Warenproben 
zugestanden. 

Deutscherseits wurden Zollzugeständnisse 
gemacht für Agrarprodukte, Pflastersteine, 
lolzwaren, Maschinen, Eisen- und Stahl- 
waren, ferner, was das Papierfach besonders 


berührt, für lalbstofſſe und Papier, und 
zwar folgende: 
Pos. 650: Holzmasse (mech. bereiteter 


llolzstoft, llolzschliff) und chemisch bereiteter 
Holzstoff (Zellstoff, Zellulose) // 1.75. 


Anmerkung: Holzstoffl, mech. oder chemisch 
bereitet. 50% Wasser oder darüber enthaltend «% 1.15. 


Für Holzstoff bestand bisher ohne Rück- 
sicht auf seinen Wassergehalt der autonome 
Zollsatz von 3 A, während für Zellstoff ein 
Vertragssatz von A 2.50 schon Oesterreich 
und damit allen meistbegünstigten Ländern 
gewährt worden war. i 

Aus Pos. 655B: Packpapier (sogenanntes 
Kraftpapier), dessen Gewicht auf 1 m im Ge- 
viert mehr als 50, aber weniger als 350 g 
beträgt, nicht mit Gebrauchsanweisungen, 
Warenanpreisungen, Mustern oder derglei- 
chen bedruckt, sofern es den hinterlegten 
Mustern entspricht & 5.50. 

Anmerkung: Die Abfertigung wird auf be— 
stimmte Zollstellen beschränkt, die auf Grund einer 
Vereinbarung zwischen beiden Regierungen bestimmt 
werden. 

Der bisherige autonome Zollsatz für das 
gesamte Packpapier, soweit nicht unter Pos. 
654 (gewöhnliches Packpapier) fallend, betrug 
bisher 4 12.50. 

Die neuen Vertragssätze für Halbstoffe 
und Kraftpackpapier werden nach der Rati- 
fizierung des deutsch-schwedischen Handels- 
vertrages für alle meistbegünstigten Länder 
in Kraft treten. 

Ju dem gesamten Abschnitt 11 „Papier, 
Pappe und Waren daraus“ ist zwischen 
Deutschland und Schweden noch folgende 
Anmerkung vereinbart worden: 

„Papier in Rollen wird nicht als Papier ware. 
sondern als Papier verzollt. wenn die Breite 20 em 
übersteigt und auch sonst, wenn die Verwendung 
des Papiers zur weiteren gewerbsmäßigen Be- 
arbeitung oder Verarbeitung, z. B. zum Bedrucken, 
zur Herstellung von Tüten, zum Bekleben von 


Streichholzschachteln, zum Bewickeln von Blumen- 
draht. nachgewiesen wird.“ 


3. Schweiz. 

Am 25. Mai hat in Berlin die 3. Lesung 
des deutsch- schweizerischen Handelsvertrages 
begonnen. Bisher sind die von schweizeri— 
scher Seite Deutschland gemachten Zuge— 
ständnisse bezüglich des Papierfaches außer- 
ordentlich gering, da die Schweiz ganz 
besonderen Wert auf den Schutz ihrer 
Papierindustrie legt. Die Vertreter der 
schweizerischen Delegation verweisen bei 
ihrer Ablehnung auf den neuen Generalzoll- 
tarif mit den erheblich erhöhten Zollsätzen. 
Es ist zu hoffen, daß bei der 3. Lesung zum 
mindesten einige besonders wichtige Zoll- 
zugeständnisse gemacht werden und daß in 
erster Linie die schweizerischen Zollschika- 
nen bezüglich der Tarifierung von fast sämt- 
lichen Packpapieren als Druckpapiere durch 
entsprechende Abmachungen endlich auf- 
hören. 
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4. Polen. 


In Berlin sind die deutsch-polnischen 
Handelsvertragsverhandlungen wieder aufge- 
nommen worden. Falls bei diesen seitens 
Polens nicht sehr erhebliche Zollherabset- 
zungen sowie Aenderungen ihres neu ein— 
geführten besonders ungünstigen Zolltarif- 
schemas zugestanden werden, hat die 
deutsche Papierindustrie an einem auf gegen- 
seitiger Meistbegünstigung abgeschlossenen 
deutsch-polnischen Handelsvertrag keinerlei 
Interesse, da die augenblicklichen Zollsätze 
völlig prohibitiv sind. 


5. Paraguay. 

Der Meistbegünstigungsvertrag zwischen 
Deutschland und Paraguay vom 21. Juli 1887 
ist von der paraguayanischen Regierung am 
26. Februar 1926 gekündigt worden und tritt 
am 27. Februar 1927 außer Kraft. 


6. Honduras. 


In Nr. 13/1926 ds. Bl. wurde der Ab- 
schluß eines Wirtschaftsabkommens zwischen 
Deutschland und Honduras vom 5. März d. J. 
berichtet. Untenstehend folgt ein Auszug aus 
dem geltenden Zolltarif von Honduras vom 
1. April 1926: 

JLull sat? 


Nr. Waren ritischer General- 
Vorz -lar. Far 
74 Papier: 
a) Spielkarten (das Spiel nicht über 


53 Karten), das Päckchen. 015 0.25 
b) Papier aller Art und Papier- 
waren, vom Werte... 10 v.H. 20v.H. 
c) Zeitungsdruckpapier, vom Werte frei 5v.ll. 
E 


7. Neufundland. 

Mit dem 9. April ist in Neufundland ein 
neuer Zolltarif in Kraft getreten, aus dem 
nachstehend ein Auszug für das Papierfach 
folgt: 

Nr. Waren ollsatz 
v. Werte 


J. Materialien für die Papierfabrikation. 
103 Leinen- und Baumwollenlumpen, Esparto- 


gras und andere pflanzliche Fasern . frei 
Holzmasse, mechanische, trocken oder naß frei 
M. Papier. 


257 Druckpapier, von bona fide-Druckern zur 
Verwendung in ihren Betrieben einge— 
führt, ferner Buchbinderleinen, marmo- 
riertes Papier und Kartonpapier. von 
Buchbindern und Druckern zur Verwen- 
dung in ihrem Gewerbe und nicht zum 
Verkauf eingeführt . den . 10 v. II. 

258 Druckpapier. n. a. g., e Pack- 
papier, Toilettepapier. Sand-, Glas- oder 
Fenersteinpapier, ferner Schmirgelpapier: 
Schmirgelleinen. Glanzpappe, Stroh- 
pappe, in Bogen oder Rollen. Pappe; 
limierte, geränderte und überzogene 
Papierausstattungen, Schreibpapier in 
Schachteln, Schreibunterlagen ohne Auf- 
druck, Briefumschläge und alle Waren 
aus Papier, n. a. K., albumiertes und 
anderes Papier. Films., chemisch oder 
sonstwie behandelt, ferner Trocken- 
platten für photographische Zwecke. 
Papierbeutel oder -säcke, ohne Aufdruck 50 v. H. 

Gicteertes Papier, geteerter Filz, geteerte 
Pappe, Futterpapier und dergleichen 
Artikel, zur Verwendung beim Beziehen 


oder Bedachen von Gebäuden .. MVH. 
259 Spielkarten .. e ONE: 
260 Papiertapeten und orten „ EEE. || 00 >|; 


26] Schnittmuster ans Papier. zur Anferti- 
gung von Kleidungsstücken und ähn- 
lichen Arbeitve nnn. frei 


Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten E. V. 


Hauptversammlung am 15. Mai 

Die Beteiligung an der diesjährigen 
Hauptversammlung war eine erfreulich gute. 
Es waren 49 Firmen anwesend, vertreten 
durch 57 Herren. 

Der Hauptversammlung war am 14. Mai 
eine mehrstündige Vorstandssitzung voraus- 
gegangen. 

An dem Begrüßungsabend im Ausstel- 
lungs-Restaurant nahmen etwa 40 Damen 
und Herren aus der Pappen- und Holzstoff- 
industrie teil. 

Ueber den allgemeinen Teil (gemeinsam 
mit dem Verein Deutscher Pappenfabrikanten) 
wurde bereits in der letzten Nr. 21, S. 579 
und 580, berichtet. 

Geschäftlicher Teil. Der Vorsitzende, 
Herr Kommerzienrat G. Bretschneider, 
eröffnete die Sitzung um 1214 Uhr und be- 


1926 in Dresden, Hotel Bellevue. 

grüßte die erschienenen Mitglieder, darunter 
vor allem die Ehrenmitglieder Geheimrat Dr. 
Niethammer, Kommerzienrat Güntter-Staib 
und Direktor Reuther sowie die Gäste, ins- 
besondere Herrn Fabrikbesitzer Heyde als 
Vertreter des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie und des Verbandes Sächsischer In- 
dustrieller, Herrn Pott als Vorsitzenden des 
Vereins Deutscher Pappenfabrikanten und- die 
Vertreter der Fachpresse. Er gedachte der 
seit der letzten Hauptversammlung ' verstor- 
benen Mitglieder, der Herren: Herbert Wil- 
helm Schönherr jr., i. Fa. C. G. Schönherr, 
Floßmühle i. Sa.; Fabrikbesitzer Hermann 
Freitag, i. Fa. GbE Freitag, Raschau i. Sa.; 
Fabrikbesitzer Adolf Martin Schroeder, i. Fa. 
Schroeder’sche Papierfabrik, Golzern a. d. 
Mulde; Direktor P. Hentschel, i. Fa. F. E. 
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Weidenmüller A. G., Dreiwerden; Ehrenmit- 
glied Fabrikbesitzer Emil Buchholtz sen., 
i. Fa. Märkische Holzstoff- und Pappenfabrik 
Bredereiche; Fabrikbesitzer Jul. Lange, i. Fa. 
Gebrüder Lange, Bernburg; Fabrikbesitzer 
Ernst Louis Friedrich, i. Fa. L. Friedrich, 
Wilzschhaus i. Sa.; Fabrikbesitzer Friedrich 
Haase, i. Fa. Siegel & Haase, Grünhainichen; 
Kommerzienrat Richard Ilgner, i. Fa. A.-G. 
für Zellstoff. und Papierfabrikation, Aschaf- 
fenburg; Direktor Albert Klingner, i. Fa. 
Papierfabrik Reisholz, Aktiengesellschaft, 
Düsseldorf, und hob insbesondere die Ver- 
dienste des Herrn Buchholtz um den Verein 
hervor. 


1. Besprechung des Geschäftsberichtes für 
1925. Mitteilungen über die Vereinstätigkeit 
seit Anfang 1926. Der Geschäftsführer 
griff aus der umfangreichen Vereinstätigkeit 
seit Beginn des laufenden Jahres nur einige 
Fragen von besonderem Interesse heraus. Er 
ging in erster Linie auf die Handelsvertrags- 
verhandlungen ein und betonte, daß nach 
seiner Auffassung die bisherigen Verhand- 
lungen von deutscher Seite nicht sehr glück- 
lich geführt worden sind. Er führte dies in 
erster Linie darauf zurück, daß es nicht mög- 
lich gewesen sei, vor Beginn der Handelsver- 
tragsverhandlungen den Zolltarif neu aufzu- 
stellen und man sich mit dem Flickwerk der 
sogenannten kleinen Zolltarifrevision, die 
aber für einige Verhandlungen auch schon 
zu spät gekommen sei, hätte begnügen müs— 
sen, und daß die Tendenz eines mäßigen 
Zollschutzes gegenüber den Hochschutzzoll- 
bestrebungen anderer Länder von vornherein 
eine nicht sehr günstige Position ergeben 
habe. Es wäre richtiger gewesen, ebenso 
wie unsere wichtigsten Vertragsgegner für 
die Verhandlungen Kampfzolltarife aufzustel- 
len, auch wenn man grundsätzlich den Ge- 
danken des allgemeinen Abbaues der Zoll- 
mauern für richtig halte. Soweit Holzstoff in 
Frage kommt, sei nur hingewiesen auf die 
Schweiz, die einen so hohen Zoll für Hoiz- 
stoff erhebt, daß jede Einfuhr von Süd- 
deutschland nach dorthin unmöglich ist, auf 
Frankreich, das Deutschland anfänglich für 
tlolzstoff den Mindesttarif zugestanden, ihn 
später aber auf die Liste D derjenigen Waren 
gesetzt hat, für die während des Provisoriums 
der Generaltarif zur Anwendung kommt. 
Selbst England, das Land des Freihandels, 
will neuerdings einen beträchtlichen Zoll für 
Packpapier zum Schutze der heimischen In- 
dustrie einführen. 

Unter diesen Verhältnissen 


seien von 
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vornherein unsere Aussichten bei den deutsch- 
schwedischen Handelsvertragsverhandlungen, 
die für die Holzstoffindustrie infolge des 
Meistbegünstigungssystems entscheidend sind, 
recht schlecht gewesen. Auf der einen Seite 
betrage immer noch der autonome Zollsatz 
nur 3 M wie vor dem Kriege, ohne daß auch 
nur die Geldentwertung berücksichtigt wor- 
den ist, auf der anderen Seite hätten die 
Schweden großen Nachdruck auf einen nie- 
drigen Zollsatz für Holzstoff gelegt. Dazu 
komme, daß die Papierverarbeitung und 
selbst die Papierindustrie unseren Wünschen 
entgegengestanden hätten. Die Papierindu- 
strie habe zwar für Holzstoff keine Zollsätze 
genannt, wohl aber für Zellstoff einen Satz 
von höchstens 1.75 4 für trockenen und 
1.25 % für feuchten Zellstoff, und es sei nicht 
daran zu denken, daß die Holzstoffindustrie 
einen höheren Zollschutz erhält als die Zell- 
stoffindustrie. Das Ergebnis der deutsch- 
schwedischen Handelsvertragsverhandlungen 
werde vorläufig auch den Interessenten ge— 
genüber von der Regierung noch geheim- 
gehalten, so daß es nicht möglich sei, die 
von der Regierung endgültig zugestandenen 
Sätze zu nennen.“ 


Die Verhandlungen über den neuen allge-. 
meinen Zolltarif würden voraussichtlich noch 
im Laufe des Hlerbstes wieder aufgenommen 
und zum Abschluß gebracht werden. Von 
unserer Seite werde selbstverständlich eine 
Erhöhung des autonomen Zollsatzes ange— 
strebt. Zwar würde auch ein etwaiger Erfolg 
für die augenblicklichen Handelsvertragssätze 
keine praktische Bedeutung haben, aber die 
zurzeit abgeschlossenen I landelsverträge seien 
nur von kurzer Dauer, so daß also erhöhte 
autonome Zollsätze sich bei den späteren 
Handelsvertragsverhandlungen günstig aus- 
wirken können. 

Bezüglich der LHlolzfragen verwies der 
Vortragende auf den Geschäftsbericht für das 
Jahr 1925. In der letzten Zeit hätten sich die 
Klagen darüber verstärkt, daß die Forst- 
behörden jeder Herabsetzung der Preise 
Widerstand entgegensetzten und vielfach lie— 
ber die Versteigerungen abbrächen, als zu 
niedrigeren Preisen das llolz abzugeben. 


———— ͤ ä—Dͤ V— 


In dem am 15. Mai in Berlin unterzeichneten 
deutsch- schwedischen Handelsvertrag sind für Holz- 
stoff und Holzzellstoff folgende Zollsätze festgesetzt 
worden: 

Holzmasse (mech. bereiteter Holzstoff, Holzschliff), 
chemisch bereiteter Holzstoff (Zellstoff, Zellu— 
lose) % 1.75. 

Holzstoif, mech. oder chemisch bereitet, 50% Was- 
ser oder darüber enthaltend % 1.15. 
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Der Verein habe eine Umfrage veranstaltet, 
um genügendes Material für ein Vorgehen 
bei den zuständigen Behörden zusammen- 
zubringen. Die bisher eingegangenen Unter- 
lagen seien aber nicht ausreichend, um etwas 
zu unternehmen, soweit es sich um mehr als 
eine allgemeine Stellungnahme gegen die 
hohen Holzpreise handelt. Hier sei aber zu 
bedenken, daß die Länder mit finanziellen 
Schwierigkeiten zu kämpfen hätten und des- 
halb auf die bisherigen Einnahmen aus den 
Forsten nicht verzichten wollten. Es sei 
schwerlich zu erwarten, daß die Länder von 
sich aus die Preise herabsetzen würden, 
sofern nicht die Bieter zusammenhalten und 
einen Preisdruck ausüben. Um aber dagegen 
Stellung zu nehmen, daß wegen ermäßigter 
Preisangebote ein Zuschlag nicht erfolgt, 
dafür seien, wie schon erwähnt, die vorhan- 
denen Unterlagen nicht umfassend genug und 
Einzelfälle genügten nicht, um eine allgemeine 
Anklage zu erheben. 


Nach wie vor müssen wir unsere Auf- 
merksamkeit darauf richten, daß vom Aus- 
lande her eine reichliche Holzzufuhr erfolgt. 
Angesichts des wachsenden Holzverbrauches 
in allen Kulturstaaten entstehe aber die 
Frage, ob der Holznachwuchs auf der Erde 
ausreichend ist, um den Bedarf zu decken. 
Aus diesem Grunde sei den Bestrebungen 
einer internationalen Forstwirtschaft durch- 
aus Beachtung zu schenken. Die Einladung 
zu einem internationalen Forstkongreß in 
Rom habe der Vorstand jedoch mit Rücksicht 
auf die Behandlung des Deutschtums in 
Italien abgelehnt, die es uns unmöglich 
mache, an einem Kongreß teilzunehmen, der 
auf italienischem Boden stattfindet. 


In den Erörterungen über die allgemeine 
Frachthöhe sei zurzeit ein Stillstand ein- 
getreten. Die Reichsbahn lehne alle Fracht- 
herabsetzungen ab, die eine nennenswerte 
Verringerung der Einnahmen mit sich brin- 
gen. Es sei daher möglich, auf Spezial- 
gebieten Verbesserungen zu erreichen. Aber 
auch hier seien die Schwierigkeiten groß, wie 
die bisherigen ergebnislosen Verhandlungen 
über die Wiedereinführung der Binnen- 
umschlagtarife, über die Einführung eines 


Seehäfen-Ausnahmetarifes für eingeführtes 
Papierholz gezeigt haben. 
Als ein Kuriosum müsse es bezeichnet 


werden, wenn für Einfuhr von ausländischem 
Holzstoff über Lübeck nach Westdeutsch— 
land ein Ausnahmetarif beantragt worden sei. 
Der Verein habe sich selbstverständlich sehr 
nachdrücklich dagegen ausgesprochen. 
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Der technische Ausschuß habe auch 
im Laufe dieses Jahres bereits mehrere 
Sitzungen abgehalten. Ueber die weiteren 
Ergebnisse bezüglich der Abwässerunter- 


suchungen sei berichtet worden. Die anderen 


Angelegenheiten, die den technischen Aus- 
schuß zurzeit beschäftigen, seien noch nicht 
so weit fortgeschritten, daß hierüber schon 
Mitteilungen erfolgen könnten. 


Von dem Verband für die Materialprü- 
fungen der Technik seien wir aufgefordert 
worden, uns an Erörterungen über Trocken- 
gehaltsbestimmungen für Holzstoff zu betei- 
ligen. Ein Anlaß, die in Deutschland zurzeit 
üblichen, vom Verein aufgestellten Vorschrif- 
ten zu ändern, sei nicht zu ersehen, offenbar 
beabsichtige aber der Verband, im Vergleich 
mit den schwedischen und nordamerikani- 
schen Bedingungen übereinstimmende inter- 
nationale Regelungen zu treffen. Ob das 
zweckmäßig sei, müsse bezweifelt werden. 
Es sollte bereits am 1. Mai eine Sitzung statt- 
finden, zu der wir unsere Teilnahme zugesagt 
hatten, vorläufig sind aber die Verhandlungen 
auf unbestimmte Zeit verschoben worden. 


So wichtig alle diese Einzelfragen für die 
Industrie und Industrieorganisationen sind, 
so bedeutungsvoll es vor allem für die Fach- 
verbände ist, auch die technischen Probleme 
zu behandeln, dürfe darüber doch nicht die für 
die Zukunft wohl bedeutungsvollste Aufgabe 
der industriellen Verbände übersehen werden, 
die Interessenvertretung in der Auseinander- 
setzung um die zukünftige Stellung des 
Unternehmertums im Staate, Hand in Hand 
mit den Arbeitgeberverbänden. Die Gewerk- 
schaftspolitik sei darauf gerichtet, in der 
Wirtschaftsführung nicht nur die volle Pari- 
tät durchzusetzen, sondern darüber hinaus 
den berechtigten und notwendigen Einfluß 
des Unternehmertums immer weiter zurück- 
zudrängen und selbst die Vorherrschaft in 
der Wirtschaftspolitik an sich zu reißen. Mit 
außerordentlicher Energie und Konsequenz 
sei hier die Gewerkschaftsorganisation in 
Verbindung mit den ihnen nahestehenden 
Parteien am Werke, und es sei nicht zu ver- 
kennen, daß sie zweifellos schon erhebliche 
Erfolge erzielt hat. Nicht nur in Arbeiter- 
und sozialpolitischen Fragen, sondern auf 
dem gesamten wirtschaftlichen Gebiete such- 
ten die Gewerkschaften ihre Machtstellung 
ständig zu erweitern. Es sei nur an die 
Fragen der Kartellpolitik, an die Teilnahme 
an Hlandelsvertragsverhandlungen, an die Or- 
ganisation der Handelskammern gedacht. Man 
habe manchmal den Eindruck, als wenn die 
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Industriellen diesen Fragen viel zu wenig 
Aufmerksamkeit schenken. Gewiß habe jeder 
Betrieb heute schwer um das Dasein zu 
kämpfen. Aber trotzdem dürfte die Industrie 
bei den Sorgen um den nächsten Tag die 
Sorge um die Zukunft nicht vergessen, und 
sie müsse in erster Linie darauf bedacht sein, 
ihre Organisationen zu stärken, um den Ab- 
wehrkampf führen zu können. 

Soweit die rein wirtschaftlichen Fragen 
in Betracht kommen, habe der Reichsverband 
der Deutschen Industrie die Aufgabe der 
Gesamtvertretung. Die Grundlage für den 
Reichsverband bilden aber die fachlichen 
Organisationen und deshalb sei die Entwick- 
lung der Fachverbände von außerordentlicher 
Tragweite für die Zukunft. Es sei erfreulich, 
daß der Vorstand in seiner gestrigen Sitzung 
in der Lage gewesen sei, wieder drei neue 
Mitglieder aufzunehmen. Unablässig muß bei 
uns wie in anderen Industrien dahin gestrebt 
werden, die Firmen, die noch abseits stehen, 
zur gemeinsamen Arbeit heranzuziehen und 
auch innerhalb des Mitgliederkreises den Ge- 
danken für die Notwendigkeit der vom Ver- 
trauen der Industrie getragenen Fachver- 
bände zu vertiefen. Gewiß sei die Lage 
unseres Industriezweiges zurzeit sehr schlecht. 
Die Vergangenheit lehre uns aber, daß wir 
berechtigt seien, auch in den ungünstigsten 
Zeiten uns einen gewissen Optimismus zu 
bewahren; wir dürfen mit Recht die Hoffnung 
auf eine bessere Zukunft aufrechterhalten. 


2. Erstattung des Kassenberichtes für das 
Vereinsjahr 1925 und Entlastungserteilung. 
Die Bilanz sowie die Gewinn- und Verlust- 
rechnung ist den Mitgliedern bereits mit dem 
gedruckten Geschäftsbericht vorgelegt wor- 
den. Herr Arnold berichtete, daß er zusam- 
men mit llerrn Beyer die Kasse geprüft 
und in Ordnung befunden habe. Auf Antrag 
der Kassenprüfer wurde dem Vorstande und 
der Geschäftsführung einstimmig Entlastung 
erteilt. 


3. Vorlegung des Voranschlages für 1926 
und Beschlußfassung über die Höhe des Bei- 
trages für 1926. In der Vorstandssitzung am 
5. Februar sei, wie der Geschäftsführer aus- 
führt, der Voranschlag für das Rechnungsjahr 
wie folgt aufgestellt worden: 


Gehälter ; l . M 6000 
Reisen ; ; : i „ 3000 
Vereinsbeiträge . „ 2500 
Unkosten . s i „ 4500 

AM 16 000 


Soweit sich das laufende Jahr überblicken 
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lasse, werde es möglich sein, mit diesem Vor- 
anschlag auszukommen. Bei einer Lohn- 
summe von rund 9 Millionen Mark für 1925 
ergebe sich ein Jahresbeitrag von 2 4 von 
je 1000 / der Lohnsumme. Der Vorstand 
schlage dementsprechend vor, den Beitrag auf 
2 v. T. (seither 3 v. T.) der Lohnsumme des 
Jahres 1925 festzusetzen und, da für das erste 
Halbjahr bereits vorschußweise ein Beitrag 
von 1 v. T. erhoben worden ist, für das 
zweite Halbjahr ebenfalls einen Beitrag von 
l v. T. zu erheben. Der Voranschlag wird 
von der Mitgliederversammlung genehmigt 
und die Beitragshöhe einstimmig beschlossen. 


4. Neuwahl des Vorstandes und der Kas- 
senprüfer. Herr Kommerzienrat Fischer 
schlug die Wiederwahl der bisherigen Vor- 
standsmitglieder und Kassenprüfer vor. Der 
Antrag wurde einstimmig zum Beschluß er- 
hoben. Der Vorstand setzt sich demnach für 
das Jahr 1926 zusammen aus den Herren: 
Kommerzienrat G. Bretschneider, 
Wolfsgrün (Vorsitzender); Fabrikbesitzer 
Siegfried Schaal, Scheer (stellv. Vorsitzen— 
der); Fabrikbesitzer Oskar Biermann, 
Bienenmühle; Direktor Felix Bretschnei— 
der, Sehma; Fabrikbesitzer W. Buch- 
Bredereiche; Fabrikbesitzer M. 
Busch, Eversberg; Fabrikbesitzer Karl 
Eickhoff, Blankenburg; Oberstaatsanwalt 
a. D. Guradze, Petersdorf; Direktor Her- 
mann Jost, Sebnitz; Fabrikbesitzer K. 
Methner, Ziegenhals; Gell. Kommerzien- 
rat Dr. K. Niethammer, Kriebstein; 
Fabrikbesitzer Arno Obenauf, Kämmers— 
walde; Fabrikbesitzer Traugott Silber, 
Klotzsche b. Dresden; Frhr. v. Tröltzsch, 
Riedenburg; Fabrikbesitzer R. Weck, Schell- 
neck. Kassenprüfer die Herren: Fabrikbesit- 
zer E. Beyer, Hetzdorf; Fabrikbesitzer M. 
Arnold, Edle Krone. 

Die anwesenden Herren 
Wahl an. 

5. Die Aussprache über die allgemeine 
Lage wird mit Rücksicht auf die Kürze der 
Leit von der Tagesordnung abgesetzt, zumal 
die Frage in dem Geschäftsbericht bereits 
ausführlich behandelt worden ist. 


nalımen die 


6. Verschiedenes. 
a) llerr Fabrikbesitzer Heyde über- 
brachte die Glückwünsche des Reichsverban— 


* In der anschließenden konstituierenden Vor- 
standssitzung ist wiederum Herr Kommerzienrat 
Bretschneider einstimmig zum Vorsitzenden 
und Herr Schaal zum stellvertretenden Vorsitzen- 
den gewählt worden. 
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des der Deutschen Industrie und des Ver- 
bandes Sächsischer Industrieller. 

b) Herr Obenauf wandte sich mit 
wirkungsvollen Worten gegen die Schleuder- 
preise bei Ausfuhr von Holzstoff in die 
Tschechoslowakei. 

c) Eine Anregung betreffend die Preis- 
politik der Elektrizitätswerke wurde zurück- 
gestellt. 

d) Herr Kommerzienrat Bretschnei- 
der berichtete über die Erörterungen im 
Vorstand betreffend Verkaufsbedin- 
gungen. Eine vom Vorstand eingesetzte 
Kommission habe die alten Bedingungen 
einer Durchprüfung unterzogen. Auf Grund 
des Berichtes der Kommission habe sich der 
Vorstand in seiner gestrigen Sitzung ein— 
gehend damit befaßt und schlage der Haupt- 
versammlung vor, in den bisherigen Ver— 
kaufsbedingungen folgende Aenderungen 
vorzunehmen: in Ziffer 3 die Worte: 

„Wenn keine besondere Vereinbarung 
getroffen“ zu streichen und an Stelle der 

10 000 kg zu setzen 15 000 kg, so daß der 

Absatz lautet: 

Bei Kauf oder Lieferungsabschlüssen 
nach Wagen, Waggon, Wagenladungen 
oder Lori ist darunter eine Menge von 
15 000 kg feuchtem Holzstoff zu ver- 
stehen. 

(Die Fußnote, in der empfohlen wird, die 
zu liefernde Menge stets genau in Tonnen 
festzulegen, bleibt natürlich bestehen.) 

Ziffer 7, Satz 2: 

„Bei Zielüberschreitungen sind Ver- 
zugszinsen in Höhe von 2% über Reichs- 
bankdiskont zu zahlen.“ 


Entsprechend dem Antrage des Vorstan- 
des wurden diese Aenderungen einstimmig 
beschlossen. 


Herr Kommerzienrat Bretschneider 
schloß mit Dankesworten an die Teilneh— 
mer die Sitzung um 1?/, Uhr. 

Dr. E. Schuchhart. 


Die Zeit für das gesellige Beisammensein 
war in den Verhältnissen durchaus angemes- 
sener vorbildlicher, schlicht vornehmer Weise 
vortrefflich ausgenutzt, so daß den Teilnch- 
mern und auch in größerer Zahl vertretenen 
Teilnehmerinnen die Erinnerung an diese 
Tagung bleibende freundliche Eindrücke 
hinterlassen wird. Aus den trefflichen Reden 
der Vorsitzenden und derer, die außer ihnen 
noch das Wort während der Tafel im Hotel 
Bellevue in Ernst und Scherz ergriffen, ging 
in erfreulichster Weise das einträchtige Zu- 
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sammenstehen der beiden Brudervereine und 
der Mut der Zuversicht auch in harter Zeit 
hervor. (Siehe auch Nr. 21, S. 580.) 

Es folgte unmittelbar ein Ausflug nach 
Meißen. Für viele mag es als Entdeckung 
gewirkt haben, daß das Elbtal nicht nur 
stromaufwärts in der Sächsischen Schweiz, 
dem üblichen Ausflugsgebiet bei Vereins- 
tagungen in Dresden, sondern auch stromab- 
wärts und viel näher Schönes in Fülle bietet. 


Zusammengehalten durch die Fahrt in 
Autos durch das überall Gewerbefleiß und 
reges Leben verratende fruchtbare Land im 
frischen, sonnigen Frühlingsgewande, hin 
und wieder in Sicht des Flusses, immer der 
Uferhöhen mit ihren Schlössern, modernen, 
aber auch alten, wie Burg Scharfenberg am 
jenseitigen Ufer der Elbe, das im 30jährigen 
Kriege Kampf und Zerstörung erlebte, und 
Schloß Siebeneichen, das in den Freiheits- 
kriegen eine Rolle spielte, war man in noch 
nicht einer Stunde am Ziele auf dem Burg- 
berge in Meißen. Vor fast einem Jahrtausend 
(930) wurde auf ihm das alte Markgrafen- 
schloß als Bollwerk der Grenzwacht gegen 
den Osten gegründet, zu dem noch unter 
Kaiser Otto dem Großen sich ein Gotteshaus 
gesellte. Beide stehen nicht mehr. Die alte 
Kirche machte dem (1274—1341) in den For- 
men edelster Gotik erbauten Dome Platz. 
Vom Blitz zerstört, waren freilich die West— 
türme jahrhundertelang Ruinen. Erst in jüng- 
ster Zeit (1903—1912) sind sie wiederherge- 
stellt worden. 

An Stelle der alten Markgrafenburg aber 
ließ Albrecht der Beherzte (1471—1483) 
durch den Baumeister Arnold von Westfalen 
die Albrechtsburg erbauen, 6 Stock- 
werke hoch, 5 davon gewölbt, mit einer 
großen Wendeltreppe von über 100 Stufen, 
ein Meisterwerk gotischen Burgenbaus. Weit 
und stolz schaut es ins Land hinaus, hat 
manchen Kampf erlebt und überdauert, der 
nicht nur in der Geschichte der Wettiner 
Fürsten und des sächsischen Landes, sondern 
für ganz Deutschland von Bedeutung ge— 
wesen ist. 

Leicht ist es heute dem Besucher, der das 
Schloß durchwandert, in den jetzt kunstvoll, 
zum Teil prunkvoll ausgestatteten und mit 
Liebe gepflegten Räumen der Albrechtsburg 
durch den reichen geschichtlichen Bilder- 
schmuck das Jahrtausend der Geschichte des 
Meißner Landes und seiner Ausstrahlungen 
über ganz Deutschland mit blutigem Ringen, 
mutigem Ritterspiel und fröhlichen Festen, 
aber auch erfolgreichem Streben nach Kul- 
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turerrungenschaften an sich vorüberziehen zu 
sehen. Ist doch die Pflege des Wein- und 
Obstbaues im Meißner Lande fast so alt wie 
die Gründung dieser vorgeschobenen Grenz- 
wacht und kann man doch in der Burg den 
Raum betreten, in dem der Alchimist Bött- 
ger hauste, dessen heißem Bemühen es 
gelang, zwar nicht die Herstellung des er- 
sehnten Goldes, wohl aber des nützlichen 
Porzellans zu finden. 

Und wer seine Blicke aus den Fenstern 
der gotischen lallen hinausschweifen läßt, 
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kann sich weiden an den wechselnden Bildern 
drunten im Elbtal im Burghof mit seinen mit 
grünem Gerank überkleideten Gemäuern und 
der friedlichen, fleißigen Stadt des Porzellans 
und des Meißner Weins. 

Im Burgkeller aber fand man gedeckte 
Tische, bei der Ankunft von Kaffee und Ku- 
chen, nach dem Rundgang durch Dom und 
Burg von einem Abschiedsmahl bei freund- 
schaftlichem Gedankenaustausch. 

Freundlich und dankbar wird jeder dieses 
Ausflugs gedenken! KI. 


Neue Mitglieder. 
Dem Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten E. V. sind folgende Firmen als 


Mitglieder beigetreten: 


Knödler, Karliun.,Holzstoff-Fabrik, Deutenhofen b. Dachau (Oberbayern), 
Elektrizitätswerk Gutenburg, Post Tiengen. Amt Waldshut i. Baden, 


Holzstoff- Fabrik Lohrtal, Dr.-Ing. 


München, Möhlstr. 32, 
Holzstoff-Fabrik Rosenhof, 
(Oberpfalz). 


Friedrich 


e. h. Schmick, Geh. Oberbaurat, 


Knaus, Rosenhof b. Gaistal 


Beschaffenheits- und Verwendbarkeits unterschiede von 
Holzschliff für Papiere und Pappen. 


Bericht über den Vortrag von Prof. Dr. Paul Klemm, gehalten bei der gemeinsamen 
Tagung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten und des Vereins Deutscher Holzstofi- 
Fabrikanten am 15. Mai in Dresden. 


Der Vortragende entwickelte die Beschaf- 
fenheitsunterschiede des Holzschlifis aus dem 
durch maßstäbliche Zeichnungen versinnbild- 
lichten weiten Spielraum von Form und Aus- 
dehnung der Zertrümmerungsprodukte, die 
bei der mechanischen Zerfaserung von lolz 
nacli dem Schleifverfahren durch Zerreißen 
längs und quer entstehen und die nicht wie 
bei der Zellstoffherstellung durch Isolierung 
der unversehrten Fasern zu einem Flalbstoff 
aus gleichartigen Fasern führen, sondern zu 
einem bereits Ganzstoffgepräge tragenden 
Faserprodukt, das stark gekürzte und durch 
Längsspaltung der Einzelfasern entstandene 
Spaltfäserchen enthält und neben Einzelfaser- 
stücken auch im Verbande verbliebene Bruch- 
stücke von Fasergruppen, Zwillings-, Dril- 
lings- und Mehrlingsgruppen, in denen bis 
sechs und noch weit mehr Fasern neben— 
einander im Verbande verblieben sein können, 
so daß sie schließlich zu mit bloßem Auge er- 
kennbaren „Splittern“ werden, die als uner— 
wünschte Unreinheit zu betrachten sind. Ab— 
gesehen von den Splittern gibt dies einen 
Spielraum für den Durchmesser der Holz- 
schliffteilchen von etwa 0,005 mm bis zu etwa 
0,2 mm, also einen Spielraum bis zum Ver- 


hältnis 1: 50, während die Einzelfasern 0,025 
bis 0,04 mm Durchmesser besitzen. 

Auch in der Längsrichtung ist ein weiter 
Spielraum der Teilchen vorhanden, die bei 
Gruppen über die natürliche Länge der 
Einzelfasern (bis etwa 3,5 mm) hinausgehen 
und bei den Kürzungsstufen, die selten 
25 mm übersteigen, bis herab zu stäbchen- 
förmigen und schließlich längs und quer 
etwa gleiche Ausdehnung besitzenden körn- 
chenförmigen Teilchen herabgehen. 

Weiter wurde die gegenüber anderen Fa- 
sern den Hlolzstoffteilchen eigene Starrheit als 
kennzeichnend erörtert, aber auch deren 
Abhängigkeit von der Faserfeinheit und deren 
Beeinflussung durch die Art des Schleifens, 
wobei die Wirkung heißen Wassers auf Holz 
zum Ausdruck kommt, die bei der Braun- 
holzschliffherstellung im höchsten Maße aus- 
genutzt wird. 

Weiter wurden die Prüfungsmittel für die 
Beurteilung der Holzschliffbeschaftenheit er- 
örtert, bei der es auf die Abgrenzung des 
Bereichs der Teilchen verschiedener Größe 
für die Begriffe „Feinschliff“, „Grobschliff“ 
und „Splitter“ ankommt. Die zur Erkennung 
von Splittern angewendete Beobachtung von 
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Aufschlämmungen von Holzschlifiproben in 
viel Wasser im durchfallenden Licht oder auf 
dunkler Unterlage; die mikroskopische Prü- 
fung mit Messungen und Zählung der im 
Verbande verbliebenen Fasern; die Bestim- 
mung des Absitzraums und die den meisten 
noch unbekannte Bestimmung der Anteile 
verschiedener Feinheit mit Hilfe des Knop- 
schen Zylinders, bei der man fünf verschie- 
dene Feinheitsstufen trennt. 


Die Verwendbarkeitsunterschiede, bei de- 
nen es außer auf den Spielraum der Feinheits- 
erade auf die Anteile verschiedener Feinheit 
ankommt, lassen sich aus den Beschaffenheits- 
unterschieden recht gut ableiten, wenn man 
die Einflüsse der Feinheit und Gleichmäßig- 
keit der Fasern auf die Beschaffenheit der 
Papier- und Pappenmasse verfolgt. 


Hervorgehoben wurden dabei die Bedeu— 
tung grober Teilchen an der Grenze des 
Splitterbereichs, deren Durchmesser 2. B. bei 
Zeitungsdruckpapier von 50—60 g/qm mit 
0,07—0,08 mm Dicke die Schichtdicke des 
Papierblattes erreichen oder übersteigen 
kann, die Beziehungen der Faserbeschaffen- 
heit und der Gleichmäßigkeit des Blattgefüges, 
das um so reichere Abstufung der Kürzungen 
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erfordert, je gleichmäßiger es sein soll, weiter 
die Bedeutung des Spaltfäserchenanteils, der 
mit wachsenden Ansprüchen an die Dichte 
und Steifheit ebenfalls wachsen muß, dagegen 
der Einschränkung bedarf, wenn das Papier 
oder die Pappe voluminös und weich sein 
soll. — 

Auch besonders schädliche Einflüsse 
wurden berührt, wie der recht häufige von 
gröberen, aber durchaus noch nicht als 
Splitter zu betrachtenden Holzstoffteilchen 
beim Glätten auf die Leimfestigkeit, der durch 
örtliche Lockerung des Verbandes um die 
harten Holzstoffteilchen zu punktiörmigem 
Durchdringen der Tinte nach dem Glätten 
führt. 

Schließlich wurden noch die für die Ver- 
wendbarkeit von Pappen verschiedener Art 
wichtigen Bedingungen besprochen, beson- 
ders solcher, die eine der für viele Verwen- 
dungen wichtigsten Eigenschaft von Pappen 
stellt, nämlich die Biegbarkeit, wobei auf den 
Zusammenhang dieser mit der Dehnbarkeit 
der Pappenmasse aufmerksam gemacht wurde 
mit Hinweisen darauf, wie sehr das noch 
in den Anfängen steckende Arbeitsgebiet der 
Pappenprüfung der auf die Bedürfnisse der 
Verwendung gerichteten Pflege bedürfe. 


— 


Kritische Betrachtungen über Holzschleifen. 
Von Dr.-Ing. Fritz Rühlemann. 


Autorreferat über seinen Vortrag, gehalten bei der gemeinsamen Tagung des Vereins 
Deutscher Pappenfabrikanten und des Vereins Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
am 15. Mai 1926 in Dresden. 


Seit Beginn der Papiererzeugung in 
Europa kannte man nahezu tausend Jahre 
hindurch keinen anderen Rohstoff als Lumpen. 
Die schnelle Zunahme des Papierbedarfs 
stand in keinem Verhältnis zur verfügbaren 
Menge des Rohstoffes, wodurch die Gefahr 
des Papiermangels und der damit verbunde- 
nen Papierverteuerung drohte. Vor dem 
Jahre 1734 hatte man noch nichts von dem 
chinesischen Papier aus Pflanzenfasern ge— 
hört, und in den Jahren 1765 und 1772 zeigte 
Jacob Christian Schäfer in seinem Werke 
über Papierherstellung an zahlreichen Papier- 
proben, daß es ihm gelungen war, aus Stroh, 
Schilf, Holz und anderen Pflanzenfasern Pa- 
pier herzustellen, allerdings mit einer Bei— 
mischung von etwa 40 % Lumpenfasern. 

Es wurde notwendig, einen Ersatz für 
Lumpenfasern zu suchen, aus dem die zu 
gewinnenden Fasern billiger herzustellen 
waren, und zwar ein Fasernersatz, für den 
die Rohstoffe in unbeschränkter Menge zur 


Verfügung standen. Nur Stroh und Ilolz 
konnten in Frage kommen. In den vierziger 
Jahren des vorigen Jahrhunderts war es 
gelungen, einen geeigneten Strohstoff herzu- 
stellen, der jedoch wegen seiner kurzen 
Fasern von geringer Festigkeit und wegen zu 
teurer Herstellung durch die chemische Be- 
handlung in der Papierindustrie nicht die 
Umwandlung herbeiführen konnte, die dem 
Holzstoff vorbehalten blieb. Das Aufblülien 
der Geschäftstätigkeit in Deutschland, das 
Entstehen neuer Zeitungen und die Erwei- 
terung bereits bestehender gab dem Papier- 
verbrauch einen derartigen Aufschwung, daß 
der Bedarf auch durch Anlegung neuer Ma- 
schinen nicht hätte befriedigt werden können, 
wenn nicht gerade in dieser Zeit der I lolz- 
schliff erfunden worden wäre, der durch seine 
Billigkeit eine Massenerzeugung ermöglichte. 
In den besonders wasserreichen Ländern 
Deutschland und Schweden wuchs die Hlolz- 
stofferzeugung entsprechend dem Bedürfnis, 
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und höchstens in wasserarmen Zeiten konnte 
die Papierfabrikation in Verlegenheit kom- 
men. Auch gegen diese Unsicherheit der 
Rohstofiversorgung hat sich die Papierfabri- 
kation durch Einrichtung eigener Schleifereien 
mit großen Aggregaten gesichert, so daß 
heute nur noch etwa 15% Holzschliff aus 
den Handelsholzschleifereien bezogen wer- 
den. Leider ist hierin in Zukunft eine große 
Gefahr für die Lebensfähigkeit der Holz- 
schleifereien zu erblicken. Obwohl Holz- 
schliff ein viel minderwertigeres Fabrikat und 
kein eigentlicher Ersatz für Lumpenfasern 
ist, hat er doch der Massenerzeugung beson- 
derer Papiere, wie Zeitungs- und einfaches 
Druckpapier, einen ungeahnten Aufschwung 
gegeben. Der außerordentliche Einfluß des 
Holzstoffes auf die Papierfabrikation ist aus 
nachstehenden Angaben zu erkennen: 

1852 wurden die beiden ersten Schleifereien 

eingerichtet, 

1870 waren bereits 60 Schleifereien, 

1880 waren bereits 276 Schleifereien und 

1922 waren 468 Schleifereien im Betrieb, 


mit denen im Jahre 1922 870000 Tonnen, 


trockener Holzschliff hergestellt wurde, ge- 
genüber einer Erzeugung von 671 000 Ton- 
nen im Jahre 1907 und 292000 Tonnen im 
Jahre 1897. 


Mit dieser wirtschaftlichen Entwicklung 
hielt auch die technische Schritt, und gerade 
deutsche Maschinenfabriken haben sich um 
die Konstruktion von Schleifapparaten große 
Verdienste erworben. 

Die ersten Versuche wurden mit Horizon- 
talschleifern und mechanischer Anpressung 
des Holzes vorgenommen. Verschiedene Ver- 
suche, die Einwirkung des Schleitens durch 
verschiedene Lagerung des Holzes zur Schleif- 
richtung zu ändern, wie z.B. beim Längs- 
schleifer, Diagonalschleifer und Schrägschlei- 
fer, brachten alle nicht den erhofften Erfolg. 
Einfachheit der Konstruktion, leichtere Bedie- 
nungsmöglichkeit und Auswertung des hy- 
draulischen Druckes bedingten im Laufe der 
Jahre die Konstruktion des Vertikalschleifers. 
Ihm folgte dann der Großkraftschleiter mit 
hydraulischer Anpressung. Die rasch erfol- 
Lende Ausdehnung der Papierfabriken erfor— 
derte noch größere Schleifeinheiten, was 
vom hydraulischen Pressenschleifer aus— 
gehend zur Konstruktion des Magazin— 
schleifers und in neuester Zeit zu dem 
Stetigen Schleifer führte. Die Anfänge des 
Stetig-Schleifers gehen auf das Jahr 1890 
zurück. In dem von Glauch konstruierten 
Schleifer wurde das Schleifgut durch Zellen- 
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räder, wie sie ähnlich bei dem kleinen Voith- 
schen Stetig-Schleifer verwendet werden, den 
Preßkästen stetig zugeführt. Weitere Patente 
bringen ebenfalls die stetige Zuführung des 
Schleifholzes, wobei Riffelwalzen, gezahnte 
Keiten und andere Förderglieder entweder 
stirnseits oder längsseits angeordnet sind. 
Damals kannte man bei allen Erfindungen 
nur Vorschubglieder, die lediglich in Ver- 
bindung mit einer.anderen Kraft, wie Eigen- 
gewicht des Holzes oder Zugkraft des Steines, 
den Anpreßdruck übernehmen konnten. Vor- 
schubglieder mit zwangsläufiger Anpressung 
ohne fremde Unterstützung waren unbekannt. 
Um den beim Magazinschleifer erforderlichen 
hohen Holzschacht zu vermeiden, baut man 


bei allen neuen Stetig-Schleifern den Vor- 


schub so aus, daß er den Holzstapel sicher 
erfassen und gleichzeitig den Anpreßdruck 
übernehmen kann. 


In den letzten zwei Jahren sind in der 
Fachpresse die zurzeit bestehenden Stetig- 
Schleifer eingehend besprochen worden, so 
daß es sich erübrigt, auf die einzelnen Sy- 
steme näher einzugehen. Die in diesem 
Kampf von den verschiedenen Maschinen- 
fabriken angeführten Versuchsresultate sind 
meines Erachtens noch nicht geeignet, um 
eines der Systeme als das beste hinzustellen, 
hierzu sind die Stetig-Schleifer zu wenig in 
der Praxis erprobt. 


Da mit der Entwicklung der modernen 
Papiertechnik auch die Ansprüche an die 
Stoffqualität wuchsen, versuchte man einmal 
mit möglichst geringem Kraftaufwand eine 
hohe Stoffproduktion zu erreichen, dann aber 
auch bei gleichem Kraftaufwand die Stoff- 
qualität zu verbessern. 

Die Einflüsse, die auf das Resultat einwir- 
ken, teilt Kirchner ein: 

a) In Einflüsse fest gegebener oder bestimmt 


gewählter Umstände. Darunter ist zu 
verstehen: 
1. Steinart (Körnung, Härte, Bindemittel), 


2. Hlolzart, 

3. Beschaffenheit des Holzes (frisch, trok- 
ken, jung, alt, gedämpft usw.), 

4. Hlolzstelle, an der geschliffen 
(Kern oder Splint), 

5. Reinheit des llolzes (astig usw.), 

6. Form der Hlolzstücke (rund, kantig, ge- 
spalten). 

b) In Einflüsse 

stände: 

1. Schärfung des Steines, 

2. Geschwindigkeit und Größe der Stein- 
fläche, 


wird 


willkürlich gewählter Um— 
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3. Winkel der Faserlängsachse zum Stein 
(längs, quer, diagonal), 

4. Preßdruck, 

5. Druckrichtung zur Steinmitte, 

6. Spritzwassermenge. 

Kirchner war vor allem bemüht, durch 
Versuchsschleifungen an einem für ihn von 
der Maschinenfabrik Germania in Chemnitz 
gebauten Versuchsschleifer die Wirkung dieser 
Einflüsse zu studieren, und er hat seine Er- 
gebnisse in Erfahrungssätze zusammengefaßt. 


Für jede Holzschleiferei ist es von be- 
sonderer Wichtigkeit, diese Einflüsse ständig 
zu beobachten, und diese Erkenntnis hat in 
Amerika zu einer allgemeinen Verwendung 
von Stofikontrollverfahren geführt. leute 
dürfte es in Amerika kaum noch eine Holz- 
schleiferei geben, bei der nicht das eine oder 
andere, meist sogar mehrere dieser Verfahren 
in ständigem Gebrauche sind. Es kann kein 
Zweifel darüber bestehen, daß einer der 
Hauptgründe für die hohen Geschwindig- 
keiten, mit denen dort Papiere mit hohem 
llolzstofigehalt gefertigt werden, in der aus- 
gezeichnet durchorganisierten Kontrolle der 
Stoffeigenschaften und der Fabrikationspro- 
zesse beruht. Diese Stoffkontrolle bezieht 
sich auf die hauptsächlichsten physikalischen 
Eigenschaften, die bei der Anfertigung des 
Papieres eine Rolle spielen, und zwar 
Mahlungsgrad, Gleichmäßigkeit, Faserstärke, 
Farbe, Reinheit und Harzgehalt. Die wich- 
tigste Stoffeigenschaftprüfung, die Ermittlung 
des Mahlungsgrades, der auch für die phy- 
sikalischen Eigenschaften des angefertigten 
Papieres in gewisser Beziehung maßgebend 
ist, erfolgt mit dem Schopperschen oder auch 
Greenschen Mahlungsgradprüfer. 


Zwei Eigenschaften des Holzschlifis — 
nämlich Feinheit und Größe der Fasern oder 
Faserteile und der Quellungsgrad derselben 
— verleihen ihm die Fähigkeit, je nach der 
mechanischen oder chemischen Behandlung 
eine größere oder kleinere Menge Wasser 
festzuhalten. Diese Eigenschaft wird bei den 
vorerwähnten Apparaten als Mal3zahl benutzt. 
Die übrigen physikalischen Eigenschaften 
werden mit Blauglas-Mikroskop, Projektions- 
apparat, Festigkeitsprüfer und chemischen 
Untersuchungsmethoden festgestellt. 

Wodurch werden nun die physikalischen 
Eigenschaften des Holzschliffes bedingt? 


Farbe, Reinheit und Harzgehalt hängen 


von der Holzbeschafienheit und der Schäl- 
methode ab, während die übrigen Qualitäts- 
eigenschaften durch die Art des Schleifens, 
die Steinart und Schärfung, den Schleifdruck, 
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die Schleiffläche, die Umfangsgeschwindig- 
keit, die Schleiftemperatur und die Sortierung 
bestimmt werden. Am meisten wechselt die 
Qualität des Stoffes mit der Beschaffenheit 
der Oberfläche des Steines und mit der 
Schleiftemperatur. Ein idealer Schleifstein 
muß nicht nur gleichmäßiges Korn und 
ebenmäßige Steinstruktur aufweisen, er muß 
vor allen Dingen so beschaffen sein, daß der 
Charakter seiner Oberfläche auch nach langer 
Arbeitsdauer unverändert bestehen bleibt. In 
bezug auf Herstellung künstlicher Schleif- 
steine und auf Schärfmethoden behaupten die 
Amerikaner, einwandfreie Verfahren zu be- 
sitzen, durch die eine dauernde Gleichmäßig- 
keit bei der Herstellung von Holzschliff sicher- 
gestellt sein soll, und man kann nur hofien, 
daß auch bei uns gleiche oder noch bessere 
Verfahren gefunden werden. 


Beziehentlich der Schleiftemperatur hat 
Dr. Teicher festgestellt, daß eine Erhöhung 
der Schleiftemperatur eine Veredlung des 
Produktes zur Folge hat, ohne daß dazu ein 
größerer Kraftaufwand nötig wäre. Es hat 
sich gezeigt, daß die Erhöhung eine Grenze 
in der veredelnden Wirkung hat, die bei un- 
gelähr 57°, d.h. bei einer Stoffverdünnung 
von 1:20,8 liegt. Die mikroskopische Prü— 
fung läßt diese Wirkung an einer immer 
weitergehenden Isolierung und Verschleimung 
der Fasern erkennen. Diesen Vorgang findet 
man auch bei der Prüfung des Mahlungs- 
grades bestätigt. 


Zur wirtschaftlichen Sortierung und Raffi- 
nierung des Holzstoffes kennt man in 
Amerika verschiedene Aufbereitungssysteme. 
Augenblicklich wird einem System besondere 
Bedeutung beigemessen, bei dem der vom 
Schleifer kommende und auf konstanter Kon- 
sistenz gehaltene Schleifstoff mindestens drei 
aufeinander folgende Sortieraggregate durch- 
laufen muß. 


Inwieweit die Länge der Schleiffläche Ein- 
fluß auf die Stoffqualität hat, ist bisher leider 
noch nicht durch einwandfreie wissenschaft- 
liche Versuche nachgewiesen worden. Bei 
der in der Fachpresse geführten Propaganda 
für und wider den Stetig-Schleifer wird 
einerseits behauptet, daß durch die lange 
Schleiffläche der Stoff totgemahlen würde, 
andererseits wird die lange Schleiffläche zur 
Erzeugung eines besonders guten Schliffs für 
äußerst günstig gehalten. Die Ansichten 
gehen in dieser Frage noch sehr weit ausein- 
ander. Es ist nicht zu verkennen, daß auf 
dem Stetig-Schleifer ein sehr feiner Schliff 
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erzeugt wird, aber dabei kann man nicht 
behaupten, daß gerade die lange Schleifiläche 
die Ursache sein soll. An dieser Stelle möchte 
ich kurz einige Beobachtungen . erwähnen, 
die nach längeren Versuchen an einem Voith- 
schen Stetig-Schleifer gemacht worden sind. 

Wird mit starker Verdünnung geschliffen, 
so daß also dem Stein mehr Spritzwasser zu- 
geführt wird, so tritt zwar eine stärkere 
Splitterbildung auf und es fällt mehr Raffi- 
neurstofi an, aber das mit diesem Stoff er- 
zeugte Papierblatt ist geschlossener in der 
Durchsicht. 

Bei geringer Spritzwasserzuführung wird 
dickerer Stoff mit starker Faserzertrümmerung 
erzeugt. Der Raffineurstoffanfall ist gering. 
Die eigenartigste Erscheinung war hierbei 
die Bildung von flockigem Stoff, das heißt, 
die Fasern hatten sich zu kleinen Klümpchen 
zusammengeballt, die sich bei der Aufberei- 
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tung zum Papierbrei sehr schwer auflösen. 
Ob hier vielleicht die beim Schleifen mit 
wenig Spritzwasser erzeugte höhere Tempe- 
ratur im Zusammenhang mit dem Trocken- 
laufen des Steines unter der langen Schleif- 
fläche einen Einfluß auf das im Holz enthal- 
tene Harz hat, oder ob diese Klümpchen 
lediglich innigst zusammengeballte Faserteil- 
chen sind, wäre noch zu untersuchen. 

Daß die Schleiffläche beim Stetig-Schleifer 
geschlossener ist als beim Pressenschleifer, 
wurde einwandfrei nachgewiesen. Die Höl- 
zer werden über der Schleiffläche derart 
zusammengepreßt, daß eine starke Deforma- 
tion derselben zu beobachten ist, auch wird 
das Holz ziemlich weich. 

Ich hoffe, durch diese kurzen Betrachtun- 
gen eine Anregung zur Weiterarbeit auf dem 
Gebiete der Forschung des Hlolzschleifens 
gegeben zu haben. 


Geschäftsberichte. 


Knocckel, Schmidt & Cie., Papierfabriken 
Aktiengesellschaft, Lambrecht. 1925, 


Die in unserem Geschäftsbericht für 1924 ausge- 
sprochene Hoffnung auf günstigeren Verlauf des 
Jahres 1925 hat sich erfreulicherweise verwirklicht. 
In unserem Hauptwerk Lambrecht waren wir das 
ganze Jahr hindurch gut beschäftigt, so daß wir 
unsere inzwischen weiter vervollkommnete Anlage 
restlos ausnutzen konnten. Unser Werk Schöntal 
wurde zum 1. Juli 1925 verkauft. Für Neuanlagen 
verausgabten wir R.-M. 159 942. Die Papiererzeugung 
betrug insgesamt 3 611 781 kg. 

Der Rohgewinn ergab einschließlich des Gewin- 
nes unserer Steinwalzenabteilung K.-M. 16081 541. 
Davon kommen in Abzug R.-M. 1513 794 für Unkosten, 
R.-M. 85583 für Abschreibungen auf Fabrikanlagen, 
R.-M. 4256 für 5% Zuweisung an den gesetzlichen 
Reservefonds, so daß sich ein Reingewinn von R.-M. 
77 907 ergibt. Im Einverständnis mit dem Aufsichts— 
rat beantragen wir, davon auf die Vorzugsaktien im 
Betrage von R.-M. 40000 eine Dividende von 8% 
= R.-M. 3200, auf die Stammaktien im Betrage von 
R.-M. 960 000 eine Dividende von 5% — R.-M. 48 000 
auszuzahlen und den Rest von R.-M. 26 707 auf neue 
Rechnung vorzutragen. 

Das Jahr 1926 ist bisher befriedigend verlaufen. 


Kartonpapierfabriken Aktiengesellschaft (früher Nord- 
deutsche Lederpappeniabriken Aktiengesellschait), 
Groß-Särchen, Kreis Sorau, N.-L. 1925. 

Wie im Bericht über das Vorjahr bereits er— 
wähnt. traten wir in das Geschäftsjahr 1925 mit einem 
Lünstigen Auftragsbestand für unsere Werke Groß- 
Särchen und Brieg ein. 

Die Nachfrage nach unseren Erzeugnissen hielt 
his Oktober an, von da ab wirkte sich das allgemeine 
Abflauen im Geschäftsleben auch bei uns aus. Be- 
sonders unsere Abteilung Brieg hatte unter diesen 
Verhältnissen zu leiden. während es uns gelang, 
unsere Groß-Särchener Maschinen weiter voll zu 
beschäftigen. Das Werk in Sinsleben liegt seit 


längerer Zeit still. Die Gesamterzeugungsziffer un- 
serer Werke ist jedoch trotzdem erheblich gestiegen. 

Recht gut beschäftigt waren wir in unseren 
besseren Qualitäten, so daß wir uns entschlossen 
haben, die große Kartonpapiermaschine unserer Sins- 
lebener Fabrik zu rekonstruieren und in Groß-Sär- 
chen für die Herstellung hochwertiger Kartons auf- 
zustellen. Diese Anlage kommt in Kürze in Betrieb. 
erfordert allerdings noch erhebliche Aufwendungen. 

Durch Erweiterung unserer Holzschleiferei in 
Grob-Särchen. die sich gut bewährt, machten wir 
uns unabhängig vom Bezuxe fremden Braunschliffes. 

Im neuen Geschäftsjahr arbeiteten wir bisher in 
Grob-Särchen voll, dagegen in Brieg eingeschränkt. 
Eine Voraussage für dieses Jahr ist indes bei der 
Unsicherheit der Wirtschaftslage nicht möglich. da 
die Geschäftsstille trotz der angekündigten Steuer— 
ermäliwungen und der günstigeren Verhältnisse auf 
dem Geldmarkt leider noch nicht behoben ist. 

Nach angemessenen Abschreibungen ergibt der 
Abschluß zuzüglich des Gewinnvortrages aus 1024 
einen UÜecberschuß von R.-M. 123 657. der unter Be- 
rücksichtigung der uns auferlegten Steuern und so- 
zialen Lasten im Betrage von rund R.-M. 185 000 als 
befriedigendes Ergebnis anzusprechen ist. 

In Rücksicht auf die ungeklärte Wirtschaftslage 
und die erheblichen Ausgaben, die uns die Fertig- 
stellung des Umbaues der Sinslebener Maschine ver- 
ursacht,. schlagen wir jedoch vor, um unsere Betriebs- 
mittel nicht zu schwächen, von der Verteilung einer 
Dividende Abstand zu nehmen und den obigen Be- 
trag wie folgt zu verwenden: 1. Ueberweisung an 
den ordentlichen Reservefonds R.-M. 13 898. 2. Ueber- 
weisung an die Unterstützungskasse R.-M. 0083. 
3. Ueberweisung an den Delkrederefonds R.-M. 20 000. 
4, Vortrag auf neue Rechnung R.-M. 82 775. 
„Steyrermühl“, Papierfabriks- und Verlagsgesellschaft. 

1925. 

Die Verhältnisse unserer Papierfahrik waren, 
abgesehen von den Monaten Januar und Februar, in 
denen schweres Niederwasser herrschte, normal. Die 
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Produktion hat sich gegenüber dem Vorjahre weiter 
gesteigert; die Produktionsziffern in tons betrugen: 


im Jahre Papier brutto Zellulose Holzstoff 
1924 D R 16 724 8707 7422 
1925 17 263 9608 8239 


Auch der Absatz begegnete keinen Schwierig- 
keiten. 

Unterdessen haben sich, ausgehend von dem zu- 
nehmenden Vordringen der kanadischen Papierproduk- 
tion auf dem Weltmarkt und infolge der wirtschaft- 
lichen Krise im Deutschen Reiche, ferner infolge zoll- 
tarifarischer Maßnahmen verschiedener bisher von 
Oesterreich aus belieferter Absatzgebiete die Absatz- 
verhältnisse der österreichischen Papierindustrie we- 
sentlich verschlechtert. Dies äußert sich vor allem 
indem Rückgang der Preise, dem keine wesentliche 
Verringerung der Produktionskosten gegenübersteht. 
Um so mehr müssen wir trachten, die technische 
Leistungsfähigkeit und Oekonomie unserer Papier- 
fabrik zu steigern. 

Eine Reihe von Wasserrechtskonzessionen und 
Kraftwerken der Firma F. Schuppler in Laakirchen 
und der „Steyrermühl“, die im Laufe der Jahrzehnte 
erworben wurden, griffen ineinander über, so dab 
der rationelle Ausbau der einzelnen Wasserkraft- 
anlagen dadurch unmöglich wurde. Wir haben nun 
mit der Firma Schuppler eine Vereinbarung getroffen, 
wonach wir unsere Holzschleiferei Bruckmühl an sie 
verkaufen und haben dafür gleichzeitig einen Gefäll- 
stufentausch vorgenommen. Wir waren dadurch in 
der Lage, die Konzession für ein Kraftwerk Raidl- 
mühle zu erwerben, das bei Niederwasser 6 m (ie- 
fälle ausnützt und bei einer Gesamtschluckfähigkeit 
von 75 ehm je nach der verfügbaren Wassermenge 
bis zu 4500 PS abgibt. 

Die Papierfabriks-Gesellschaft m. b. H., die wäh— 
rend des Krieges durch eine Gruppe von Zeitungen 
und Papierfabriken gegründet wurde, um die Majori- 
tät der Aktien der Mürztaler Papierfabriks-A.-G. zu 
erwerben und dadurch die Versorgung der Zeitungen 
mit Rotationsdruckpapier zu erleichtern, ist in Liqui- 
dation getreten.. Wir haben die auf uns entfallenden 
Aktien der genannten Gesellschaft zu einem angemes- 
senen Preis verkauft. 

Ueber die wahrscheinlichen Ergebnisse des lau- 
fenden Jahres können wir angesichts der durchaus 
unsicheren Lage des Papiermarktes keine Vermu— 
tungen äußern, wir hoffen jedoch, unsere gesamte 
Papierproduktion absetzen zu können. 

Wir haben auf Grund des Gesetzes vom 26. März 
1926 (Investitionsbegünstixungsgesetz vom Jahre 1920) 
eine Investitionsrücklage von S 250 000 zurückgestellt, 
die vorläufig unbestenert bleibt. Wir sind also ver- 
pilichtet, im Laufe der Kalenderjahre 1926 und 1927 
unter Verwendung dieser Rücklage Investitionsaus- 
lagen im doppelten Ausmaße der Rücklage >= 
S 500 000 zu machen. 

Wir schlagen vor, den Reingewinn des Jahres 
1925 folgendermaßen zu verteilen: Er beträgt 
S 718453, Hievon ab 5% Zinsen des Aktienkapitals 
S 640 000, Dotierung des Reservefonds II S 20 000. 
bleiben S 58453. Nach Abzug der festgesetzten 
Tantieme (10% des abzüglich der 5%igen Zinsen des 
Aktienkapitals resultierenden Reingewinnes) von 
S 7845, verbleiben S 50 607, fixe Tantieme des Ver- 
waltungsrates S 40 000, bleibt Vortrag auf neue Rech- 
nung S 10 607. 


Die Bunt- und Luxuspapleriabrik Goldbach A-. 
in Goldbach bei Bischofswerda schlägt nach R.-M. 
37 717 (41 935) Abschreibungen 3% (5%) Dividende vor. 


Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierlabrik 
Krause & Baumann A.-G., Heidenau. Aus R.-M. 649 655 
(i. V. 520 440) Reingewinn einschl, R.-M. 14 464 Vor- 
trag nach R.-M. 454858 (419982) Abschreibungen 
verteilt diese Gesellschaft der Hartmann-Gruppe für 
1925 10% (8%) Dividende auf R.-M. 7 Mill. Aktien- 
kapital. Der Umsatz sei weiter gestiegen und habe 
in der Gesamtausbeute auch mengenmäßig den Frie— 
densstand überschritten, während in den Sonder- 
erzeugnissen der Vorkriegsstand noch nicht wieder 
erreicht worden sei. Der zu Beginn des Jahres 
schwächere Auftragseingang habe sich inzwischen 
wieder etwas gehoben und es seien Anzeichen einer 
weiteren Besserung vorhanden. 


Die Generalversammlung der Feldmühle, Papier- 
und Zellstoffwerke A.-G. in Stettin stimmte dem An- 
trag auf Verschmelzung mit der Pommerschen Pa- 
pierfabrik Hohenkrug zu sowie der vorgeschlagenen 
Dividende von 10% auf R.-M. 9,91 Mill. Kapital. 
soweit dividendenberechtigt; die Durchführung der 
Neuanlagen habe große Mittel beansprucht. Man habe 
uber ein langfristiges Darlehen von & 350 000 zu als 
günstig bezeichneten Bedingungen aufnehmen können. 
Im Zusammenhang damit sei den Geldgebern ein 
Optionsrecht auf R.-M. 2 Mill. neue Aktien zu 110 
bis 130% gewährt worden. Die dazu nötige Kapital- 
erhöhung wurde mit R.-M. 2,9 Mill. genehmigt. 
R.-M. 900 000 sollen im Verhältnis von 8 zu 1 den 
Aktionären angeboten werden, Im laufenden Jahre 
sei das Werk gut beschäftigt, wenn auch zu niedrixen 
Preisen. | 


Die Bilanz der Papierfabrik Köslin für das erste 
Goldjahr per 30. Juni 1925 zeigt nach Abschreibungen 
von R.-M. 114858 einen Verlust von R.-M. 103 432 
und Gläubiger von R.-M. 4298 410 bei einem Aktien- 
kapital von R.-M. 3 Mill. und 10% Reserve. Der 
Schuldenvermehrung steht eine Zunahme der Waren 
auf 972 140 (863 384). eine solche der Debitoren auf 
1822 192 (1 326 388), und vor allem ein Neubaukonto 
von 970 754 (i. V. 0) gegenüber, während die alte 
Anlage noch ähnlich wie i. V. mit 2.40 Mill. einsteht. 

(Fitr. Ztg.) 


Bei der Stettiner Papier- und Pappenfabrik vorm. 
Schröder & Rabbow erhöhte sich 1925/26 bei R.-M. 
1.2 Mill. Kapital der Verlust auf R.-M. 275 747 (34 000), 
der zum Teil aus den nunmehr aufgebrauchten Re- 
serven gedeckt, mit R.-M. 189 747 aber vorgetragen 
werden soll, Das ungünstige Ergebnis wird auf das 
Darniederliegen des Baumarktes zurückgeführt. Der 
Mangel an Aufträgen in Pappen habe zunächst zu 
Einschränkungen, schließlich aber zur Stillegung ge- 
führt. Für Packpapier wäre die Beschäftigung hin- 
reichend gewesen, jedoch war die Fortführung der 
Papiermaschine nach Stillegung der Pappenmaschine 
aus technischen und wirtschaftlichen Gründen nicht 
möglich. Ueber die Möglichkeit der Wiederaufnahme 
des Betriebes äußert sich der Bericht nicht. 


Die Generalversammlung der Chromopapier- und 
Kartonfabrik vorm. Gustav Najork A.-G. in Leipzig 
setzte die Dividende auf 7% fest. Das Unternehmen 
arbeite vorläufig an fünf Tagen mit zwei Schichten. 
Das große Mißtrauen, welches das Geschäft bisher er- 
schwert habe, sei gewichen und habe einer ruhigen 
Auffassung Platz gemacht. Die Auslandsbeziehungen 
würden wieder ausgebaut, da das Inland zurzeit nicht 
genügend Beschäftigung zewähre. Der Auftrags- 
eingang habe sich gehoben, (Fftr. Ztg.) 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Handelsregister-Eintragungen. 

E. Gallenkamp, Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung zu Stemel. Gegenstand des Unternehmens 
ist die Herstellung und der Vertrieb von Packpapie— 
ren. Das Stammkapital beträgt 5000 Reichsmark. 
Geschäftsführer ist der Fabrikant Ernst Gallen- 
kamp sen, in Stemel. Dem Kaufmann Paull’lan- 
hardt in Stemel ist Prokura erteilt. 


Herzberger Papierfabrik Kutsche & Co. in Lo- 
nauerhammerhütte bei Herzberg, Harz. Der Fabrikant 
Max Tamaschke ist aus der Gesellschaft aus- 
geschieden. Die Gesellschaft ist aufgelöst. Der bis- 
herige Gesellschafter Osthushenrich ist allei- 
niger Inhaber der Firma. Dem Diplomingenieur WI l- 
helm Osthushenrich in Lonanerhammerhütte 
ist Prokura erteilt. 

Frohburger Pappeniabrik, Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung in Frohburg i. Sa. Der Steuer- 
syndikus Dr. Oskar Pensing in Berlin ist nicht 
mehr Geschäftsführer. Zum Geschäftsführer ist be- 
stellt der Kaufmann Theodor Mühlhäuser in 
Berlin W., Paderborner Straße 1. 


Gesclischaft für mechanische Zellulose m. b. H., 
Berlin. Gegenstand des Unternehmens ist die Aus— 
fünrung von Versuchen zur gewerblichen Verwertung 
der der Gesellschaft gehörenden Erfindungen, betref- 
fend Faser-Zellulose-Herstellung. Stammkapital! 8000 


Reichsmark. Geschäftsführer: Generaldirektor a. D. 
Valdemar Willemoes dObry, Godesberg 
a. Rhein. 


Die Firma Wolfram-Weißmetail-Werke Gustav 
Carl Falkenberg G. m. b. H. in Weetzen bei Hanno- 
ver-Linden konnte im Oktober 1925 ihr J0jähriges 
Geschäftsjubiläum feiern, Sie stellt als Spezialität 
Universal-Wolfram-Weißmetall Marke Falke D. R.P. 
angemeldet her. Wir machen auf das Inserat der 
Firma im Wochenblatt aufmerksam. 


Herr Hermann Möbius in Berlin, Vertreter der 

Muskauer Papierfabrik Graf Arnim in Muskau, 
O.-L.., früher langjähriger Papierfabriksdirektor, ist 
im 77. Lebensjahr gestorben. 


Konkurs. 

Die „Vries“ Pappenfabrik. G. m. b. H. in Chemnitz, 
Fritz-Reuter-Straße 10, befindet sich in Konkurs. 
Konkursverwalter: Lokalrichter August Paul, Frie- 
driehstraße 2. Anmeldefrist bis 30. Juni 1926. Wahl- 
termin: 7. Juni 1926, vorm. 10% Uhr. Prüfungs- 
termin: 22. Juli 1926. vorm. 11 Uhr. Offener Arrest 
mit Anzeigepflicht bis 30. Juni 1926. 


Frachtermäßigung für Papier in Ballen, Rollen und 
Kisten nach dem La Plata. 
Mitgeteilt von der. Interat Speditions- 
G. m. b. II., Hamburg 36, Postfach 129, 
Auf Antrag bei der Konferenz können die Fracht- 
raten wie folgt ermäßigt werden: 

Druck- und Packpapier in Rollen un d 
Ballen nach Montevideo und Buenos Aires auf 
sh 22/6 per 1000 kg, plus 10% Primage, minus 
10% Rabatt. 

Papierin Kisten nach Montevideo und Buenos 
Aires auf sh 27/6 per cbm, plus 10% Primage, 
minus 10% Rabatt. 


Am 21. ds. Mts. wurde uns zu unserer 
g großen Freude ein gesunder Stammhalter 


22 


Ulrich Kirchner, 


g Ing. u. Chemiker, Schriftleiter des W. f. P. 
7 und Frau Julie geb. Güntter, 
7 Biberach/Riß. 7 


200000000000000] 
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g 
geschenkt. \ 
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Chemie und Wirtschaft. 


Die „Deutsche Zentralstelle für Che- 
mie und Wirtschaft“, Berlin, gegründet vom 
Verein Deutscher Chemiker, Bund angestellter Aka- 
demiker technisch-naturwissenschaftlicher Berufe und 
Arheitgeberverband der chemischen Industrie Deutsch 
lands in Gemeinschaft mit dem Verein zur Wahrung 
der Interessen der chemischen Industrie Deutsch- 
lands. hat ihre Tätigkeit unter Leitung des Dozenten 
an der Technischen Hochschule zu München, Dr. 
Otto Lange, begonnen. 


Aufgabe und Arbeitsprogramm der Stelle: 


1. Festigung und Ausbau der Verbindung zwi- 
schen reiner und angewandter Chemie, insbesondere 
Werbung für die Einführung wissenschaftlich erprob- 
ter rationeller Betriebsmethoden in solche Zweige 
der Industrie, die chemische Vorgänge anwenden, 
sich jedoch ganz oder größtenteils mit ihrer empiri— 
schen Auswertung begnügen. 

2. Unterstützung der Bestrebungen, durch mög- 
lichste Ausnutzung der Rohstoffe, zweckmäbige Ver- 
wertung der Abiallprodukte und sparsame Energie- 
wirtschaft eine Stärkung der deutschen Produktion 


herbeizuführen. 


3. Erweckung und Deckung des Bedarfs an che- 
misch-wissenschaftlich geschulten Kräften, die zur 
Durchführung solcher Aufgaben vorgebildet sind, in 
inniger Fühlungnahme mit Hochschullehrern, Leitern 
von Forschungsinstituten, Industrie und Gewerbe. 

4, Beratung der Industrie über die Mittel und 
Wege zur Erforschung und Einführung rationeller 
chemischer Methoden. Entgegennahme von Anrezun— 
gen seitens der Industrie bezüglich Bearbeitung 
wichtiger Probleme und Weitergabe an geeignete 
Forschungsinstitute, Ausbau von Spezialausbildunus- 
stätten für Hochschulchemiker zur Vorbereitung aui 
eine praktische Tätigkeit in fern liegenden Zweig- 
gebieten der Chemie. 

Die Tätigkeit der Deutschen Zentralstelle für 
Chemie und Wirtschaft wird im Sinne des Gesagten 
nur Ersprießliches leisten können, wenn sie auf die 
hinzebende Mitwirkung aller Beteiligten rechnen darf. 
Wir stehen zur Verfügung und erbitten uns die Er- 
möglichung persönlicher Fühlungnahme. 


Beilagen-Hinweis. 


Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 
eine Werbedrucksache der Firma Hans Bergemann 
& Co., Maschinenfabrik Apparatebauanstalt, Halle 
(Saale), über „Wasserreiniger“ bei. 

Wir empfehlen diesen Prospekt der Aufmerksanı- 
keit unserer Leser. l 
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Auslands-Rundschau. 


England. 

An der im Jahre 1925 insgesamt einge- 
führten Papiermenge waren die englischen 
Kolonien und Dominien mit 11,2% beteiligt. 
Der entsprechende Anteil an den für die 
Papiererzeugung eingeführten Rohstoffen be- 
trug 5,4 % Kr. 

Kanada. 
Wasserkräfte in der Papierindustrie. 


Zurzeit arbeiten in Kanada 116 Zellulose- 
und Papierfabriken mit eigenen Wasserkraft- 
anlagen, die insgesamt 481 971 PS erzeugen. 
Die meisten Fabriken verbrauchen die ge- 
samte in ihren Wasserkraftanlagen erzeugte 
Kraft in ihren eigenen Betrieben. Außerdem 
bezieht aber auch eine Reihe von Fabriken 
Kraft von fremden Werken als Zusatz zu der 
selbst erzeugten Wasserkraft. Diese von aus- 
wärts bezogenen Kraftmengen werden auf 
275000 PS geschätzt, so daß der Gesamt- 
verbrauch der kanadischen Zellulose- und 
Papierindustrie an Wasserkraft annähernd 
3 Millionen PS ausmacht. 

Die mehr und mehr zu beobachtende Ab- 
wanderung der Papierindustrie der Ver- 
einigten Staaten nach Kanada dürfte nicht 
nur auf die Verminderung der Holzbestände, 
sondern vor allem auch auf die günstigeren 
kanadischen Wasserkraftverhältnisse zurück- 
zuführen sein. Während in dem weniger 
dicht bevölkerten Kanada eine vorteilhafte 
Verwendung der Wasserkräfte zur Zellulose- 
und Papiererzeugung noch möglich ist, kön- 
nen die Wasserkräfte der Vereinigten Staaten, 
bei der dauernd zunehmenden Bevölkerungs- 
dichte des Landes, gewinnbringender zur 
Krafterzeugung für allgemeine Stromabgabe 
ausgenutzt werden. Kr. 

Japan. 

Die Strohpappenfabrikanten-Vereinigung 
hat neuerdings den Verkaufspreisder 
Strohpappe um 10 Yen per Tonne er- 
höht, so daß er sich jetzt per Tonne auf 
110 Yen stellt. Die vertragsmäßige Ein- 
schränkung der Produktion ist bis auf wei- 
teres 30% der früher bestimmten Lieferungs- 
möglichkeit der einzelnen Verbandsfirmen. 
Bei Ausfuhr von Strohpappe erhält der Fa- 
brikant per Tonne folgende Vergütung: 


Lieferung nach Nordchina . . 10 ven 
„ „ Südchina . . . 20 „ 
y „ Indien. 20 „ 
5 „ Britisch-Indien . 30 „ 
5 „ Europa. 30 „ 


Das Normalformat bei der Ausfuhr ist 
25x30 engl. Zoll (63½ α cm) und ent- 
spricht auch dem bisherigen japanischen 
Normalformat, welches 2,15X2,50 Shaku be- 
trägt. Ab 1. Juni soll jedoch das japanische 
Normalformat auf 2,37 X 2,67 Shaku (72 X 
81 em) abgeändert werden. Ein Pack wiegt 
immer 56 engl. Pfund. 


Die Ges amt produktion an 
Strohpappe betrug im Jahre 1925 rund 
100 000 Tonnen und zeigt gegenüber dem 
Jahre 1924 eine Vermehrung um rund 7600 
Tonnen. Die größte Strohpappenproduktion 
in 1925 weist die Nishinari Seishi K.K. in 
der-Osaka-Präfektur mit 13800 Tonnen auf. 

R. 


Zu den Verhandlungen zwischen Japan 
und Rußland über das Nutzungsrecht 
der großen Waldungen an der 
Ostküste Rußlands wird gemeldet, 


‚daß die Verhandlungen noch kein endgültiges 


Resultat gezeitigt haben. Als Hinderungs- 
grund wird angegeben, daß sich Japan durch 
die von Rußland gestellten Forderungen be- 
nachteiligt fühlt. Da jedoch die Waldungen 
für andere Länder viel ungünstiger liegen, so 
hoffen die Japaner doch noch, daß der Ver- 
trag zu ihren Gunsten abgeschlossen wer- 
den wird. R. 


Die Produktionsmenge der Pa- 
pierfabriken außerhalb des ja- 
panischen Fabrikantenvereines 
beträgt rund nur 60 Millionen engl. Pfund 
im Jahre 1925 und hat sich gegenüber dem 
Vorjahre vermindert. Dieser Umstand rührt 
nicht nur daher, weil einige außerhalb des 
Verbandes stehende Firmen von Verbands- 
mitgliedern aufgekauft wurden, sondern ist 
auch in der allgemein schlechten Wirtschafts- 
lage des Vorjahres begründet, welche mehrere 
kleine Firmen zwang, ihre Betriebe zu 
schließen; andererseits konnten einige we- 
nige, aber kapitalkräftige Nichtmitglieds— 
firmen ihre Produktion erhöhen. R. 


Zwischen Japan und Rußland schweben 
Verhandlungen zwecks Abschluß eines Ab— 
kommens über größere Papierliefe- 
rungen nach Rußland. Es sind aber 
insofern größere Schwierigkeiten zu über- 
Winden, als Rußland unter anderem verlangt, 
daß ein Beamter der Hlandelsvertretung die 
abzuliefernden Waren am Erzeugungsort, 
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direkt in der Fabrik untersuchen soll. 
Ferner soll die Ware erst 6 Monate nach 
Uebernahme bezahlt werden. 


Die Fabrikation von Kunstdruck- 
papier ist in Japan noch nicht so weit vor- 
geschritten, um die ausländische Konkurrenz 
bei dem jetzigen Zollsatz, welcher 2.40 Yen 
per Kin ist, fernzuhalten. Aus diesem 
Grunde soll der Zoll für dieses Papier auf 
6.60 Ven erhöht werden, was einer Erhöhung 
von 3 Sen (rund 6 Pfennig) per engl. Pfund 
gleichkommt. Nun läßt sich allerdings der 
Preis für Inlanderzeugnisse wegen der noch 
minderwertigen Beschaffenheit nicht auf ein- 
mal um diese Differenz erhöhen; man hofft 
aber die Qualität möglichst rasch zu ver- 
bessern, indem man geeignete Leute zur Er- 
lernung der modernen Streicherei ins Aus- 
land schickt. Die Fuji Papierfabriks 
A.-G., welche auch eine doppelseitige 
Streichmaschine besitzt, hatte schon vor eini- 
gen Monaten Herrn Ingenieur M. Yamamura 
zu diesem Zwecke nach Europa entsendet, 
dieser ist vor einigen Tagen zurückgekehrt. 
Man hofft, in naher Zukunft ein dem auslän- 
dischen Produkt gleichwertiges Fabrikat her- 
zustellen und dadurch die 5 Millionen Pfund 
Kunstdruck, welche im vergangenen Jahre 
eingeführt werden mußten, entbehren zu 
können. Im übrigen tröstet man sich damit, 
als es gelungen ist, z. B. die Zigarettenpapier- 
einfuhr nicht nur auf ein Minimum zu be- 
schränken, sondern noch von der Inland- 
produktion größere Quantitäten auszuführen. 


R. 
Die Oryokko Zellulose- und 
Papierfabrik in Antoken, welche 


seit 4 Jahren geschlossen ist, wird ihren Be- 
trieb im Juni wieder aufnehmen und Papiere 
erzeugen, welche sich für den chinesischen 
Markt eignen. R. 
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Japans Papier- und Zellstoffeinfuhr 
im Februar 1926. 
Aus Deutschland wurden folgende Papier- 
mengen eingeführt: 


Kin Yen 

Druckpapier unter 58 g/qm 132900 21 121 

5 über 58 g/qm 56900 10 614 
Kunstdruckpapiere 89400 23 916 
Buntpapiere . . 100100 18924 
Schreibpapier . Q. 7500 1975 
Streichholz- und Packpapiere 325 200 50 407 
Pergamentimitation 66 600 21 508 
Pappen 17000 5748 
Japan- Imitationspapiere 19 800 3755 
Verschiedene Sorten. — 8115 


Mit dieser Februar-Lieferung hat Deutsch- 
land endlich wieder seinen alten Platz ein- 
genommen, was angeblich durch Entgegen- 
kommen im Preise möglich war. Die ganze 
Einfuhrsumme in diesem Monat in Papier und 
Pappe betrug 5888118 Kin im Werte von 
1 201 217 Yen, woran 11 Staaten beteiligt 
waren. 

Nicht so gut hat Deutschland bei der 
Zellstoffeinfuhr abgeschnitten, wo es 
diesmal mit 196 800 Kin im Werte von 21 679 
ven an fünfter Stelle stand. Im ganzen 
wurden im Februar 5 906 700 Kin im Werte 
von 584 818 Yen eingeführt, woran 6 Staaten 
beteiligt waren. Im allgemeinen kann fest- 
gestellt werden, daß man sich jetzt wieder 
mehr um deutsche Waren aus allen Industrie- 
en kümmert. R. 


Papierindustrie: -Kalender 192526 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten. Verfaßt von Professor 
Dr. Paul Klemm. Achtundzwanzigster 
Jahrgang. Preis geb. R.-M. 3.—. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


E11 U U TSG 


Ae 


Briele eines Papiermachersan Seinen ohn 


von Generaldirektor Strobach. 
Zweite Auflage. 


Das Buch ist geschmackvoll in Ganzleinen gebunden. 
portofreier Zusendung im Inland. (Besprechung siehe auch Nr. 36.1925, Seite 
zahlungen im Inland auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nı. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
Tamm 


Der Preis beträgt 4 5.— bei 
1095.) Gieldein- 


= 
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Zeitschriftenschau. 


Bleichen bei hoher Stoffdichte. A. D. 
Merill; Paper Trade Journal 82. Heft 8. 
T. S. pag. 79. 

Als mit den gegenwärtigen Einrichtun- 
gen höchsterreichbare und zweckmäßigste 
Stoffdichte wird eine solche von 17% be- 
zeichnet. Die Vorzüge eines solchen Dick- 
bleichverfahrens sollen darin liegen, daß die 


Aufwendungen in apparativer Hinsicht, in 


bezug auf Dampf, Kraft und Bleichmittel ge- 
ringer sein sollen, wie bei den üblichen 
Bleichverfahren im Holländer mit 7—8%. 
Die Farbe des gebleichten Stoffes soll dabei 
wesentlich besser sein. Als besonders wert- 
voll hat sich das Einblasen von Preßluit in 
den Holländer oder Bleichapparat erwiesen. 
Die Bleichbeschleunigung durch Lufteinbla- 
sen soll jedoch nicht von einer aktiven Betei- 
ligung des Luftsauerstoffes herrühren, viel- 
mehr wird die Entfernung der gebildeten 
Kohlensäure als Ursache der Beschleunigung 
angesehen. Es werden sodann Beispiele 
einiger Bleichpartien mitgeteilt. 

(Anm. d. Ref.: Die Erkenntnis von der 
schädlichen Wirkung der beim Bleichen ent- 
stehenden Kohlensäure und dementsprechend 
die Wichtigkeit geeigneter Entlüftungsmaß- 
nahmen ist nicht vom Verfasser erkannt wor- 
den, wie dies den Anschein erwecken könnte. 
Ueber das Thema „Konzentrationsbleiche“ 
ist zurzeit viel zu sagen, und es wird an 
anderer Stelle hierauf ausführlich zurückzu- 
kommen sein.) Dr. W. 


Die Beurteilung von Handelszellstoffen. 
Th. Bentzen; Paper Trade Journal, 82. 
Heft 8, T. S. pag. 98. 


Der Verfasser gibt im wesentlichen eine 
für amerikanische Verhältnisse geeignet be— 
fundene Bestimmung der Alpha-, Beta- und 
Gamma- Cellulose. Die zu untersuchende 
Zellstofiprobe wird als gefalteter oder geroll- 
ter Wickel über Nacht in einen Raum gehängt, 
der 20—22°C besitzt und eine Luftfeuchtig- 
keit von 50—65% aufweist. Die nunmehr 
lufttrockene Probe wird mittels einer beson- 
deren Zerkleinerungsmühle zerfasert und von 
Staub und groben Teilchen getrennt. In 
einem gewogenen Glas werden sodann ge- 
nau 3 Gramm eingewogen und Glas und 
Stoff während dreier Stunden bei 100°C im 
Trockenschrank getrocknet. Diese Maß- 


nahme wird bis zur Gewichtskonstanz wic- 
derholt. Stoff und Glas werden sodann im 
Exsikkator erkalten lassen und 50 ccm 17,5% - 
ige Natronlauge unter vorsichtigem Umrühren 
mit einem Glasthermometer zugegeben. Ver- 
suchstemperatur 18°C. Die Alkalibehand- 
lung dauert genau 14 Stunde. Hierauf wird 
mit 250 ccm Wasser verdünnt, abgesaugt 
und durch Zugabe von kaltem destilliertem 
Wasser ausgewaschen. Der Filterrückstand 
wird mit verdünnter Essigsäure befeuchtet, 
hierauf mit heißem destilliertem Wasser bis 
zur Verdrängung der Säure nachgewaschen, 
getrocknet und gewogen. 

Das Filtrat wird mit Essigsäure ange- 
säuert. Auf dem Wasserbade bei gelinder 
Wärme digeriert, ballt sich der flockige Nie- 
derschlag zusammen und kann auf einem 
genau gewogenen Papierfilter gesammelt 
werden. Der gewaschene, getrocknete und 
zurückgewogene Filterrückstand stellt die 


Betacellulose dar. Die Gammacellulose wird 


aus der Differenz berechnet. 

Der Verfasser teilt im Anschluß an diese 
Arbeitsvorschrift einige Versuche mit, welche 
die Geeignetheit der Alphabestimmung zei- 
gen sollen. 

(Anm. d. Ref.: Die Frage der Bestimmung 
der Alphacellulose, die besonders für die 
Kunstseidefabriken und diejenigen Zellstofi- 
fabriken von Interesse ist, die „Seidenzell- 
stoffe“ herstellen, hat die „Faserstofi-Analy- 
senkommission“ zum Gegenstand einer 
Rundfrage gemacht. Es sind seitens verschie- 
dener wissenschaftlicher und industrieller 
Laboratorien Versuche ausgeführt worden, 
die die Geeignetheit der verschiedenen vor- 
geschlagenen Modifikationen zeigen sollen. 
Näheres siehe hierüber bei Schwalbe: 
Bestimmung der Alphacellulose, Papierfabri- 
kant 44. 697. (1925). 

Gegen die vorgeschlagene amerikanische 
Arbeitsweise läßt sich einwenden, daß ces 
unzweckmäßig ist, die Stofiprobe vor der 
Behandlung mit Alkali einer mehrstündigen 
Trocknung bei 100° C auszusetzen. Asche- 
und Wasserbestimmung wird, wenigstens 
die letztere, in Deutschland fast allgemein 
mittels einer besonderen Probe festgestellt. 
Ueber den recht zweifelhaften Wert der Be- 
tacellulose-Bestimmung ist genügend disku- 
tiert worden.) Dr. W. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Temperatur- und Feuchtigkeitsmessung im Papiergewerbe. 


Wie alle Faserstoffe, so sind auch die Eigen- 
schaften des Papiers in hohem Grade abhängig von 
der Temperatur und der Feuchtigkeit ihrer Umgebung. 
Die Temperatur wirkt vor allem auf die Festigkeits- 
eigenschaften des Papiers und seine Dehnung in dem 
Sinne, daß diese bei liöherer Wärme, und zwar je 
nach der Dauer der Einwirkung abnehmen. Wenn 
auch bei Temperaturen von 15 20“ C dieser Einfluß 
in der Praxis von untergeordneter Bedeutung ist, 
so haben doch Dauerversuche bei höheren Tempe- 
raturen ergeben, daß das Papier 50 % seiner Festig- 
keit und 70 80% seiner Dehnung einbüßte. 

Der Einfluß der Feuchtigkeit auf Papier äußert 
sich in zweierlei Weise. Einmal nimmt Papier, je 
nach dem Feuchtigkeitsgehalt der Luft verschiedene 
Mengen Wasser auf und ändert hierdurch sein Ge- 
wicht, und ferner beeinflußt das aufgenommene Wasser 
die Festigkeit und Dehnbarkeit der im Papier vor- 
handenen Fasern. 

Innerhalb welcher Grenzen diese Eigenschaften 
bei einem aus Lumpen hergestellten, mit Harz ge- 
leimten, guten Schreibpapier sich ändern, zeigt fol- 
gende Tabelle: 

Wasserre- 


Mehr als Worte es vermögen, zeigt diese Zusam- 
menstellung, wie wesentlich bei der Beurteilung eines 
Papiers die Berücksichtigung der Luftfeuchtigkeit ist. 

In neuerer Zeit hat man in den meisten Industrie- 
zweigen erkannt, wie wichtig die fortlaufende Mes- 
sung solcher Einflüsse ist, die auf den Wert der Er- 
zeugnisse einwirken. Um die Betriebe der Mühe 
fortwährender Beobachtung der Temperatur und 
Feuchtigkeit zu überheben, hat die Wilh. Lam- 
brecht A.- G. in Göttingen einen sogenannten 
„ Thermo-Hxzrographen“ konstruiert, der selbsttätig 
die Temperatur und Feuchtigkeit des Raumes. in dem 
er aufgestellt ist, auf einem Papierstreifen aui- 
zeichnet, so daß die ganze Arbeit nur darin besteht, 
wöchentlich einmal einen neuen Papierstreifen aui— 
zulegen und das Uhrwerk aufzuziehen. Von dem 
beschriebenen Papierstreifen läßt sich mühelos die 
Temperatur und Feuchtigkeit, sowohl die augenblick- 
liche wie die zu jeder Tages- und Nachtzeit in ver- 
gangenen Wochen ohne weiteres ablesen. Es leuch- 
tet ein, daß cin so einfach zu bedienendes Instrument 
auch den höchsten Ansprüchen an Bequemlichkeit 
genügt. So trägt es nicht nur in den Fabrikations- 
räumen durch dauernde Kontrolle der wichtigsten 
Einflüsse zur Produktionssteigerung bei, auch in 
Lagerräumen für Papier und Halbzeuge leistet es bei 
der Güte- und Gewichtsbestimmung der gelagerten 
Ware wertvolle Dienste. Die Anschaffungskosten 
machen sich bereits in wenigen Wochen durch die 
erzielten Fortschritte und Ersparnisse bezahlt. C. 


Patent-Berichte. 


beet nan in A alen, auen, bee 
20 d. Sättigung par kx 90 
100 15.2 2.05 4.8 1,16 
90 11.3 2.86 4.3 2.02 
80 6,5 4.30 3.0 3.53 
70 6.2 4.94 3.2 3,67 
60 5.5 5.32 2.9 3.92 
50 4,6 5,65 2.6 4.20 
40 3.8 5.84 2,3 4.20 
30 2,3 6,13 2,1 4,60 
Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55f, 4. C. 35025. Firma Leopold Cassella 
& Co. G. m. b. H., Frankfurt a. M. Verfahren zum 
Mustern von fertigem oder in der Bildung begriffenem 


Papler oder Pappe, von Geweben, Leder usw. 
21. 6. 24. 
Patent-Erteilungen. 
Kl. 55d. 9. 429 896. Viekery's (1920) Limited, 


London. Veriahren und Vorrichtung zum Reinigen 
des Filzes von Paplermaschinen während des Arhei— 
tens derselben mittels eines quer zu dem laufenden 
Filz bewegten und gegen ihn gerichteten Strahles von 
Druckwasser. 25. 6. 22. V. 17551. 


Patent-Löschungen, 
Kl. 55b: 314 274 404 737. Kl. 55d: 377 440. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

Kl. 55d. 947812. Benno Schilde, Maschinenbau 
A.-G., Hersfeld, H.-N. Vorrichtung zum selbsttätigen 
Entklammern von in Klammern aufgehängten tafel- 
förmigen Platten, wie Papier, Pappe o. dgl. 12.4. 26. 


Sch. 88 005. 

Kl. 55e. 948 380. Jagenberg-Werke A.-G., Düs- 
seldorf. Rollen-Schneide- und Umwickel- Vorrichtung. 
17. 4. 26. J. 26 418. 


Kl. 55f. 948 078. Maschinenfabrik Wilh. Frenzel, 
Radebeul b. Dresden. Selbsttätige und gleichmäßig 
wirkende Papierzug vorrichtung an Brechmaschinen für 
Zummierte Papiere. 1. 4. 26. M. 88 926. 


Patentstatistik für „Papier- und Pappen- 
herstellung“. 


Von Patentanwalt Dr. Gottscho, Berlin. 
Wie sich aus der soeben erschienenen Statistik 


des Reichspatentamts ergibt. wurden in der Patent- 


klasse 55 „Papier- und Pappenherstellung“ im Jahre 
1925 335 Patente angemeldet gegen 282. 225, 324, 
252 in den vorangegangenen Jahren. Erteilt wurden 
85 Patente gegen 190, 156, 160, 115 in den Vorjahren. 
Seit 1877 wurden 7418 Patente angemeldet, 3760 
erteilt und 3158 gelöscht, so daß am Jahresschlusse 
noch 602 in Kraft blieben. An Gebrauchs- 
mustern wurden 1925 angemeldet 107 gegen 109, 
53. 114. 66 in den Vorjahren und eingetragen wurden 
43 gegen 31. 38. 44, 33 in den Vorjahren. Waren- 
zeichen wurden in der Warenklasse 27 „Papier, 
Pappe, Karton usw.“ angemeldet 397 und eingetragen 
257 gegen 415 und 205 im Vorjahre. Seit 1894 sind 
041 Warenzeichen angemeldet, 5341 eingetragen, 
5468 erneuert und 1196 gelöscht worden. Am Jahres- 
schlusse waren 4145 in Kraft. 


— — p ———— — 
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| Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohu“. Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3418. Bewertung einer Wasser- III. Das Zusammenkleben entsteht, wenn die 
kraft. Eine Wasserkraft in der Höhe von 50--60 PS Pappen zu schnell gepreßt werden. Dabei kann das 
soll durch Geldzahlung abgelöst werden. Vor dem Wasser aus dem Innern des Pappenstoßes nicht 
Kriege rechnete man in Deutschland pro PS 1000 &&. schnell genug nach außen entweichen, die Pappen 
Wie ist die Bewertung jetzt? A. sind infolgedessen in der Mitte noch sehr feucht. 

Frage Nr. 341%. Feuchtigkeitsgehalt. Wel- wodurch sich, wie auf der Formatwalze die einzelnen 


Lagen, hier die Pappen verbinden. 
Einen Höchstdruck anzugeben, empfiehlt sich 
nicht, da dieser je nach der Beschaffenheit des Alt— 


cher Zusammenhang besteht zwischen Feuchtigkeits- 
gehalt, Saughöhe, Durchsaugfähigkeit von Lösch-, 


Pergamentroh- und Vulkanfiberrohpapier? t. 
papieres und der Behandlung des Stoffes im Holländer 
Zusammenkleben von Graupappen. verschieden ist. Man muß ausprobieren, bis zu 
Antwort auf Frage Nr. 3406 in Nr. 17, S. 485. welcher kürzesten Preßzeit und bis zu welchem 
J. Das Zusammenkleben von Pappen kann nur höchsten Druck man gehen darf, Papaver. 


durch folgende Maßnahmen verhindert werden: 

1. Durch möglichst starkes Entwässern zwischen 
der Format- und Tragwalze, als höchstzulässige Be- 
lastung der ersteren und Verwendung gut durchläs- 
siger Filze; 

2. durch Einlegen von Preßtüchern zwischen die 
Pappen; 

3. durch nochmaliges Einsetzen in die Presse, 
nachdem vorher, also nach dem ersten Pressen, die 
Preßtücher entfernt und die Pappen gewendet wur- 
den, wobei der höchste Druck, den die Presse aushält, 
längere Zeit auf die Pappen wirken soll. der Presse stehen zu lassen, um dann wieder den 

Derart behandelte Pappen trocknen leicht, lassen Druck zu erhöhen. Im allgemeinen neigen die Pap- 
sich ausschußfrei satinieren und liegen vollständig pen beim Pressen dann zum Zusammenkleben, wenn 


IV. Um das Zusammenkleben von Graupappen 
zu vermeiden, sind Preßtücher aus Leinen- oder Pa- 
piergewebe in die Stöße in Entfernungen von etwa 
10 cm einzulegen, noch besser sind verzinkte Eisen- 
bleche. Preßt man die Pappen zu stark, dann platzen 
sie, der größtmögliche Druck hängt ganz von dem 
Feuchtigkeitsgehalt der Pappen ab. Es kommt auch 
nicht so sehr auf einen hohen Druck, als vielmehr 
darauf an, den Druck allmählich zu steigern und die 
Pappen längere Zeit unter dem jeweiligen Druck in 


flach. H. Post!. Biedermannsdorf b. Wien. sie vielen feinen Stoff enthalten. Sie dürfen daher 
x i i den Stoff nicht zu kurz mahlen. 
ll. Das Zusammenkleben der Graupappen beim Ing.-Chem. O. Kück. 


Pressen kann dadurch hervorgerufen werden, daß 

entweder zuviel Pappenbogen ohne Filzbeilagen auf- Rotationsrollen. 

einander liegen oder der Pressendruck zu hoch ist. Antwort auf Frage Nr. 3407 in Nr, 17, S. 485. 
Die Entwässerung der Graupappen, welche mit l. Daß sich Ihr Pergamentersatz nicht rotations- 

einem Trockengehalt von durchschnittlich 27—28 % mäßig rollen läßt, weil dessen Ränder, trotzdem Sie 

von der Abnahmewalze abgenommen werden, erfolgt diese auf dem Siebe dünner halten, dicker als die 

in der Regel in einer hydraulischen Presse, welche Mitte der Papierbahn sind, liegt vielleicht an den 


mit einem Druck von etwa 20—25 kg pro dem Preß- Trockenfilzen. Diese bekommen in der Mitte einen 
fläche auf einen Trockengehalt von etwa 40% aus- Bauch und bewirken dadurch, daß die Papierbahn 
preßt. Bei einer richtigen Schichtung der Pappen — in der Mitte feucht bleibt, an den Rändern aber 
man lege jeweils zwei Pappen aufeinander zwischen übertrocknet. Das ist besonders der Fall, wenn keine 
zwei Filzeinlagen und alle 10 cm ein Eisenblech — reinwollene, rundgewebte Trockenfilze verwendet 
wird bei der Auspressung unter dem vorerwähnten werden, die Filztrockner zu klein sind, unter die 
Druck ein Zusammenkleben der einzelnen Pappen Trockenpartie keine warme Luft eingeleitet wird und 


vermieden. Bei stärkeren kann man jeweils 3—4 die Wasserdämpfe aus den Filzen nicht sogleich ab— 
Pappen aufeinander zwischen zwei Filze legen. Der geleitet werden. Während des Durchgehens einer 


PreßBdruck hierbei kann bis 30—40 kg pro dem PreB- derart ungleichmäßig ausgetrockneten Papierbahn 
fläche betragen. Der Trockengehalt würde dann auf durch das Feucht- und Trockenglättwerk wird sie 
etwa 50% gehen. — $ naturgemäß an den feuchten Stellen mehr als an den 


ws Dapierholz} 


andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., «xe, Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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übertrockneten zusammengedrückt und fällt dadurch 
ungleich dick aus. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


* 


II. Nach Ihren Angaben soll das Papier, trotz 
der harten Rollenköpfe, an den Rändern „dünner“ 
gearbeitet sein als die Mitte. Dies muß ein Irrtum 
sein, der sich nur aus der Verwechslung der beiden 
Begriffe „dünner“ und ‚leichter‘ erklären läßt. Sicher 
wollen Sie sagen, daß das Papier wegen der harten 
Köpfe der Rollen nach den Rändern zu leichter 
gearbeitet worden ist, was aber keinesfalls aus- 
schließt, daB die Ränder trotzdem dicker sind als die 
Mitte. Nehmen Sie ein Mikrometer und messen Sie 
die Dicke des Bogens in der Querrichtung. Sie wer- 
den dann finden, daß derselbe in der Mitte schwerer 
und dünner, nach den Rändern zu jedoch leichter 
aber dicker sein wird, Die Ursache hiervon ist, daß 
das Papier zwischen irgendeinem Walzenpaar in der 
Mitte stärker als an den Rändern gepreßt worden 
ist. Wahrscheinlich ist der Fehler in einer der Naß- 
pressen zu suchen, die vielleicht zu stark bombiert 
ist. Dies läßt sich feststellen, wenn die Filze heraus- 
genommen und die Pressen unter normalen Druck 
gestellt werden. Läßt man dieselben dann laufen und 
legt vor die Einlaufstelle ein Spritzrohr, so wird sich 
bald zeigen, welche der Gummiwalzen an den Rän- 
dern feucht bleibt. Gegebenenfalls muß nachge- 
schliffen werden, was am besten mit dem Schnitzer- 
Apparat geschicht, allerdings ziemlichg Erfahrungen 
voraussetzt. Auch das Trockenglättwerk muß ver- 
mittelst einer Handlampe abgeleuchtet werden, ob 
die Walzen noch über die ganze Breite lichtdicht 
aufliegen. Wenn die Preßwalzen und das Glättwerk 
über die ganze Breite einen gleichmäßigen Druck aus- 
üben, dann werden auch die Rollen gleichmäßig hart 
ausfallen, ohne daß die Ränder leichter gearbeitet 
werden müssen. O. K. 


III. Die dicken Ränder werden durch zu schwache 
Auspressung derselben in den Pressen hervorgeru— 
fen. Eine oder alle Preßwalzen sind zu stark 
bombiert. Sie brauchen nur hinter den einzelnen 
Pressen von den Seiten und der Mitte des Papieres 
den Trockengehalt feststellen, dann werden Sie sofort 
schen, welche Pressen in der Mitte stärker ent- 
wässern. Es ist von Vorteil, wenn Sie das Papier 
gleich auf der Papiermaschine schwach feuchten, es 
läßt sich dann besser umrollen. M—e. 


Bleichen von Holzstofi. 
Antwort auf Frage Nr. 3408 in Nr. 18. S. 510. 


l. Als Bleichmittel für Holzstoff hat sich am 
meisten Bisulfit, das zuerst Anfang der 90er Jahre 
von einigen wenigen Fabriken angewendet wurde, 
eingeführt. Um cin günstiges Resultat zu erzielen, 
muß die Bisulfitlauge, der verdünnte Säure zugesetzt 
ist. mit dem Stoff vermischt oder an geeigneter Stelle 
der Maschine auf die Stoffbahn aufgetragen werden. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


Maschinen-Siebe 


II. Das Bleichen geschieht zweckmäßig auf der 
Rundsiebentwässerungsmaschine, indem man ein gc- 
lochtes Bleirohr quer über die Bahn legt und die 
Bleichflüssigkeit heruntertropfen läßt. Aus einem 
hochgestellten Behälter kann man die Bleichlösung 
auch unter einem gewissen Druck, fein zerstäubt. 
auf die Stoffbahn bringen. Unter der Presse verteilt 
sich die Bleichflüssigkeit gleichmäßig im Stoff. 

Als Bleichmittel nimmt man meistens Kalzium- 
oder Natriumbisulfit, in der Stärke, wie es zum 
Kochen des Zellstoffes verwendet wird. Eine wirk- 
lich reine Weiße wird aber nicht erreicht; auch die 
Dauerhaftigkeit der Bleiche ist keine allzu große. 

S. V. 

III. Holzstoff wird hauptsächlich mit Natrium— 
bisulfit auf der Pappenmaschine, im Bleichkasten und 
im Kollergang gebleicht. Wenn Sie aus geeignetem 
Holz schön weißen Feinschliff herstellen, werden Sie 
auch ohne Bleichen auskommen. Ich habe Feinschliff 
ungebleicht und dieselbe Sorte gebleicht verarbeitet, 
habe aber mit letzterem keine größere Weiße des 
Papieres erzielt, im Gegenteil, die Farbe fiel cher 
etwas trüber, grauer aus. M—.:. 

IV, Die allereinfachste und dennoch solideste 
Art, Holzstoff zu bleichen, geschieht mittels Tropf- 
filzes auf der Entwässerungsmaschine. Hierbei wird 
der Stoff ziemlich gleichmäßig von der Bleichlauge. 
z. B. Bisulfit, durchzogen, und die vielen Unannehm- 
lichkeiten, die das Bestreichen der Holzstoffpappen 
mittels Pinsels mit sich bringt, fallen weg. Ist jedoch 
cine Neuanlage zu schaffen, so empfehle ich die 
Holzstoffbleiche im Propellerholländer mit anschließen- 
dem Auswaschen des Stoffes. Das Verfahren ist 
einwandfrei und wird meist mit Chlorkalk durch- 
geführt. Es bedingt jedoch größeren Raumbedarf. 
umfangreiche Armatur und vorzügliche Betriebsüber- 
wachung. Humulus. 

V. Eine vollständige Weiße des Holzstoffes kann 
durch Bleichen nicht erzielt werden, der Stoff behält 
stets einen gelblichen Stich. Als Bleichmittel kom- 
men schwefligsaure Salze zur Anwendung, am billig- 
sten stellt sich Natriumbisulfit, welches in konzen- 
trierter Lösung von etwa 38° Bé und in Pulverform 
im Handel ist. Die Natriumbisulfitlösung läßt man 
auf der Entwässerungsmaschine durch ein gelochtes 
Bleirohr in der ganzen Breite der Bahn auf den 
Holzstoff tropfen, etwa 1—2 kg Bisulfit in Pulverform 
auf 100 kg trocken gedachten Holzstoff. Wenn Sie 
den Holzstoff nicht selbst herstellen, so können Si: 
das Bisulfit dem Helzstoff auch in Pulverform im 
Kollergang zuteilen. Eine andere Methode, die ich 
für Schreibpapiere mit bestem Erfolge angewandt 
habe, ist folgende: Der Holzstoff wird in Pappen- 
form, wie er von den Schleifereien geliefert wird, in 
großen Holz- oder Zementkästen aufgestapelt, diesen 
Stapel übergießt man mit der obengenannten Menge 
Bisulfit in Lösung und läßt den Holzstoff etwa 24 
Stunden mit der Bisulfitlösung stehen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit liefern 


Foest & Loesche, in. dem & sane, Rosslau dun. 


Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Entiernen von Eisentellchen im Stoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3409 in Nr. 18, S. 510. 


J. Das Auftreten von Heftklammerresten und 
sonstigen Eisenteilchen im Papier ist immer ein 
Zeichen, daß der Sandfang zu klein ist und mit zu 
wenig Verdünnungswasser gearbeitet wird. Dadurch 
finden die schweren Teile keine Gelegenheit, zu Boden 
zu sinken. Vergrößern Sie die wirksame Fläche des 
Sandfangs und versehen Sie auch die Verteilungs- 
rinnen von und zum Knotenfänger, überhaupt jede, 
die der verdünnte Papierstof durchströmen mı8ß, 
mit Rosten. Diesen gibt man zweckmäßig die Ge- 
stalt von in der Länge zusammenstellbaren Leitern 
und klemmt sie mittels Bügel und Flügelschrauben 
am Boden fest. Bei der Reinigung hat man nur die 
Flügelschrauben zu lösen, den Rost herauszunehmen 
und der Sandfang und die Rinnen, denen man eine 
schwache Steigung gibt, können dann in kurzer Zeit 
durch einen kräftigen Wasserstrahl gereinigt werden. 


Haben Sie wenig Stillstände, so sind die Spros- 
sen bzw. Rippen der Sandfangroste entsprechend 
höher auszuführen; denn wenn die Zwischenräume 
durch die abgelagerten Eisenteile aufgefüllt sind, hört 
die Wirksamkeit eines Sandfanges auf, dann muß ab- 
gestellt und gereinigt werden. 

Die gewöhnlichen Magnetrechen sind meistens 
zu schwach, rosten gern, und wenn sie mit Eisen- 
teilen gesättigt sind, so reißt die Gewalt der Stoff- 
strömung die angezogenen Teile mit, Die Verwen- 
dung eines Elektromagneten ist da am Platze. Man 
bringt mehrere an einem Rechen in Parallelschaltung 
an. Um Kurzschluß zu vermeiden, sind die Spulen 
gut mit Lack zu isolieren und die Verbindungen mit 
Isolierpech zu vergießen. Man verwendet am besten 
zwei Stück. Die Einhängestellen müssen am Sand— 
fangende und nahe beieinander sein. Jeder Magnet- 


Markiberichie. 


Schwedischer Papiermarkt. 


Die Geschäftslosigkeit am schwedischen Markt 
hält an. Dies ist angesichts des Inkrafttretens der 
englischen Umschlagpapierzölle und des Streiks in 
England wenig verwunderlich. Verhältnismäßig we— 
nig hat sich die Krise indessen bei Sulfit- 
umschlagpapier ausgewirkt, da in den letzten 
beiden Wochen zahlreichere Anfragen und Aufträge 
seitens des fernen Ostens für diese Sorte vorlagen. 
Dünnere Papiere und M.G. Cap-Papier werden dabei 
offensichtlich bevorzugt. Die Preise sind sehr niedrig 
geworden. Erst bei £ 20.10 bis 21.— fanden die 
Notierungen in Ostasien Anklang. Die Lieferungs- 
termine schwanken zurzeit zwischen 2 und 3 Mo- 
naten. In Kraftpapier ist das Geschäft sehr 
zurückgegangen. Wenn auch die Mehrzahl der 
Fabrikanten infolge guten Auftragsbestandes zurzeit 
nicht so sehr auf Neuabschlüsse zu sehen braucht, 
so ist doch die Preisbasis bereits etwas erschüttert 
worden. Der letzte Preis stellt sich auf £ 22—22.5 
für satinierte Sorten und 5—10 sh darunter für un- 
satinierte; die letzteren Sorten sind jetzt in ver- 
hältnismäßig kurzer Zeit lieferbar. Das Zeitungs- 
druckpapier-Geschäft ist nach wie vor unbe— 
friedigend. Die Preise setzen daher ihre Abwärts- 
bewegung fort. Zeitungsdruckpapier in Rollen wird 
gegenwärtig schon mit £ 13.15 verkauft, da ver- 
schiedene Fabriken ziemlich bedeutende Mengen zur 
sofortigen Lieferung bereit haben. Die Käufer zeigen 
aber äuferst wenig Interesse, so daß zurzeit kein 


durch Stirnräder, 


HOFFWRHN-KOLLERSANG D. R.P. 


rechen bedarf einer gewissen Wartung. Ist er ge- 
sättigt, so nimmt man ihn heraus und legt einen 
Reserverechen ein. H. L. 

Ausweg aus der Krise zu ersehen ist. Für fett- 


dichtes Papier ist der Auftragseingang auch 
geringer geworden, doch haben sich die Preise auf 
Basis von £ 25.— fob halten können. Die Fein- 
papierpreise sind sehr unregelmäßig. Viele 
Fabriken suchen sich ihrer Ware um jeden Preis zu 
entledigen. Trotzdem ist das Ausland sehr zurück- 
haltend. Nur im Inland werden hin und wieder 
einige Geschäfte getätigt, die aber zur Besserung 
der Preislage zu gering sind. Für Pappe sind die 
Notierungen unverändert bei etwas schwächerem 
Auftragseingang. Z. 


Norwegischer Papiermarkt. 

Für Zeitungsdruckpapier ist der Auf- 
tragseingang so spärlich, daB viele Fabriken, die noch 
vor Monaten auf lange Zeit hinaus ausverkauft 
waren, jetzt größere Partien zur sofortigen Lieferung 
mit £ 13.10 pro Tonne fob anbieten. Bogenpapier 
folgt im Preise dieser Abwärtsbewegung. Etwas 
besser sind die satinierten Druckpapiersorten ge- 
stimmt; man hält wenigstens bisher krampfhaft an 
einem Preis von £ 18.15 fest, wenn sich auch ver- 
schiedene Geschäfte daran zerschlagen, Weißes 
Cap-Papier geht auf chinesische Rechnung mit 
£ 22.10 weg; dabei behauptet die heimische Industrie, 
daß sie ohne Gewinn arbeite und verkauft nur 
kleinste Posten. Kraftpapier tendiert nur noch 
für satinierte Sorten fest, während unsatinierte Sor- 
ten im Preise nachgiebig sind. Fettdichtes 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung. 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung. 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Papier ist zu £ 25.— fest. Feinpapier wird 
jetzt vom fernen Osten etwas stärker angefordert. 
Unveränderte Tendenz besitzen Pappen und Kar- 
tons, obgleich auch hier ein etwas rückgängiger 
Auftragseingang besteht. Z. 


Südamerikanischer Marktbericht. 

Argentinien und Uruguay bieten günstige Absatz- 
möglichkeiten für sämtliche Bedarfsartikel des 
Druckereigewerbes. Die Zahl der in Buenos-Aires 
bestehenden Druckereien, lithographischen Anstalten, 
Buchbindereien usw. beträgt insgesamt 500. Diese 
Betriebe sind in dauernder Entwickelung begriffen 
und zum größten Teil mit modernen Maschinen aus- 
gerüstet. Auch in den argentinischen Provinzstädten 
ist ein Aufblühen des Druckereigewerbes zu be- 
obachten. 

Im Verhältnis zu seiner Bevölkerungszahl ist 
auch in Uruguay eine gute Entwicklung des Drucke- 
reigewerbes zu verzeichnen, In der Hauptstadt des 
Landes erscheinen 19 Tageszeitungen und einige wei- 
tere in verschiedenen anderen Städten. i 

In Paraguay sind die Entwickelungsmöglichkei- 
ten geringer, da die Einwohner zum großen Teil noch 


Analphabeten sind. Kr. 
Papierholzmarkt. 
Der „Fftr. Ztg.“ wird von einem Fachnmitarbeiter 


geschrieben 

Auf dem Papierholzmarkt war von Bedeutung, 
daß die Zellulosefabriken weiterhin noch befriedigend 
beschäftigt waren. Die allgemeine Preissenkung für 
Holz machte sich jedoch auch auf dem Papierholz— 
markt bemerkbar, die Preise haben etwas nachgelas- 
sen, das Angebot hat erheblich zugenommen, aber fand 
schlanke Aufnahme. Die oberpfälzische Regierungs- 
und Forstkammer verkaufte letzthin etwa 7200 rm 
zu 129% der Landesgrundpreise, während die Gebote 
zwischen 70—141% der Landesgrundpreise schwank— 
ten. In Niederbayern lagen die Preise etwa bei 115%. 


Casein und u 


in Oberbayern zwischen 117—120%, in Baden 132 bis 
145%. In einzelnen Fällen wurde für beste Qualität 
in günstiger Frachtlage sogar bis zu 152% geboten. 
In Württemberg zahlte man für 1. Kl. / 16- 17. 
2. Kl. A 13—14, 3. Kl. <A 11--11.50 je rm, 


Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 

Das Geschäft bewahrt eine recht lustlose Hal- 
tung, Größere Verkäufe des Waldbesitzes stehen 
nicht mehr aus, die Vorräte aus Händlerbesitz, welche 
in der Hausseperiode auf Spekulation gekauft wur- 
den, sind meist abgestoben, so daß die Nachfrage 
kaum geringer werden kann als das Angebot. Die 
größeren Vorräte der Slowakei werden durch die 
polnische Konkurrenz bedingt, die zwar dem böhmi— 
schen Holz infolge seiner stets einwandfreien Qualität 
nicht viel anhaben kann, die aber das nicht immer 
einwandfreie slowakische Material in den östlichen 
Relationen drückt. So offeriert Polen als handels- 
übliches deklariertes Schleifholz zu K 115 frei aller 
Abgaben Petrovitz Grenze, während die Slowakei 
frei dem benachbarten Oderberg unter K 125 nicht 
abgabewillig ist. Trotz des Rückganges der deutschen 
Holzeinfuhr im März konnte der verhältnismäbige 
Anteil der tschechoslowakischen Lieferungen wieder 
verstärkt werden. 

Der Anteil der Tschechoslowakei stieg von kaum 
einem Drittel auf zwei Fünftel der Gesamteinfuhr. 
Es ist dies ein Zeichen, daß trotz verminderten Im— 
ports die Kunden, welche an tschechoslowakische 
Ware gewöhnt sind, trotz der verhältnismäßig hohen 
Preise ihr treu bleiben, 

Das deutsche Geschäft entwickelt sich recht 
langsam. Die mit Sicherheit in Lieferantenkreisen 
erwartete Belebung ist ausgeblieben, so daß mitunter 
zurückgehaltene Posten mangels besserer Aussichten 
allmählich an den Markt kommen. Mit Süddeutsch- 
land ist überhaupt nichts zu machen, da die dortigen 
Preise frei Verladestation niedriger sind, als hier 
irei Grenze notiert wird. Auch frei sächsischer 
Grenze ist es mit K 160—165 nicht mehr möglich, 
ein Geschäft zu machen. Für bestes Material werden 
wohl frei Weipert, Raitzenhain usw. mitunter K 160 
erzielt, frei Tetschen bewegen sich die Preise jedoch 
nur um K 150 pro rm, während Limite zu K 140, 
von deutschen Händlerfirmen gestellt, an der Tages- 
ordnung sind. Diese werden aber von den Lieferanten 


serfloted 


nicht in Erwägung gezogen Frei Böhmerwälder 

AMO BL AC Ucbergangsstationen basiert die Preislage, wenn 
überhaupt Geschäfte zustande kommen, auf K 135 

(Ta amerik. Gasruß) pro rm, frei schlesischer Grenzplätze aui K 125 

pro rm. Die gegenwärtigen Notierungen dürften a 
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Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie e. V. 


Satzungsgemäß laden wir hiermit unsere Mitglieder zu einer ordentlichen Mit- 
gliederversammlung für Mittwoch, den 16. Juni 1926, nachmittags 6 Uhr nach 
Düsseldorf in den Industrieklub im Parkhotel ein. 


Tagesordnung: 
a) Sterbekasse. 
Erstattung der Geschäfts- und Kassenberichte für 1924 und 1925. 


1 
2. Entlastung. 
3. Wahlen. 


b) Hilfsvereins-Unterstützungskasse. 
. Erstattung der Geschäfts- und Kassen berichte für 1924 und 1925. 


. Entlastung. 


Festsetzung der Entschädigung für den Kassenführer gemäß Ş 17. 


. Satzungsänderung $ 1 Abs. 
. Festsetzung des Beitrages. 


1, Verlegung des Sitzes nach Charlottenburg. 
Beschluß über Beitragsbefreiung für zahlungs- 


unfähige Mitglieder nach Ermessen des Vorstandes. 

. Aenderung des $ 9 der Satzungen des Hilfsvereins in dem Sinne, daß der 
Verein hauptsächlich Unterstützungen und in zweiter Linie. erst Darlehen 
gewährt und die im $ 9 genannten Beträge nur Bezug haben auf die Ge- 


1 
2 
3 
4. Wahlen. 
5 
6 
7 


Währung von Darlehen. 


8. Bericht über die Abteilung Studienfonds. 


Penig- Chemnitz, den 31. Mai 1926. 


Der Vorstand des Hlilis vereins für die deutsche Papierindustrie e. V. 
und seiner Sterbekasse: 


A. Prölß, Vorsitzender. 


Een 


Die Umlage der Papiermacher-Berufsgenossenschaft für 1925. 


Vor kurzem hat die Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft die Beiträge für 1925 ausge- 
schrieben und den Mitgliedern gleichzeitig 
eine Uebersicht mitgeteilt, aus der sich er- 
gibt, wie sich die einzelnen Posten der neuen 
Umlage zu den entsprechenden Zahlen der 
Jahre 1913 und 1924 verhalten. 


Die Gesamtsumme der Umlage beläuft sich 
hiernach für 1925 auf 3594 977.40 R.-M. 
gegen 2 183 622.01 R.-M. in 1924 und 
1 541 006.64 R.-M. in 1913. Der Hauptposten 
entfällt auf Entschädigungen und Fürsorge- 
kosten und die Erhöhung des Postvorschusses 
für die Entschädigungen. Dieser Betrag stellt 
sich für 1925 auf 3097 389.76 R.-M. gegen 
1 947 564.00 R.-M. in 1924 und 1 489 255.47 
R.-M. im Jahre 1913. Die Entschädigungen 
sind also um 50% gegen das Vorjahr und um 
116% gegen 1913 gestiegen, während die 
Gesamtumlage eine Steigerung gegen 1924 
um 65% und gegen 1913 um 133% aufweist. 
Auch die Verwaltungskosten sind teils durch 
die entsprechend den Steigerungen der Reichs- 
beamtengehälter eingetretene Erhöhung, teils 
infolge der Mehrarbeit, wie sie das neue 
Gesetz mit sich gebracht hat, in die Höhe 


gegangen und betragen (für die Genossen- 
schaft und Sektionen zusammengerechnet) 
281 868.80 R.-M. gegen 209 501.98 R.-M. in 
1924 und 160 743.57 R.-M. in 1913. Die 
Steigerung beträgt also 35 bzw. 75 % 

Die Löhne sind ebenfalls stark gestiegen, 
und zwar auf 188 Millionen Mark gegen 129 
Millionen im Jahre 1924, das ist eine Stei- 
gerung von 46%. Der Durchschnittsbeitrag 
auf 1000 R.-M. Lohn weist infolgedessen nur 
eine Steigerung von 16.97 R.-M. im Jahre 
1924 auf 19.10 R.-M. in 1925 — 13% auf. 
Im Jahre 1913 betrug der Beitrag auf 1000 
R.-M. Lohn 15.60 R.-M. Daß die neuen Bei- 
träge drückend empfunden werden, liegt auf 
der Hand, denn die Wirtschaftslage ist 
im allgemeinen noch ungünstiger geworden, 
als sie im Jahre 1925 war. Dazu kommt, daß 
die Beiträge zur Berufsgenossenschaft in 
einem Betrag angefordert werden und in we- 
nigen Raten gezahlt werden müssen. Ver- 
gleicht man indessen die Beiträge zur Unfall- 
versicherung mit denjenigen zu den übrigen 
Zweigen der Sozialversicherung, so muß man 
feststellen, daß sie den geringsten Teil, etwa 
10 %, an den gesamten Soziallasten aus- 
machen. Ob die deutsche Wirtschaft in der 
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Lage sein wird, dauernd diese zunehmenden 
Lasten, die ungefähr das Dreifache der Lasten 
des Jahres 1913 ausmachen, zu tragen, darf 
bezweifelt werden. Sache der Wirtschafts- 
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verbände ist es, ihrerseits auf die gesetz- 
gebenden Faktoren dahin einzuwirken, daß 
die Soziallasten der Leistungsfähigkeit der 
Wirtschaft angepaßt werden. 


EEG 


Handelspolitik. 


1. Portugal. 

Das deutsch-portugiesische Handelsab- 
kommen vom 20. März d. J., über das in 
Nr. 14/26 berichtet wurde, ist nach erfolgter 
Annahme durch die deutschen gesetzgeben- 
den Körperschaften am 1. Juni 1926 in Kraft 
getreten. 

2. Litauen. 

Am 5. Mai ist endlich der deutsch: litau- 
ische Handelsvertrag vom 1. Juni 1923 rati- 
fiziert worden. Der Vertrag ist am Tage der 
Ratifikation in Kraft getreten und beruht auf 
gegenseitiger unbeschränkter Meistbegünsti- 
gung. Durch den neuen Vertrag treten keine 


Zolländerungen ein, da beide Länder sich 


schon stillschweigend die Meistbegünstigung 
zuerkannt hatten. Unmittelbar nach dem 
Inkrafttreten dieses Abkommens haben die 


Verhandlungen über ein neues Zoll- und 
Tarifabkommen zwischen Deutschland und 
Litauen begonnen. 


3. Deutsch-Oesterreich. 

Die am 10. Mai in Berlin begonnenen 
Wirtschaftsverhandlungen mit Deutsch Oe- 
sterreich haben am 21. Mai zum Abschluß 
eines Zusatzvertrages zum bestehenden Wirt- 
schaftsvertrage zwischen Deutschland und 
Deutsch-Oesterreich vom 5. September 1924 
geführt. Dieser Zusatzvertrag besteht in ge- 
genseitigen Tarifherabsetzungen für eine 
Reihe von Positionen, die für die Papierin- 
dustrie nicht in Frage kommen. Es ist beab- 
sichtigt, im Herbst d. J. die Verhandlungen 
über weitere Positionen wieder aufzunehmen. 

v. W. 


— . —— — 


Frachtänderung für Papier und Pappe. 


Auf Grund der vom Verein Deutscher 
Papierfabrikanten und Verein Deutscher 
Pappenfabrikanten gemeinsam mit der Verar- 
beitung und dem Großhandel gestellten An- 
träge und der gleichlautenden Beschlüsse der 
141. Sitzung der Ständigen Tarifkommission 
der Deutschen Eisenbahnverwaltungen vom 
20./ 22. Januar 1926 hat die Reichsbahn 
Hauptverwaltung die Tarifstellen Papier und 
Pappe einer eingehenden Umarbeitung unter- 
zogen, die nennenswerte Erleichterungen für 
die Verfrachter bringt und die Möglichkeit 
von Streitfällen und Differenzen verringern 
wird. 

Die abgeänderten Tarifstellen sind mit 
dem 1. Juni d. J. in Kraft getreten und lauten 
wie folgt: 

Klasse B. 

Papier, nicht weiterverarbeitet, in Bogen 
oder Rollen, soweit nicht in Klassen C und 
E genannt, auch ein- oder zweiseitig ein- 
farbig gestrichen. 

Klasse C. 

Papier, nicht weiterverarbeitet, in Bogen 
oder Rollen, folgendes: | 

1. Braunholzpapier, 

2. Schrenz- (Spelt-) Papier, 

3. Strohpapier. 

1. Papier, das ausschließlich aus Lumpen 
hergestellt ist, gehört zu Kl. a. 


2. Als Weiterverarbeitung gilt nicht: 
Zusammenkleben oder Gautschen zweier 
oder mehrerer Papierbahnen, Glätten (Sati- 
nieren), Prägen, Pressen, Rippen, Kreppen, 
Rillen, Falzen, Färben im Tauchbad, Zu- 
schneiden auf bestimmte Maße (Bogen- oder 
Rollengröße). 

gr G: Wellpapier, Abortpapier, Krepp- 
papier in Rollen. 

1. Als Weiterverarbeitung ist in Kl. B 
das ein- oder zweiseitig einfarbige Streichen, 
wie bei einfarbigem Chromopapier, ausdrück- 
lich zugelassen. Nicht als Weiterverarbei- 
tung werden bei den Papieren der Kl. B und 
C alle die Behandlungen und Zurichtungen 
angesehen, die in der Anmerkung zur Tarif- 
stelle besonders aufgeführt sind. Als Nicht- 
weiterverarbeitung gelten außerdem alle die 
Arbeitsvorgänge, die mit der Herstellung des 
Papiers in der Papiermaschine verbunden 
sind oder schon vorher erfolgen, z. B. das 
Färben in der Masse, das Bespritzen der nas- 
sen Papierbahn mit Farbe usw. Alle ander- 
weit bearbeiteten Papiere gehören zur Kl. A. 
Es sind dies z. B. die photographischen Pa- 
piere, die mehrfarbig gestrichenen und die 
gemusterten Papiere (mehrfarbige Chromo- 
papiere, Buntpapiere, Lederimitations-, Wachs- 
tuch-, Phantasie-, Brokat-, Krokodilpapiere, 
Tapeten), die liniierten und karierten Papiere, 
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alle Papiere mit Ueberzügen und Tränkung, 
z. B. mit Teer, Asphalt, Gummi, Gelatine, 
Oel, Paraffin, Ton, Kreide usw., ferner Glas-, 
Sand-, Schmirgel-, Fliegenpapiere. 

Mustern heißt das Bedrucken mit bun- 
ten Farbtönen durch Farbwalzen. 

Unter Liniieren und Karieren ist 
Aufbringen von ein- oder mehrfarbigen Li- 
nien, Karos usw. für Schulhefte, Geschäfts- 
bücher usw. zu verstehen. 


2. Unter Gautschen ist das Zusam- 
menpressen zweier oder mehrerer Papier- 
bahnen, wie es bei der Herstellung von Kar- 
tonpapier vorkommt, zu verstehen. 

Das Prägen und Pressen erfolgt in 
der Weise, daß. die Papierbahn zwischen 
zwei Trockenwalzen oder Platten, von denen 
die eine die Prägung usw. hervorbringt, 
durchläuft. 

Das Rippen geschieht im sogenannten 
Egoutteur und besteht in einem Durchziehen 
des Papiers mit Wasserzeichen in der Form 
von Linien usw. 

Das Kreppen wird sowohl in der Pa- 
piermaschine selbst, als auch in besonderen 
Maschinen vorgenommen. Die sogenannte 
Kreppung entsteht in der Weise, daß die 
Papierbahn gegen einen Schaber usw. stößt, 
wodurch ein Zusammenschieben des Papiers 
erfolgt. 

Das Rillen besteht in einer linienförmi- 
gen Vertiefung oder Einbuchtung der Papier- 
fläche. Es wird vorgenommen, um das Fal- 
zen oder Umbrechen zu erleichtern. 

Das Falzen ist gleichbedeutend mit Zu- 
sammenfalten des Papiers zu Bogen (Schreib-, 
Briefbogen). 

Das Färben im Tauchbade bedeu- 
tet im Gegensatz zum Färben in der Masse 
oder zum Bespritzen mit Farbe während der 
Herstellung in der Papiermaschine ein Ein- 
tauchen der sonst fertigen Papierbahn in ein 
Farbebad. 

3. Als „Bogen“ im Sinne der Tarifstelle 
gelten auch Briefbogen. Zu Blocks usw. 
geheftete oder mit Briefumschlägen in Kas- 
setten, Mappen usw. versandte Bogen sind 
jedoch als Papierwaren nach Klasse A ab- 
zufertigen. 

Der Begriff „Rollen“ umfaßt auch die 
zu besonderen Zwecken zugeschnittenen Pa- 
pierrollen, z. BB Morserollen, Klo- 
settpapierrollen, Löscherrol- 
len oder sogenannte Kopierrollen. Sie 
bleiben noch „Papier in Rollen“, auch wenn 
sie auf Hülsen oder Holzrollen aufgewickelt 
und gegen vorzeitiges Abwickeln mit einem 
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besonderen Blatt Papier umklebt sind. Sind 
sie jedoch weiterverarbeitet, als in der Tarif- 
stelle zugelassen, z. B. perforiert, so gehören 
sie als Papierware zu Klasse A. 
Luftschlangen fallen unter die 
Klasse A, da hierzu besonders zubereitetes 
(imprägniertes) Papier verwendet wird. 


4. Braunholzpapier besteht aus 
braunem Holzschliff, der aus gedämpftem 
Holz bereitet wird, auch mit Zusätzen von 
altem Braunholzpapier oder alter Braunholz- 
Pappe. 

5. Schrenz- (Spelt-) Papier ist 
das geringwertigste Papier, das ausschließlich 
aus den minderwertigsten alten Papierabfäl- 
len (Altpapier), wie dem Lesepapier, altem 
bedrucktem oder beschriebenem Papier, alter 
Pappe hergestellt wird. Dünne Papiere, d.s. 
solche mit einem Gewicht unter 60 g auf 
1 m? Papierfläche, gelten nicht als Schrenz- 
(Spelt-) Papier. Es dürfen daher nur solche 
Papiere als Schrenz- (Spelt-) Papier bezeich- 
net werden, die 60 g und darüber auf 1 m? 
Papierfläche wiegen. Im anderen Falle würde 
unrichtige Inhaltsangabe vorliegen. 

6. Bei Strohpapier wird als Rohstoff das 
unaufgeschlossene Stroh verwendet. Stroh- 
papier weist in der Regel eine gelbliche Farbe 
und sichtbare Strohfasern auf. 


Klasse B. 
Pappe, nicht weiterverarbeitet, in Bogen 
oder Rollen, folgende: 

1. soweit nicht in Klasse C und E genannt, 
auch ein- oder zweiseitig einfarbig ge- 
strichen; 

2. wie in Klasse C genannt, ein- oder zwei- 
seitig einfarbig gestrichen. 


Klasse C. 

Pappe, nicht weiterverarbeitet, in Bogen 

oder Rollen, folgende: 

l. weiße oder braune Holzschliffpappe, 

auch mit Einlagen von Altpapier oder 

Zusätzen von Holzzellstoff; 
Graupappe, auch Schrenz-(Spelt-) Pappe; 
Strohpappe; 
Wellpappe (Wellpapier); 
Nohdach pappe. 
1. Vulkanfiber gehört zur Klasse A. 
2. Als Weiterverarbeitung gilt nicht: 
„Jusammenkleben oder Gautschen zweier 
oder mehrerer Bogen oder Bahnen, Bekleben 
mit Papier, Glätten (Satinieren), Prägen, Rip- 
pen, Masern, Rillen, Falzen, Zuschneiden auf 
bestimmte Maße (Bogen- oder Rollengröße), 
Zuschneiden zur Herstellung von Packmitteln 
und Bedrucken der Zuschnitte.“ 

gr G: Rohdachpappe im Falle der Aus- 
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fuhr oder Durchfuhr, ers (Wellpapier) 
Ziff. 27 und 37 Verz. II. 

1. Zur Klasse B gehören z.B. Jacquard-, 
Modell-, Brand-, Stanz-, Schuh- oder Leder- 
pappe (sogenannte Kunstlederpappe), Preß- 
span (Glanzpappe) sowie Kofferhartpappe 
(Kofferhartplatten), soweit sie den im Tarif 
angegebenen Voraussetzungen entsprechen. 
Unter die Klasse B fallen ferner die in Klasse 
C namentlich aufgeführten Pappen, sofern sie 
ein- oder zweiseitig einfarbig gestrichen sind. 

2. Als Nicht weiterverarbeitung werden 
für die Pappen der Klasse B und C alle die 
Behandlungen und Zurichtungen angesehen, 
die in der Anmerkung zur Tarifstelle beson- 
ders aufgeführt, alle die Arbeitsvorgänge, die 
mit der Herstellung der Pappen in der Pap- 
penmaschine verbunden sind oder schon vor- 
her erfolgen, z. B. das Färben in der Masse, 
das Bespritzen der nassen Pappebahn mit 
Farbe usw. Andere Weiterverarbeitungen, 
die nicht ausdrücklich zugelassen sind oder 
die .nicht als solche angesehen werden, be- 
dingen die Frachtberechnung nach Klasse A. 
Z.B. wäre die Fracht nach Klasse A zu be- 
rechnen, wenn Pappezuschnitte (zu Schach- 
teln oder Kartons zugeschnittene Pappe) 
schon zusammengefügt aufgegeben würden. 

3. Weiße Holzschliffpappe, im 
Handel kurz Holz pappe genannt, besteht 
zum größten Teil aus reinem, weißem Holz- 
schliff, erhält jedoch zuweilen zur Erzielung 
größerer Festigkeit eine Einlage von Alt- 
papier oder einen Zusatz von Holzzellstoff. 

Braune Holzschliffipappe oder 
Braunholzpappe ist eine Pappe aus 
braunem Holzschliff oder aus Abfällen von 
Braunholzpapier oder Braunholzpappe, zu- 
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weilen mit Einlagen von anderem Altpapier. 
Zu vergl. die Erl. zur Stelle „Papier“. | 

Andere Zusätze als die in der Tarifstelle 
genannten sind nicht zulässig. Holzschlifi- 
pappen, denen z. B. Lederabfälle, Erdfarben 
(eisenoxydhaltige Rückstände) usw. zugesetzt 
werden — sogenannte Lederpappen —, fallen 
unter die Klasse B. 

4. Graupappe wird aus Altpapier 
oder alter Pappe, auch mit Zusätzen von 
geringwertigen Lumpen, Holzzellstoff oder 
anderen Stofien angefertigt. Schrenz- 
oder Speltpappe ist Pappe, die vorwie- 
gend aus Schrenz (Spelt), d. i. geringwertig- 
ster Abfall, hergestellt wird. Zu vergl. die 
Erl. zur Stelle „Papier“. 

5. Strohpappe besteht aus nicht auf- 
geschlossenem Stroh oder Strohpapier oder 
Strohpappenabfällen. Zu vergl. die Erl. zur 
Stelle „Papier“. 

6. Wellpappe (Wellpapier) wird her- 
gestellt, indem eine gewellte Papierbahn auf 
einer Seite oder auf beiden Seiten mit einer 
glatten Bahn beklebt wird. Neben Stroh- und 
Schrenzpapier werden, wenn auch seltener, 
auch bessere Packpapiere zur Anfertigung 
von Wellpappe verwendet. Sie dient vor- 
nehmlich Packzwecken und wird, auch in 
Form von Faltschachteln, die zur Klasse A 
gehören, in gr. G. befördert. 

7, Rohdachpappe besteht aus Lum- 
pen (Kattun- und Schrenzlumpen, Bastlum- 
pen, Woll- und Baumwollabfällen) mit einem 
Zusatz von Altpapier. Die Verwendung zu 
anderen als Bedachungszwecken schließt 
Klasse C nicht aus. Rohdachpappe, getränkt, 
ist Bitumenpappe (Klasse D). 

v X'. 


— . e 


Betriebsstillegung durch unvorhergesehene Ereignisse. 


Nach der Betriebsstillegungsverordnung 
vom 8. 11. 1920 in der Fassung vom 15. 10. 
1923 dürfen gänzliche oder teilweise Betriebs- 
stillegungen, sofern dadurch eine gewisse 
Arbeiterzahl zur Entlassung kommt, erst 
nach Ablauf einer Sperrfrist oder innerhalb 
der Sperrfrist nur mit behördlicher Geneh- 
migung durchgeführt werden. Nun kann es 
vorkommen, daß Ereignisse eintreten, die 
nicht nur die Innehaltung der Sperrfrist, son- 
dern auch die Einholung einer behördlichen 
Genehmigung zur Betriebsstillegung unmög- 
lich machen, die vielmehr eine umgehende 
Stillegung des Betriebs erheischen. Man 
denke z. B. an Explosion, Wassereinbruch, 


Brand usw., die die Fortführung des Betriebs 
einfach unmöglich machen. 

Solchen Vorkommnissen trägt auch die 
Verordnung Rechnung durch folgende im 81 
Abs. 3 enthaltene Bestimmung: 

„Muß eine Maßnahme der bezeichneten 
Art (gänzliche oder teilweise Nichtbenut— 
zung von Betriebsanlagen) infolge unvor- 
hersehbarer Ereignisse sofort getroffen 
werden, so ist die Anzeige unverzüglich, 
spätestens innerhalb drei Tagen, nachzu- 
holen.“ 

In dem Kommentar zur Betriebsstillegungs- 
verordnung von Weigert heißt es in einer 
Anmerkung zu der oben angeführten Bestim- 
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mung, daß die notwendig werdenden Arbei- 
terentlassungen trotzdem nicht vorzeitig, d.h. 
also nicht vor Ablauf der Sperrfrist oder 
innerhalb derselben vor erteilter Genehmi- 
gung seitens der Behörde vorgenommen 
werden dürfen; nur die Benutzung der Be- 
triebsanlagen dürfe eingestellt werden. Und 
in einer anderen Anmerkung heißt es, daß 
mit der unverzüglich nachzuholenden Anzeige 
auch die übrigen Rechtswirkungen der Ver- 
ordnung eintreten. 


Weigert ist kein Beliebiger, sondern 
Ministerialdirigent im Reichsarbeitsministe- 
rium, und zwar gerade in der für die 
Verordnung zuständigen Abteilung, so daß 
seiner Auffassung Bedeutung zukommt. Sein 
Standpunkt ist aber unhaltbar und wird auch 
mit Recht, soweit wir sehen, von der Literatur 
und Praxis nicht anerkannt. 


Um zu einer richtigen Auslegung und zu 
einem praktisch brauchbaren Ergebnis zu 
kommen, muß man zunächst einmal den Be- 
griff „Betriebsstillegung“ näher unter die 
Lupe nehmen. Unter „Betriebsstillegung“ ist 
eine vom Arbeitgeber beabsichtigte 
Maßnahme zu verstehen; sie beruht also auf 
einem Entschluß, auf einem Willensakt der 
Betriebsleitung, die Benutzung der Betriebs- 
anlagen, sei es ganz oder teilweise vorläufig 
einzustellen. Wenn aber der Betrieb durch 
Explosions- oder Brandschaden, durch Blitz- 
schlag oder Hochwassereinbruch usw. still- 
gelegt wird, kann von einer „beabsichtigten“ 
Maßnahme nicht die Rede sein. Die Still- 
legung erfolgt vielmehr unbeeintlußt vom 
Willen des Unternehmers durch höhere 
Gewalt, für welche die angeführten Fälle 
geradezu Schulbeispiele sind. Solche Be- 
triebsstillegungen sind aber keine Betriebs- 
stillegungen im Sinne des Gesetzes. Man 
bezeichnet sie viel richtiger als Betriebs- 
störungen durch Eingriff elementarer 
Naturkräfte, die die Stillegung des Betriebs 
zwangsläufig im Gefolge haben. Damit 
scheidet die Anwendbarkeit der Betriebsstill- 
legungsverordnung für Fälle dieser Art über- 
haupt aus und die in der Verordnung 
enthaltenen Beschränkungen betr. die Ar- 
beiterentlassung können gar nicht in Frage 
kommen. 


Die Anwendbarkeit des 8 1 Abs. 3 der 
Verordnung erfährt also zunächst durch das 
Ausscheiden aller Fälle von höherer Gewalt 
eine wesentliche Einschränkung. Trotzdem 
bleiben noch eine ganze Reihe von Fällen 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 23 1926 


übrig, die unter die Bestimmung fallen, z. B. 
unvorhersehbarer Kohlen- oder Rohstoff- 
mangel oder, um ein aktuelles Beispiel aus 
der letzten Zeit zu nehmen, plötzliche An- 
nullierung von Aufträgen infolge des eng- 
lischen Generalstreiks. Daß auch in diesen 
Fällen nicht nur die sofortige Stillegung des 
Betriebs, sondern auch die sofortige Kündigung 
der Arbeiter keiner Beschränkung unterliegt, 
ergibt sich aus folgender Erwägung. Man 
muß sich vergegenwärtigen, daß die Betriebs- 
stillegungsverordnung überhaupt nur dann 
Anwendung findet, wenn eine gewisse Ar- 
beiterzahl infolge der Betriebsstillegung Zur 
Entlassung kommt. Wenn also die oben- 
erwähnte Bestimmung des 8 I Abs. 3 der . 
Verordnung überhaupt einen Sinn haben soll, 
dann kann es nur der sein, daß durch sie 
die vorzeitige Entlassung der Arbeitnehmer 
sanktioniert werden soll, denn die Stillegung 
des Betriebs ist ja bereits infolge der unvor- 
hersehbaren Ereignisse durchgeführt. 

Um einer irrtümlichen Auffassung vorzu- 
beugen, sei ausdrücklich bemerkt, daß im 
vorstehenden nur die Frage erörtert worden 
ist, ob die öffentlich- rechtliche 
Kündigungsbeschränkung der Stillegungs— 
verordnung bei sofortiger Betriebsstillegung 
infolge unvorhersehbarer Ereignisse Platz 
greift oder nicht. Die Auflösung des Arbeits- 
verhältnisses selbst richtet sich nach den 
zivilrechtlichen Vorschriften. Frist- 
lose Aufkündigung des Arbeitsverhältnisses 
aus wichtigem Grunde kann gemäß 8 124a 
GO. bei gewerblichen Arbeitern nur dann in 
Frage kommen, wenn eine längere als 14- 
tägige Kündigungsfrist vereinbart ist. Solche 
Fälle kommen ziemlich selten vor. Besteht 
nach der Arbeitsordnung tägliche Kündi- 
gungsfrist, so werden sich Schwierigkeiten 
nicht ergeben. In der Regel sind aber längere 
Kündigungsfristen vereinbart, und zwar 8 
oder 14 Tage. In diesen Fällen muß die 
Kündigungsfrist eingehalten werden. Damit 
ist aber keinesfalls auch gesagt, daß für die 
Dauer der Kündigungsfrist der Lohn gezahlt 
werden müßte. In der Praxis wird man viel- 
fach einen Teil der Arbeiter noch mit Repa— 
raturen, Aufräumungs- und sonstigen Arbei- 
ten beschäftigen, einem anderen Teil den etwa 
noch zustehenden tariflichen Urlaub gewäh— 
ren. Für die übrigen während der Kündi- 
gungsfrist nicht mehr beschäftigten Arbeiter 
regelt sich die Frage der Nichtbezahlung des 
Lohns nach 8 323 BGB. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 
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Selbstkostenrechnung in Papierfabriken. 
Von H. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 19, S. 523.) 


B. Selbstkostenrechnung in der Papier- 
industrie. 


l. Das Wesen der Papierfabri- 
kation und die technischen Vor- 
aussetzungen. Die Selbstkostenrech- 
nung hat über die allgemeinen Gesichts- 
punkte hinaus immer einen Sonder- 
zweck. Sie kann nur einer bestimm- 
ten Industrie, ja oft nur einem Betriebe 
dienen. Es gibt in der Literatur sehr viele 
Werke, die diese Tatsache nicht berücksichti- 
gen und meinen, es genüge, die allgemei- 
nen Grundlagen zu beherrschen. Wir fordern 
mehr. Ohne genaue Kenntnis auch des Spe- 
zialgebietes kann kein Kalkulator fruchtbare 
Arbeit leisten. 

Gerade die Papierindustrie hat ihre Be- 
sonderheiten. Die Herstellung des Papieres 
ist im Grunde genommen ein mechanisch- 
technologischer Prozeß. Faserhaltige Grund- 
stoffe werden (meist im Holländer) aufgelöst 
und dann nach Beigabe von Zusätzen wieder 
verfilzt. Diesem einfachen Fabrikationsvor- 
gang, der aber praktisch so kompliziert ist, 
sind teilweise chemisch- technologische Be- 
triebe (Zellstoff-Fabrik, Bleichanlagen) oder 
rein mechanisch arbeitende Anlagen (Holz- 
schleifereien) vorgeschaltet. Gearbeitet wird 


meist mit Großmaschinen, die teilweise zu 


den größten Maschinen gehören, welche die 
Technik hervorgebracht hat. Sollen sie voll 
ausgenutzt werden, so muß Tag und Nacht 
gearbeitet werden, muß eine gewisse Stunden- 
leistung erzielt werden. Die Weiterbearbeitung 
und Veredelung des Papieres erfordert viele 
Hilfsmaschinen. Die Anlagekosten und dar- 
aus für die Selbstkostenrechnung die Ab- 
schreibung sind erheblich, da die Gebäude 
sehr massiv ausgeführt werden müssen, unter 
Umständen große Wasserhaltungen notwen- 
dig sind und anderes mehr. 


Dagegen spielen die Löhne mit Ausnahme 
von Sortierlöhnen keine ausschlaggebende 
Rolle. Sie sind bei allen durchlaufenden Be- 
trieben als fix anzusehen. Die Hauptkosten 
sind in der Regel die Rohstoffe. Man kann 
sagen, daß die Papierindustrie roh- 
stoff- und kapitalorientiert ist. 
Ehe wir weitergehen, müssen wir die tech- 
nischen Sonderheiten der Herstel- 
lung betrachten, von denen jede Kalkulation 


ausgehen muß. Es sind wichtig für die Be- 
rechnungen: 

1. Die Schnelligkeit, mit der das 
Papier über die Maschine läuft. Wenn diese 
in der Minute 300 m Geschwindigkeit hat, 
so ist klar, daß sie, wenn sie nur 150 m 
macht, das Doppelte an Regiekosten zu tra- 
gen hat. Die Schnelligkeit wieder ist abhängig 
von der Größe der Maschine überhaupt, dann 
von Qualität, Grammgewicht, der Größe der 
Anfertigung usw. Es ist z. B. zu beachten, 
daß ganz neue und dann wieder alte Filze 
keine so hohe Geschwindigkeit zulassen wie 
3—8 Tage alte, und so vieles andere mehr. 


la. Der Mahlungsgrad des Stoff 
e intrages. Es bedeutet für die Kosten 
einen großen Unterschied, ob harte Lumpen- 
stoffe oder weicher Zellstoff gemahlen wird, 
ob es für das Papier genügt, daß der Stoff 
nur kurz im Holländer aufgeschlagen wird 
oder durch den Jordan läuft, wie etwa 
holzfreie Papiere oder ob er sehr schmierig 
gemahlen werden muß wie etwa bei Perga- 
min- oder bei Kabelpapieren. 


In letzterem Falle treten vielfach infolge 
Ueberlastung der Kraftanlagen progressive 
Kosten auf, die wohl beachtet werden müs- 
sen. Macht ein Betrieb alle erwähnten Sor- 
ten, so muß er einmal eine große Kraftreserve 
haben, aber auch mehr Holländer, die teil- 
weise (bei röschen oder nur aufgeschlagenen 
Stoffen) leerlaufen. Die Spezialisierung in der 
Papierindustrie wird hier sehr viel sparen 
können. 


2. Das Grammgewicht des Pa- 
pieres. Vor dem Kriege kannte die Papier- 
industrie kaum einen Preisunterschied (aus- 
genommen natürlich Sonderpapiere) bei den 
verschiedenen Quadratmetergewichten. Man 
verlangte zum Beispiel für das Postpapier 
40 g/qm schwer denselben Preis wie bei 
73 g/qm, obwohl bei den geringeren Gewich- 
ten meist der Stoff sorgfältiger gearbeitet 
und dann die Regiekosten wesentlich höher 
kamen. Glücklicherweise haben die Konven- 
tionen gute Normen geschaffen, und es wäre 
töricht, wenn die Papierindustrie wieder da- 
von abkommen würde. So gibt es zum Bei- 
spiel bei Holzhaltig folgende Gewichtsstaffe— 
lung, neben die zum Vergleich eine Index- 
zahl gesetzt wurde: 
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wenn 73 glam = 100 
ist Preis 

bei über 30—34 g/qm 135 
3430 „ 123 

39—44 „ 115 

44—49 „ 108 

49—54 „ 104 

54—58 „ 102 

58—65 „ 101 

65-73 „ 100 
73—119 „ 100 
119—150 „ 102 
150—200 „ 106 
200—250 „ 110 
250—300 .. 115 

300 „ 123 


Die Zuschläge sind bedingt durch die ver- 
schiedenen Regiekosten. Man kann sagen, 
daß die Aufstellung fast zu viele Staffeln ent- 
hält. Auch ergeben sich in der Praxis bei den 
verschiedenen Konventionssorten Unter- 
schiede. Man wird daher gut tun, sich die 
Zahlen graphisch aufzuzeichnen und die 
wirklichen Kosten der eigenen Fabrik damit 
zu vergleichen. 


3. Die Größe der Anfertigung. 
Bei jeder Sonderanfertigung muß mit einem 
Anlaufverlust gerechnet werden, der je nach 
der Größe der Papiermaschine mit 10 bis 
100 kg Stoff anzunehmen ist. Bis dann das 
Grammgewicht getroffen ist, die Färbung 
stimmt usw., entstehen weitere Verluste. Der 
Preis wird also in einem gewissen Rahmen 
mit der Größe der Anfertigung sinken. Je 
einheitlicher eine Maschine anfertigt, desto 
mehr wird das Papiermachen zur Technik. 
Sonst kann es als eine Kunst bezeichnet wer- 
den. Daher nimmt der Preis nicht allein mit 
der Güte der Rohstoffe zu, er muß auch be- 
rücksichtigen, daß eine Maschine, die hoch- 
wertige Sonderpapiere herstellt, erhebliche 
Aufwendungen für Versuche machen muß. 


Die Konvention Holzhaltig z. B. kennt als 
Mengenstaffel folgende Preisunterschiede: 


unter 1000 kg Preis 100 
„ 2000 „ y 07 
79 5000 79 39 95 
„ 10000 „ 5 94 

über 30000 „ 9 93 


Bei 
entsprechend zusammen. 


feinen Papieren rücken die Staffeln 
Auch hier stimmt 


1 Die Geschäftsbedingungen des Vereins Deut- 
scher Papieriabrikanten verlangen in 8 14, daß bei 
Sonderanfertigungen mindestens 500 kg bei hoch- 
wertigen Papieren, sonst 1000 kg, bei geringen Sor- 
ten 2000 kx aufgegeben werden. 
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die Praxis vielfach mit der Konvention nicht 
überein. 


4. Die Qualität. Ausgedrückt durch 
die Güte der Faserstoffe und Surrogate und 
den Aschengehalt, d. h. den Zusatz an Füll- 
stoffen. Nach den Konventionen kann man 
scheiden :? 

Feinpapier 

. rein aus Hadern 

. unter 80% Hadern 
. unter 60% Hadern 
. unter 30% Hadern 
. ohne Hadern 


Holzfrei 
6. ganz gebleicht Schreib 
7. ganz gebleicht Druck 
8. halb gebleicht Druck 


Holzhaltig 

9. 80% Zellstoff 20% Holz 

10. 60% Zellstoff 40% Holz 

11. 40% Zellstoff 60% Holz 

12. 30% Zellstoff 70% Holz 

13. 25% Zellstoff 75% Holz gebleicht 

14. 25% Zellstoff 75% Holz ungebleicht 

15. Rotationsdruck etwa 20% 
Zellstoff, etwa 80% Holz ungebleicht. 


Der Aschengehalt ist bei den mei- 
sten Druckpapieren notwendig, um eine mög- 
lichst glatte, aufnahmefähige Oberfläche zu 
erhalten. Immer bedeutet der Zusatz eine 
Verbilligung der Herstellung, Dabei ist aller- 
dings zu beachten, daß auch die Faserstoffe 
einen geringen Aschengehalt besitzen, der 
immerhin bis 3% gehen kann.? Die Konven- 
tion Holzfrei stellt z.B. ihre Preise für Druck 
auf einen Aschengehalt von 20% ab, die 
Preise erhöhen sich, wenn zwischen 20% und 
10% Asche um 2%, wenn noch weniger um 
etwa 4%. 


Dazu kommen noch all die Sonderpapiere, 
im ganzen eine bunte Vielseitigkeit von 
Stofiklassen, Gewichten, besonderer Aufma- 
chung usw., die alle ihre kalkulatorischen 
Einzelkenntnisse verlangen und auf die hier 
nicht näher eingegangen werden kann. Fer- 
ner ist dann noch zu beachten, ob das Papier 
gerippt oder mit abgepaßtem, durchlau- 
iendem oder Flächenwasserzeichen versehen 
wird u. a. m. 


NRW — 


? Siehe $ 21 Abs. 3 der Geschäftsbedingungen, 
wonach Abweichungen von bis 10% der vereinbarten 
Stofimischungen als unwesentlich gelten und zu einer 
Reklamation nicht berechtigen. 

3 822 der Geschäftsbedingzungen: Der Aschen- 
gehalt unbeschwerter Papiere darf 3% nicht übcr- 
steigen, 
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5. Die Verluste auf der Ma- 
schine und die Relativität aller 
Gewichte. 

Auf dem Siebe der Papiermaschine gehen 
mit dem Abwasser Fasern verloren. Der 
Verlust schwankt je nach der Stärke des Pa- 
pieres, der Leimung usw. Mindestens kann 
er aber mit 5% angenommen werden. Von 
Füllstoff bleibt etwas mehr als die Hälfte, 
vom Harz ebensoviel. Alaun geht meist bis 
auf einen kleinen Bruchteil verloren. Dage- 
gen gewinnt wieder das Papier durch Feuch- 
ten, Nachfeuchten u. U. bis zu 6%. Dabei 
ist nicht berücksichtigt, daß durch Stoffang- 
anlagen ein großer Teil des Verlustes wieder 
gewonnen werden kann. 

Störend wirkt aber ganz besonders, daß 
die verwendeten Rohstoffe kein absolu- 
tes Gewicht haben. Zellulose soll zwar in 
der Regel 88% lufttrocken sein, aber Schwan- 
kungen zwischen 86 und 92%, kommen sehr 
häufig vor. Ferner ist zu beachten, daß Zel- 
lulose brutto für netto gekauft wird und die 
Höhe der Tara erheblich schwanken kann. 
Feuchte Zellulose aber kann nur nach Mittel- 
werten geschätzt werden. Lagert sie längere 
Zeit, so sind gewöhnlich die oberen Schich- 
ten trockner als die unteren. Bei Lumpen, 
von denen später noch ausführlich geredet 
werden soll, ist die Sache noch schwieriger. 
Bei Holz und Stroh ist der Grad der Aus- 
beute wichtig, d. h. wieviel Kilogramm Holz- 
Schliff oder Zellulose aus einem Raummeter 
bzw. Strohstoff aus einer Tonne Stroh ge- 
wonnen werden können. Die Bleichverluste in 
den Bleichholländern sind meist theoretische 
Werte. Es ist also nicht so einfach, von vorn- 
herein den Eintrag zu berechnen, dazu be- 
darf es langjähriger Erfahrung und einer gu- 
ten Betriebsstatistik, die dann Unterlagen für 
sog. Normalanfertigungen geben können. 

Weiter muß darauf geachtet werden, daß 
die Kundschaft das sogenannte Ueberge- 
wicht des Papieres nicht bezahlt. Hat je- 
mand ein Papier in der Schwere von 18 kg 
d. 1000 Bogen bestellt und wird dieses auf 
der Maschine 18,5 kg schwer gearbeitet, so 
entsteht ein Verlust von fast 3%.“ 

Weitere Schwierigkeiten ergeben sich in 
der Praxis dadurch, daß viele Fabriken keine 
Gewichts-, sondern Hohlmaße kennen, 
wie Butten, Leeren, Mangen, Kellen, Kessel 
und andere. Diese Begriffe sind zwar längst 
veraltet und können durchweg durch Ge- 


Nach § 19 der Geschäftshedingungen kann ein 
Uebergewicht bis 4% angerechnet werden. Praktisch 
wird es meist nicht getan. 
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wichtsmaße ersetzt werden. Aber der Pa- 
piermacher ist oft sehr konservativ und bei 
Lumpenstoff hat er auch nicht so ganz 
unrecht. 

6. Das Format. Die meisten Papier- 
maschinen sind für bestimmte Normalformate 
eingerichtet, so eignet sich eine Maschine in 
der Breite von 1,40 m am besten für 3mal 
46 cm oder auch 2mal 68 cm. Eine solche von 
2,60 m für 5mal 50 cm oder auch 4mal 65 cm. 
Jede Maschine hat ihre günstigste Stellung. 
Wünscht nun ein Kunde etwa Format 50 mal 
65 cm, so können bei der ersten Maschine 
bestenfalls 130 cm ausgenutzt werden, evtl. 
wenn wie bei Druckpapieren auf die Lauf- 
richtung geachtet werden muß, u.U. nur 
2mal 50 cm. Die Maschine ist also u. U. nur 
mit 70—80% ausgenutzt. Der Ausfall ist be- 
sonders groß, wenn man nur eine Papier- 
maschine hat. Fabriken mit mehreren ver- 
schieden breiten Maschinen sind wesentlich 
besser daran, am besten stellen sich auch in 
dieser Hinsicht Konzerne, die über viele 
Maschinen verfügen. Was für die Papierma- 
schinen gilt, gilt natürlich auch für Kalan- 
der, Querschneider, Klebmaschinen, Präge- 
werke, Streichanlagen usw. 

7. Der Abfall. Er hängt ab vom Be- 
schnitt der Maschine, vom Abriß, von Un- 
achtsamkeit während der Fabrikation, von 
der Genauigkeit der Sortierung. Bei seiner 
relativen Höhe, die bei hochwertigen Papie- 
ren bis zu 20/25% gehen kann, spielt er für 
die Kalkulation eine wesentliche Rolle. Die 
Abfallstücke werden meist gekollert und dann 
wieder dem Holländer zugeführt. Es wird 
später noch mehr davon zu reden sein. 


Hat ein Betrieb mehrere Maschinen zur 
Verfügung, so muß der Leiter der Kalkula- 
tion bei jedem Auftrage sorgfältig überlegen, 
auf welche Maschine er ihn überschreiben 
soll. Diese Aufgabe wird um so komplizier- 
ter, je vielseitiger und vielgestaltiger der Be- 
trieb ist. 

Nach diesen allgemeinen Betrachtungen 
gehen wir über zur praktischen Anwendung 
derselben an einigen Beispielen. 


2. Fabrikenmitgleichmäßiger 
Massenfabrikation 

Man kann scheiden zwischen 

a) Fabriken, die nur Papier herstellen 
und dabei wieder 

l. Rollenpapiere 

2. auf Format geschnittenes Papier 

b) Fabriken mit vorgeschalteten Rohstoff- 
Betrieben, wie Holzschleifereien, Holz- oder 
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Strohzellstoff-Fabriken, Halbzeuganlagen, 
Regenerierung von Altpapier 

c) Betriebe mit angegliederten Einrichtun- 
gen für Veredelung von Papier wie Klebe- 
reien, Streichereien, Imprägnieranlagen usw. 

Fertigt nun eine Fabrik auf gleichen Ma- 
schinen nur eine Sorte, etwa Rotationsdruck, 
so ist die Kalkulation einfach. Man kann die 
sogenannte Divisionskalkulation 
anwenden, wie sie auch sonst bei Massenpro- 
dukten üblich ist. Man stellt etwa alle Ko- 
sten eines Monats zusammen und teilt diese 
durch die Produktion. Man wird die Einzel- 
heiten der Herstellung möglichst weitgehend 
zergliedern und dann im einzelnen nach Er- 
sparnissen streben. 

Je ausführlicher gegliedert diese Ueber- 
sicht ist, um so mehr dient sie der Leitung 
eines Werkes. Die vorstehende Aufstellung 
ist eine Zusammenfassung der Ziffern der 
Buchhaltung, die dann durch die Menge ge- 
teilt sind. Daher der Name: Divisionskalku- 
lation. 

Es sind Ergebnisse der Vergangenheit, 
für die Preisbildung muß die Entwicklung 
der Zukunft beachtet werden. Bei Zeitungs- 
papier hat der Deutsche Druckpapierverband 
diesen Gesichtspunkt immer beachten wol- 
len, ist aber gerade um dessen willen von der 
Presse immer scharf angegriffen und dann 
auch von unserer Parteiregierung zu „Zu— 
geständnissen“ gezwungen worden. Leider 
kann auf diesen sehr interessanten Kampf 
nicht näher eingegangen werden, es wäre ein 
dankbares Thema für eine Doktorarbeit. 
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Beispiel 
855 g’qm Rotationsdruck 


Gesamt für 100 kg 
kg Papier 


Verbrauch an 
Rohstoffen: 
Holzschliff .... 
Zellulose I... 

m I... 
» I 
Altpapier 
Föllstoff I .... 


. für 
Abfall. . 


Siebe usw. .... 
Generalunkosten 


Gesamtherstellun« 


Vertriebskosten (einzeln!) 
Finanzkosten 
Umsatzsteuer 


9 . e è „„ ọ „ a 


Gesamtkosten. 
Erlös 


Gewinn oder Verlust 


Leistung. kg 
Arbeitsstunden . . . ... 
Leistung | Monat 


(Fortsetzung folgt.) 
e -aa 
Kraftbedarf von Papiermaschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu N’. 20, S. 558.) 


Für den Kühlzylinder einschließlich Filz- 
führung ergibt sich demnach folgende Kraft- 
konstante: 

1. 1 Kühlzylinder 
2. 1 anliegender Schaber 
3. 6 Trockenfilzleitwalzen 

nach (230) bis (235) 1 668 „ 


insgesamt Mj = 2588 kg 

. (236). 

Bei der Trockenpartie, wo es sich um fast 
180° umspannt im Filz liegende Leitwalzen 
in großer Anzahl handelte, hat der Durch- 
schnittswert der Kraftkonstanten einer Leit- 
walze 308 kg betragen, während hier der 
Durchschnitt bei Nachtrockner und Kühl- 


nach (228) 
55 (220) 


700 kg 
160 „ 


zylinder in den kurzen Filzen mit nur ein— 
zelnen so stark umsclilungenen Walzen nur 
270 kg für eine Leitwalze ergibt. 

Wie aus Figur 28 ersichtlich, stehen die 
Zylinderräder von Nachtrockner und Kühl- 
zylinder in gegenseitigem Eingriff und beide 
liegen in einem Antrieb. Unter Berücksich- 
tigung des Wirkungsgrades der Zahnräder 
nach (205) sind nun die Werte nach (227) 
und (236) zu addieren: 


Mj — (2055 2588) „ 


— ao 4800 kg (237) 
und ergeben so jetzt die Kraftkonstante, 
welche für Antrieb und Kraftbedarf dieser 


0,95 
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beiden Zylinder an dem unmittelbar ange- 
triebenen Zylinderrad des Nachtrockners 
maßgebend ist. 


Auf Nachtrockner und Kühlzylinder folgt 
dann ein sogenanntes Trockenglättwerk (Sa- 
tinierwerk, nicht Kalander!) mit 6 Kokkillen- 
Hartgußwalzen, bezüglich Aufbau, Anord- 
nung der Walzen und Wirkungsweise den 
gleichen Bedingungen unterliegend, wie das 
schon behandelte Feuchtglättwerk. Infolge 
der Glättwirkung der an sich schweren 
Walzen und durch die Pressung zwischen 
denselben wird das Papier an dieser Stelle 
eine gewisse Dehnung erfahren. Diese und 
der dem Papier zu erteilende Zug bedingen 
für die Antriebswalze (hier gewöhnlich die 
untere) gegenüber dem Trockenapparat eine 
gewisse Voseilung, deren Größe sich den 
jeweiligen Betriebserfahrungen anpaßt und 
hauptsächlich — wie die Zugregulierung an 
allen Antriebsstellen der Papiermaschine — 
durch die konischen Antriebsscheiben be- 
herrscht werden kann. Darüber hinaus ist es 
aber allgemein üblich, schon von vornherein 
der unteren Walze eine gewisse höhere 
Drehzahl zu geben, die zur Errechnung der 
ideellen Drehzahl mit etwa 0, 25% ange- 
nommen werden darf. Für den Spannungs- 
ausgleich im Lauf der Papierbahn vor Einlauf 
in das Glättwerk sorgt meist eine federnd 


gelagerte Papierleitwalze, eventuell auch 
kombiniert mit oder nur eine Faltenstreich- 
vorrichtung. 


Die sechs Glättwalzen sind von folgenden 
Abmessungen: 


Durchm. Bahnlänge Gewicht 
unlere etwa 600 mm 3700 mm 8200 kg 
zweite „ 330 „ 3700 „ 2500 „ 
dritte „ 3700 „ 2600 „, 
vierte „ 330 „ 3700 „ 2500 „ 
fünfte w 39 j 3700 „ 2600 „ 
obere „ 450 „ 3700 „ 4600 „ 


Die Zapfen der unteren Walze haben 
275 mm Durchmesser, die der vier mittleren 
150 mm Durchmesser und die der oberen 
180 mm Durchmesser. 


Da im hier vorliegenden Fall wieder aus- 
schließlich nur unter Eigengewicht der 
Walzen gepreßt wird, gilt bezüglich der 
Zapfenbelastungen der oberen wie auch der 
mittleren Walzen das gleiche, wie bei dem 
Feuchtglättwerk erwähnt, d. h. die Zapfen 
sind zwar vom Eigengewicht dieser Walzen 
nicht beansprucht, erfahren aber doch Rei- 
bungswiderstände in ihren Lagern, welche 
aus dem Papierzug, dem Schaberdruck und 
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den an den Walzen angreifenden Umfangs- 
kräften resultieren. 

Durch die Rechtsdrehung der unteren 
Antriebswalze wird die darüber liegende 
nächste Walze in ihrer unteren Berührungs- 
linie durch die am Umfang der Unterwalze 
an sie abgegebene Umfangskraft nach rechts 
getrieben, und diese zweite Walze drückt 
infolge ihrer sich hieraus ergebenden Links- 
drehung die wieder über ihr liegende dritte 
Walze mit der von ihr weiter zu gebenden 


.Umiangskraft nach links und sich selbst daher 


mit der gleichen Kraft nach rechts ab. Für 
die zweite Walze wirken also z. B. diese 
beiden Reibungskräfte nach rechts, wodurch 
eine seitliche die Zapfen beanspruchende 
Gesamtdruckkraft hervorgerufen wird. In 
gleicher Weise ergeben sich auch für die 
dann noch folgenden Walzen Zapfen- 
beanspruchungen, welche die Walzen ab- 
wechselnd nach links und rechts auseinander 
drücken und Lagerreibungen verursachen. 
Diese Ueberlegung hat ja auch zu der von 
der Friedr. Krupp Akt. Ges. ausgeführten 
Walzenversetzung nach D. R. P. Karl Schür- 
mann Nr. 252 151 geführt, nicht nur bei 
Kalandern, sondern auch bei gewöhnlichen 
Papiermaschinenglättwerken. 

Normalerweise wird bei derartigen Glätt- 
werken die Wirkung des Eigengewichtes der 
oberen Walze durch eine Gewichtshebel- 
belastung auf etwa 25—30 kg/cm Liniendruck 
zwischen den oberen Walzen verstärkt; bei 
höheren Grammgewichten, d. h. stärkeren 
Papieren oder Kartons, geht man oft auf 30 
bis 35 kg / em, manchmal auch noch höher. 
Da hier nur unter Eigengewicht gepreßt 
wird, gelten für 370 cm Bahnlänge folgende 
Werte zwischen: 


Gewicht, 
kg kg/cm 
oberer und fünfter Walze 4600 oder 12,5 
fünfter und vierter Walze 7200 „ 195 
vierter und dritter Walze 9700 „ 26,25 
dritter und zweiter Walze 12300 „ 33,25 


40,00 


Der seitlich an der oberen Walze anlie- 
gende Schaber wiegt etwa 250 kg und ist so 
zwischen den Ständern des Glättwerkes ge- 
lagert, daß von seinem Gewicht her etwa 
ein Schaberdruck von vielleicht 0,3 kg/cm 
oder etwa 110 kg insgesamt zur Wirkung 
kommen dürfte. Wird der Koeffizient der 
Schaberreibung wieder mit n S 0,1 in die 
Rechnung gebracht, so ergibt sich ein Rei- 
bungswiderstand am Umfang der oberen 
Walze von: 


zweiter und unterer Walze 14800 „, 


642 
Ma = PR. VD b, u nente 
100,25 
Mj = Ma . n. = 2475 45 „. 
— ~ 175 kg (238). 


Für die Rechnung der Zapfenbeanspru- 
chung kann mit genügender Genauigkeit 
angenommen werden, daß der Schaberdruck 
von 110 kg ungefähr in der horizontalen 


Mittellinie der Oberwalze auf die Zapfen zur 


Wirkung kommt. 

Wird der Koeffizient der rollenden Rei- 
bung zwischen der oberen und der nächst- 
folgenden darunter liegenden Walze hier auch 
wieder mit f — 0,015 angenommen, so ergibt 
sich ein am Umfang für Ueberwindung 
dieses Reibungswiderstandes erforderliches 
Drehmoment von: 


Ma = G0 . f = 4600 X 0,015 
— 69 emkg (239) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
100,25 
— 66 kg (240). 


Nachdem die frühere Annahme zu der 
Voraussetzung geführt hat, daß die Reibung 
zwischen den Walzen nicht eine absolut 
rollende, sondern auch eine gleitende sein 
wird, ist unter Bezugnahme auf (215) noch 
folgendes zu berücksichtigen: 


D 
Ma — b 2 
D 1 1025 
ii! a a 
— 0,0479 G (241). 


Damit ergibt sich zwischen oberer und 
nächstfolgender Walze eine Kraftkonstante 
für den Gleitwiderstand von: 

Mj = 0,0479 x 4600 = 220 kg (242). 

An der vorletzten Walze wäre dafür dann 
eine Umfangskraft aufzuwenden von: 


1 l 33,5 ~z 
P, — M e ES — — . ~ 
nd, e 
1 


Somit stellt sich nun die Gesamtbean- 
spruchung der obersten Zapfen und der dar- 
aus resultierende Reibungswiderstand in 
deren Lagern nach Fa und (239) auf: 


Po = 2X (11 +a 5 H4) — 110 - 56kg 
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Ma = Pz. p-> 2 — 500504 x< -5- = 20 cmkg 
100,25 
Mj == Ma = NR 


Der Schaber an der folgenden, also vor- 
letzten Walze, liegt wieder seitlich auf und 
ergibt durch sein Gewicht von etwa 200 kg 
einen Schaberdruck von ungefähr 95 kg gegen 
die fünfte Walze oder 0,25 1 


Ma = 9,5 8 — 159 a 
100,25 
Mj uud Ma N = 5 
— 152 kg. (245). 


Der Widerstand der rollenden Reibung 
zwischen fünfter und vierter Walze errechnet 
sich zu: 


Ma == (G1+G;) . f 7200 0,015 
100,25 
M = 1 
I Ma. n; 108 X 33 A 
— 105 kg (246). 


Für den Gleitwiderstand zwischen diesen 
beiden Walzen gilt nach (241): 

MI = 0,0479X7200 = 345 kg . (247) 
und dafür wäre an der vierten Walze eine 
Umfangskraft aufzuwenden von: 


33 9 272 l 
Pa = 345 X 100,25 x 16,5 
— ~n 22 Kg (248). 


Wurden die Zapfen der oberen Walze 
vorher nur durch Schaberdruck und Um- 
fangskraft beansprucht, so tritt bei der 
fünften Walze eine weitere zusätzliche Be- 
anspruchung infolge der aus der Papier- 
umschlingung resultierenden Druckkräfte auf. 
Die Papierspannung beträgt etwa 0,5 kg/cm, 
demnach für die unbeschnittene Bahn von 
300 cm Breite etwa 180 kg und somit die 
daraus für einen Umschlingungswinkel von 
180" Resultierende 360 kg. Ferner kommt 
noch hinzu die für die Oberwalze zu über- 
tragende Umfangskraft nach (244) von 27 kg: 


Ps — 2 (0,5 + 22 -+ 27) — 95-1360 
ZEN) a 5 

Mı = Ps X 1. — 389 004 X 2 
— 117 cmkg 

MI = Mja. n; = 117X — 
— 112 kg 8 (240). 


(Fortsetzung folgt.) 
en 
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Auslands-Rundschau. 

England. Kanada ee 90T 
Es sind ernstliche Bestrebungen im Gange, Vereinigte Staaten (ohne Alaska) . 430,0 
einen festen Zusammenschluß in der China 5 „ (mit Alaska) 520,0 
Clay- Industrie herbeizuführen. Aus den bis- Europäisches Rußland 387,2 
herigen Nachrichten geht weiter hervor, daß Schweden 48,6 
— selbst wenn eine derartige Vereinigung in Finnland 43,2 
der nächsten Zeit zustande kommt — mit Deutschland 20,7 
ihrem Wirksamwerden nicht vor Ablauf dieses Norwegen 12,8 


Jahres zu rechnen ist. Kr. 


Schweden. 

Die Feinpapierfabrik Klippan 
hat sämtliche Aktien der Sulfitzellu- 
losefabrikBöksholm und der F ein- 
papierfabrik Lessebo erworben. 
Böksholm hat ein Aktienkapital von 1 500 000 
Kronen und Lessebo ein Kapital von 3600000 
Kronen. Sic. 


Erweiterungen in der schwedischen Papier- 
industrie. 


Torsviks Sägverks A.-B. hat be- 
schlossen, eine Holzschleiferei in der Nähe 
der Stadt Hernösand aufzubauen. 

Bureä A.-B. plant den Aufbau einer 
neuen Holzschleiferei in Bureä für 20 000 
Tonnen Jahresproduktion. 

Hallstanäs Holzschleiferei, Bj ö r k à 
Aktiebolag gehörend, erweitert jetzt die 
Fabrikanlage von einer Jahresproduktion von 
20 000 Tonnen auf 40—45 000 Tonnen. Die 
Arbeit wird im September fertig sein. Sic. 


Vereinigte Staaten. 


Die starke Zunahme im Papierver- 
brauch der Vereinigten Staaten von 50 kg 
im Jahre 1914 auf 75 kg im Jahre 1923 pro 
Kopf der Bevölkerung hat wesentlich gebes- 
serte Verhältnisse in der Papier- und Zell- 
stoffindustrie Amerikas mit sich gebracht, 
schreibt New York Trust Company in ihrer 
Uebersicht für den Monat Februar. Die Ver- 
einigten Staaten sind der größte Produzent 
von Holzzellstoff, Holzstoff und Papier der 
Welt und gleichzeitig auch der größte Konsu- 
ment, indem etwa 50% der Weltproduktion 
von den Vereinigten Staaten absorbiert wer- 
den. Die Waldgebiete, die sich für die 
Papierstoffherstellung eignen, werden für die 
verschiedenen Länder in folgenden Arealen 
angegeben (in Millionen acres (l acre — 
40,5 ar): 


höheren Import von Kanada beruht. 


In den Vereinigten Staaten, Kanada, 
Schweden und Norwegen überwiegen die 
Abholzungen den jährlichen Zuwachs. Dies 
trifft ganz besonders für die Vereinigten 
Staaten zu, wo die Abholzungen im Jahre 
1920 den Zuwachs um das 5½ fache über- 
stiegen. Die Papierproduktion der Vereinig- 
ten Staaten betrug 1923 nahezu 8 Millionen 
Tonnen. 1924 war sie etwas niedriger, näm- 
lich 7,3 Millionen Tonnen, was auf einem 
Die 
Vereinigten Staaten können nur 50% des 
Papierholzes und Zellstoffes liefern, das die 
Industrie benötigt, und nur 60% ihres gesam- 
ten Papierverbrauchs. Was Zeitungspapier 
betrifft, haben die Vereinigten Staaten mit 
Kanada nicht konkurrieren können; 66% 
dieser Papiersorte kommen aus dem Ausland. 
Der Gesamtwert der Papierstofi- und Papier- 
produktion im Jahre 1923 belief sich auf etwa 
28 Millionen Doll. oder ungefähr 13% des 
Imports auf diesem Gebiet. Genanntes Jahr 
sandten Kanada und Neufundland für 127 
Millionen Doll. Papierstoff und Papier nach 
den Vereinigten Staaten ( 62% des gesam- 
ten Imports), während Schweden an zweiter 
Stelle mit 25 Mill. Doll. und einem Anteil von 
12 % am Import in diesen Produkten teil- 
nahm. S. W. 


Argentinien, 

In Sao Paulo ist mit einem Kapital von 
£ 900000 eine Gesellschaft gegründet wor- 
den, die die Ausnutzung der Waldgebiete um 
Sao Paulo und Tarana sowie die Errichtung 
einer Papierfabrik zum Gegenstand hat. Kr. 


Japan. 

Nach einem Bericht der „Times“ sind die 
von Japan aus Kanada bezogenen Zel- 
lulosemengen in stetigem Steigen begriffen. 
Während im Jahre 1924 Zellulose im Werte 
von insgesamt Doll. 1900000 bezogen 
wurde, betrug die Einfuhr im Jahre 1925 
bereits Doll. 2 500 000. Kr. 


u 
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Geschäftsberichte. 


Natronzellstoff- und Papierfabriken Akt.-Ges. 1925. 

Die schon am Ende des Geschäftsjahres 1924 ein- 
gesetzte Besserung der Betriebsverhältnisse hat sich 
auf das verflossene Geschäftsjahr 1925 übertragen. 

Wenn wir trotz der schwierigen wirtschaftlichen 
Verhältnisse und der erheblichen Steuerlasten in der 
Lage sind, im abgelaufenen Geschäftsjahre ein gegen- 
über dem Voriahre günstigeres Ergebnis zu erzielen, 
so liegt dies hauptsächlich an der intensiveren Aus- 
nutzung. der Betriebe und den verbesserten Absatz- 
möglichkeiten. Es war uns möglich, unsere Produk- 
tion im Vergleich zu dem Vorjahre ganz erheblich 
zu steigern. 

Unser Werk in Altdamm wurde durch Aufstellung 
einer neuen Papiermaschine erweitert. 

Während der ersten zehn Monate des verflossenen 
Geschäftsjahres waren unsere sämtlichen Betriebe 
voll beschäftigt, und erst in den letzten zwei Monaten 
waren wir zur vorübergehenden Stillegung der klei- 
neren Werke gezwungen, 

Die sinkende Aufnahmefähigkeit des Inland- 
marktes hat uns veranlaßt, unsere Produktion in 
größerem Maße auf den Export umzustellen und durch 
neue Spezialpapiere auf diesem Gebiete Absatzmög- 
lichkeiten zu schaffen. Der Beschäftigungsgrad un- 
serer Werke ist derzeit als gut zu bezeichnen. 

Die per 31. Dezember 1925 abgeschlossene Bilanz 
weist einen Reingewinn von R.-M. 519 217 aus, den 
wir vorschlagen, wie folgt zu verteilen: 4% Divi- 
dende auf R.-M. 5 500 000, Verwertungsaktien R.-M. 
671 650, zus. R.-M. 4 828 350 = R.-M. 193 134, 10% 
Vergütung an den Aufsichtsrat R.-M. 32 200, 6% 
Superdividende R.-M. 289 701, Vortrag auf neue 
Rechnung R.-M. 4182. 


Papleriabrik Krappitz Aktlengesellschait in Berlin 
(Zweigniederlassung Krappitz). 1925. 

Die Folgen der Stabilisierungskrise haben sich 
auch noch im Berichtsjahre stark fühlbar gemacht 
und sind in der Hauptsache in Form einer ganz außer- 
ordentlichen Geldknappheit in Erscheinung getreten. 
Trotz dieser für weite Kreise der deutschen Wirt— 
schaft gefahrdrohenden Verhältnisse ist unsere Indu- 
strie von ernstlichen Erschütterungen verschont ge- 
blieben und haben sich sogar die Absatzmöglichkeiten 
hauptsächlich im Inlande in günstiger Weise ent— 
wickelt. Es ist wohl am Ende der Berichtsperiode 
eine noch immer andauernde Abschwächung der 
Nachirage zu verzeichnen, doch hoffen wir, daß wir 
durch die weitere Anpassung unserer Gestehungs- 
kosten an die Weltmarktpreise auch im Geschäftsjahr 
1926 mit einer zufriedenstellenden Beschäftigung un— 
serer Maschinen rechnen können. 

Durch die allmähliche Besserung der im Jahre 
1924 besonders gedrückten Papierpreise einerseits und 
durch die intensivste Ausnützung unserer Produktions- 
möglichkeiten andererseits ist es uns gelungen. nicht 
nur den im Vorjahre ausgewiesenen Verlust von 
148 725.44 wettzumachen, sondern das Berichtsjahr 
mit einem Reingewinn von A 238 193 abzuschließen, 
für den wir folgende Verteilung vorschlagen: Reserve— 
ionds / 11909, 4% Vordividende Á 80 000. Auf- 
sichtsra’stanticme / 13.333, 6% Dividende , 120 000. 
Vortrag auf neue Rechnung / 12 950. 

Sollte sich unsere oben ausgesprochene Hoffnung 
bezüglich baldiger Besserung der Absatzverhältnisse 
erfüllen und keine unerwarteten Störungen eintreten, 
so glauben wir, auch für das laufende Jahr unseren 
Aktionären ein befriedigendes Ergebnis vorlegen zu 
können. 


Oberschlesische Zeilstoffwerke A.-G. Die An- 
lagen dieser Gesellschaft in Krappitz, deren Aktien 
sich zu 100% im Besitze der Natronzellstoff- und 
Papierfabriken A.-G. befinden, waren im abgelaufenen 
Geschäftsjahre an die Natronzellstoff- und Papier- 
fabriken A.-G. verpachtet. Die Pachtsumme wurde 
zu Abschreibungen auf die Anlagen der Gesellschaft 
verwendet. 

Papierfabrik Oker A.-G. Das Werk dieser Ge- 
sellschaft in Oker, deren Aktien sich zu 100% im 
Besitze der Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G. 
befinden, war auch im abgelaufenen Geschäftsjahre 
an die Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G. ver- 
pachtet. Die Pachtsumme wurde zu Abschreibungen 
auf die Anlagen der Gesellschaft verwendet. 


Neusledler Akt.-Ges. für Papierfabrikation. 1925. 

Das Jahr 1925 war im großen ganzen für die 
Papierindustrie kein ungünstiges, wenngleich im er- 
sten Quartale desselben andauernde Wassernot die 
Fabrikation sehr erschwerte und verteuerte. Im 
weiteren Verlaufe des Berichtsjahres hat sich nament- 
lich das Exportgeschäft erfreulich belebt; wenn auch 
die dabei erzielbaren Preise nicht befriedigend waren. 
so gelang es uns doch, durch intensivste Arbeit auf 
allen Gebieten der Fabrikation und weitgehendste 
Sparsamkeit in der Betriebsführung das Gesamtergeb— 
nis zu einem nicht unbefriedigenden zu gestalten. 

In allen unseren Fabriken konnte mit Ausnahme 
der durch die Wasserkalamität bedingten Betriebs- 
einschränkungen ohne Stillstände gearbeitet werden 
und es wurden gegen das Vorjahr nicht nur erhöhte 
Erzeugungen, sondern auch vermehrte Umsatzziffern 
erzielt. 

Der Papierbedarf am Inlandmarkte ist klein ge- 
blieben. Wir mußten deshalb mehr als 75% unserer 
(esamtproduktion im Export plazieren. 

Wir haben uns entschlossen, in der Papierfabrik 
Stuppach an den Bau einer Dampischleiferei zu 
schreiten und gleichzeitig dortselbst eine moderne 
Dampfkraftanlage aufzustellen. 

In der zur Prager Neusiedler A.-G. gehörigen 
Papierfabrik Piette, Pilsen, sind im Berichtsjahre um- 
fangreiche Rekonstruktionsarbeiten in Angrifi genom- 
men worden. 

Für eine in der Papierfabrik Petersdorf in Ru- 
mänien zur Aufstellung kommende Papiermaschine 
sind die baulichen Adaptierungsarbeiten im Gange. 

Es ergibt sich ein Reingewinn von S 1539 061. 
für den wir folgende Verwendung beantragen: 
S 76953 für den neuen allgemeinen Reservefonds, 
S 625 000 zur Bezahlung einer 5%igen Dividende von 
S 5 pro Aktie, S 10000 als tantiemefreie Widmung 
für den „Ludwig-Tennenbaum-Pensions- und Unter- 
stützungsfonds der gesellschaftlichen Angestellten“, 
S 82710 als statutengemäße Dotierung der Verwal- 
tungsratstantieme, S 375 000 zur Verteilung einer 
Superdividende von S 3 pro Aktie, S 300 000 zur 
Rückstellung für eine steuerfreie Investitionsreserve, 
S 69397 als Vortrag auf neue Rechnung. 

Die Fabriken der Theresienthaler Papierfabrik 
von Ellissen, Roeder & Co. A.-G., deren Geschäfts- 
jahr mit dem 30. Juni jeden Jahres endet, haben ein 
zufriedenstellendes Ergebnis erzielt. und es wird diese 
Gesellschaft wie in den vorhergegangenen Jahren 
auch für die Geschäftsepoche 1925/26 eine 5 %ige Di- 
vidende ausschütten. 

Bei der Prager Neusiedler A.-G., deren Fabriken. 
gleichwie im Vorjahre, auch im Geschäftsjahre 1925 
wieder befriedigend gearbeitet haben, wurde die 
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Dividende mit Kc 50, d. i. 12%%, gegen im Vorjahre 
Kc 30, d. i. 7%%, bestimmt. 

Die Lenzinger Papierfabrik A.-G. hat eine Divi- 
dende von S 4 zur Verteilung gebracht. 

Dagegen bleibt die Aktiengesellschaft der Papier- 
fabrik Schlöglmühl für das Geschäftsjahr 1925 ohne 
Dividende. 

Wir haben den Verlust zweier tüchtiger. ge- 
schätzter Mitarbeiter unserer Unternehmungen zu 
beklagen. Am 9. Juli 1925 ist der Direktor der 
Hirschwanger Holzschleiferei und Holzstoffwaren- 
fabrik, Herr Leopold Hermüller, einem schweren 
Leiden erlegen. Schon wenige Monate später, am 
26. November 1925 wurde uns der Direktor der 
Papierfabrik Schlöglmühl, Herr Theodor Moritz, 
durch den Tod entrissen. Beide waren durch vor- 
bildliche Gewissenhaftigkeit in der Erfüllung aller 
Agenden ihres Wirkungskreises ausgezeichnete Mit- 
glieder unseres Beamtenkörpers gewesen. 


Die Generalversammlung der Slmonlus'schen Cel- 
iulosetabriken in Wangen l. A. setzte die Dividende auf 
8% fest und beschloß, den Sitz der Gesellschaft von 
Wangen nach Fockendorf i. Thür. zu verlegen 
unter Erhebung der dortigen Zweigstelle zur Haupt- 
niederlassung. 


Papierfabrik Bützow Aktiengesellschaft in Büt- 
zow/M. Die im Mai stattgefundene Generalversamm- 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


645 


lung genehmigte die Auszahlung von 10% Dividende 
für das Geschäftsjahr 1925. 


Buntpapierfabrik Aktienges., Aschaffenburg. 1925. 

Das Ergebnis des abgeläufenen Geschäftsjahres 
darf im allgemeinen als befriedigend bezeichnet wer- 
den, Die Vielseitigkeit unserer Erzeugnisse und das 
über das In- und Ausland verzweigte Absatzgebiet 
halfen uns über die häufig fühlbaren Stockungen 
hinweg. 

Für Neu- und Umbauten wurden im abgelaufenen 
Jahre R.-M. 93 681 und für die Vervollständigung der 
maschinellen Einrichtungen usw. R.-M. 263 533 auf- 
gewendet. 


Nach Verbuchung der üblichen Abschreibungen 
und der Vergütungen für Aufsichtsrat und Vorstand 
verbleibt ein Reingewinn von R.-M. 339651. Der 
Hauptversammlung soll vorgeschlagen werden, diesen 
Gewinn wie folgt zu verwenden: R.-M. 280 000 für 
10% Dividende auf R.-M. 2 800 000 Stammkapital und 
R.-M. 59 651 zum Vortrag auf neue Rechnung. 


Edward Lloyd Ltd., London, schließen das Ge- 
schäftsjahr 1925 mit einem Reingewinn von £ 205 589, 
Hiervon werden £ 75 000 zur Ausschüttung einer Di- 
vidende von 10% verwendet. £ 10 000 dem Pensions- 
kassenfonds überwiesen und 4E 120589 auf neue 
Rechnung vorgetragen. 


— a 20 rer De 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Mai 1926. 


Berlic. 
Charlottenburg, Akt.-Oes. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau 
Ammendorfer Papierfabrik . 


A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, A Aschaffenburg 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik 

Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Peldmühle, Papier- und Zellstoffwerke en ; 
Heidenauer Papierfabrik 3 

Ka rtonpapierfabriken Groß- Särchen. p 
Kostheimer Cellulose- und n A.-G. 
Natronag, Berlin ..... ; 
Pinnau, Königsberg 

Untersachsenfelder Preßspanfabrik 4. 0. 
Reisholz, Papierfabrik P : 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A 10 
Simonius’sche Cellulosefabriken ; ; 
Stettiner Papier- und e 

Varziner Papierfabrik . 5 

Ver. Bautzner Papierfabriken 

Verein für Zellstoff-Industrie 

Zellstofffabrik Waldhof 
Vorzugsaktien 


Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach ; 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strobstoff-Fabriken 


München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik . 
München Dachauer PRDIELADEL EU? A.-Q. 
Papierfabrik Hegge 5 A ; 
Teisnacher Papierfabrik 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn . 
Thodesche Papierfabrik ? A R 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen . Tr 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema i 


23,50 22,50 24.875 22,625 
31.— 32.— 33.— 32.25 
142.— 146,50 143,25 144.— 
89.50 86.25 89.25 90.— 
101.— 101.— 100.50 100,— 
111,25 105.— 107.50 105.50 
113.— 115.— 106,50 105,625 
57,50 zu r — — 
39.— 40.25 44.75 —.— 
101.50 100.75 103,50 104,— 
30,125 28,50 30.25 31.375 
73.— 72.50 73.— 72,-- 
145, — 150, — 147, — 151.— 
85.— 87.75 86,50 86.— 
36,50 30.— 28.— 28.25 
61.75 56.50 58.— 56.75 
54,375 50,50 52,25 50,25 
63.25 63.— 63,25 63.— 
129.— 120.25 121.25 125.— 
81.— 75.625 81.— 77.— 
33.— 32.— 35,25 32,20 
128, — 128,25 130.— 129.— 
138.12 138.— 135.25 137.— 
26,— 34.— 36.— 34.— 
57.25 55,05 51.— 50.— 
72.— 72.— 72.— 72.— 
45.— 47.— 47.05 48.25 
r — — u — 24.— 
60.— 49.— 55.— 55.— 
A 43,50 44.— 42.— 
71.50 70.— 73.25 70,25 
99,50 100.— 97,50 98.— 
88.— —.ä— 85.— 85.— 
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Geschäfts- und Personalnachrichien. 


Coseler Cellulose- und Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft, Berlin NW 7. Der Verkauf der Papier— 
erzeugnisse der Firma erfolgt vom 1. Juni 1926 ab 
durch die Pacotira Papierhandels-Gesellschaft m. b. H., 
Berlin NW 7, Friedrichstraße 100. 


Die Papierfabrik der Firma Hermann Moritz G. 
m. b. H. in Braunsdori bei Wittenberg Bez. Halle 
ist am 21. April 1926 durch Kauf an die Firma Kar! 
Thieme, Colditz i. Sa. übergegangen, 

Neue Druckpapiermaschine. Das be- 
deutende Unternehmen Holmens Bruks och Fabriks 
A.-B. in Norrköping, Schweden, hat sich auf Grund 
der mit der 6 m breiten Feldmühle-Maschine gemach- 
ten Erfahrungen entschlossen, in ihrem Werk 
Hallsta ebenfalls eine Druckpapiermaschine von 
6 m Siebbreite aufzustellen. Die Maschine ist u. a. 
ausgestattet mit 48 Trockenzylindern einschließlich 
Filztrocknern, hat eine Gesamtlänge von über 100 m 
und wird für eine Papiergeschwindigkeit von 400 
m/min. gebaut; zu der Bestellung gehören alle Neben- 
maschinen. Mit der Papiermaschine kommen 2 Stetige 
Schleifer für 1,1 m langes Holz zur Aufstellung. Die 
gesamten Einrichtungen liefert die Firma J. M. 
Voith, Heidenheim. 


Silberne Hochzeit. Herr Direktor Tren- 
schel in Beriin W 50, Rankestraße 5, beging am 
30. Mai mit seiner Gemahlin das Fest der silbernen 
Hochzeit. 


70. Geburtstag. Am 8. Juni kann unser in 
der ganzen Papiermacherwelt wohlbekannter Mit- 
arbeiter, Herr Friedrich v. Hößle in Füssen (bayr. 
Allgäu), sein 70. Lebensjahr vollenden, Nachdem er 
mehrere Jahrzehnte als technischer Leiter in Papier- 
und Zellstoffabriken tätig war, widmete er sich mit 
großen Erfolg der Forschung der Geschichte des 
deutschen Papiermacherhandwerks, über welche viele 


Veröffentlichungen in unserem Blatte und in anderen’ 


Fachzeitungen stattgefunden haben. Eines seiner be— 
deutendsten Werke ist die „Württembergische Pa— 
pier geschichte“ mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, und 
3 Stammtafeln, welche in Buchform von unserem 
Verlag zu beziehen ist. Wir senden dem verdienst— 
vollen Forscher unsere besten Glückwünsche! 


Vor Schluß dieser Nummer erhalten wir die 

Nachricht, daß Herr Hofrat Wilhelm Hartmann, 
Gründer des nach ihm benannten Hartmann-Konzerns, 
welchem groBe Papierfabriken mit klangvollem Na- 
men angehören, in Nizza an den Folgen eines schwe— 
ren Herzleidens gestorben ist. (Nachruf folgt.) 

Direktor Iwar Lindeberg, Chef der Hylte Bruk in 

Schweden, ist bei einem Automobilunglück in der 
Nähe von Marseille getötet worden. 


Handelsregister -Eintragsunx. 

Neuer Papierfabriks-Verband Wien Lothringer- 
straße 16. Der Geschäftsführer Julius Singer über 
Ableben gelöscht. Als weiterer Geschäftsführer mit 
dem gesellschaftsvertragsmäßigen kollektiven Ver- 
tretungsrechte bestellt: Dr. Victor Graetz, Gene- 
raldirektor in Wien J., Fleischmarkt 5. 


Jubiläumsfeier. 

Wie ein Lichtblick im grauen Alltag wirkte 
das Fest, das am 30. Mai Herr Direktor Frie- 
sen der Papierfabrik Nöthlichs & Sohn, G. m. b. H., 
in Achern (Baden) mit seiner Familie, seinen Ange- 
stellten und der Arbeiterschaft feiern konnte, dem 
der vielfache, erfreuliche und für ein gutes Verhält- 
nis zwischen Chef und Arbeiter zeugende AnlaB 
zugrunde lag, daß Herr Direktor Karl Friesen sein 
4ljähriges Berufsjubiläum, seine 2Djährige Tätigkeit 
als Leiter der dortigen Fabrik und mit ihm 9 Ange- 
stellte, Arbeiter und Arbeiterinnen die 15—22jährixe 
Tätigkeit in diesem Betriebe feiern konnten. Bei 
festlich geschmückter, reicher Tafel unter Reden, Ge- 
sängen, Gedichten, in die sich alle teilten, vor allem 
bei einer, in feinsinniger Weise durch Fräulein Doktor 
Friesen in blumiger Sprache erzählten Geschichte 
des Werdens der Fabrik von den Anfängen der 
Sensenschmiede, Oelmühle, Grässelmühle her, verliei 
die Feier wunderschön und sie erreichte den Höhe- 
punkt der Freuden, als für treue Dienste an alte 
bewährte Leute in 15—20 und mehr Jahren Diplome 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten mit einem 
ansehnlichen Geldgeschenk der Firma an folgende 
überreicht wurden: 

Rihm Adam, Buchhalter, Dolfinger Wil- 
helm, Maschinenführer, Burst Xaver, Holländermül- 
ler, Zimpfer Benjamin, Heizer, Kern Karl, Hol- 
ländermüller, Bühler Philipp, Hofarbeiter, Bru- 
der Mina Wtw., Papiersortiererin, Schnurr 
Klara, Putzfrau Reichert Ignatz, Kollergang- 
führer. Das Fest wird noch lange in Erinnerung 
bleiben und befruchtend auf die weitere gemeinsame 
Arbeit wirken. Glückwünsche und Aufmerksamkeiten 
in großer Zahl sind in diesem Sinne dem Jubilar von 
Fachgenossen, Freunden und Bekannten zugegangen. 

R. 


Beilagen-Hinweis. 


Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 
eine Beilage der Firma Maschinenfabrik und Eisen- 
gleßerei „Druidenau“ G. m. b. H. in Aue Il. Sa. über 
„Drehbänke“ bei. 

Wir empfehlen diesen Prospekt der Aufmerksam- 
keit unserer Leser. 


Was sind Bremer Oualitäts-Zigarren? 


Die Antwort auf diese Frage lautet: Zigarren. 
die so fein und angenehm auf die Nerven des Ge— 
ruchs- und Geschmacksorgans wirken und eine so 
wohltuend empfundene Belebung des ganzen Organis- 
musses hervorrufen, daB ein Versuch unbedingt das 
Verlangen nach sich zieht, sich auch weiter diesem 
köstlichen Genuß ä hingehen zu können. 

Dies im rein menschlichen Interesse Liegende zu 
erreichen, hat sich die Firma 


Bremer Zigarren-Fabriken Heinrich Müller, Bremen. 


zur höchsten Aufgabe gestellt. und wir empfehlen 
daher unseren Lesern, die Interesse daran haben. 
auf dem billigsten Wege zu einer wirklichen Qualitäts- 
zigarre zu kommen, die in sauberster Ver— 
arbeitung nur aller feinster Tabake 
unter Ausnutzung erster fachmännischer Kräfte in 
eigenen Betrieben hergestellt sind, den beiliegenden 
Prospekt einer eingehenden Durchsicht zu unter- 
ziehen. Lieferung schon ab % 20 portofrei. 


— ... ͤ— 
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Das moderne Hochleistungs-Mikroskop und das photographische 


Okular „Phoku“ nach Prof. Siedentopf. 
Von Ing. E. Belani, Papierfabrikdirektor, Villach. 
(Fortsetzung zu Ne. 21. S. 595.) 


Die Auszählung flüssiger Präparate, wie 
sie etwa bei feinkörnigen Substanzen, bei 
Emulsionsbestimmungen usw. notwendig ist, 
bei denen die Abgrenzung eines bestimmten 
Volumens nötig wird, erfolgt in besonderen 
Zählkammern. Die notwendige Ver- 
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Abb. 88. ca. % nat. Größe. 


geteilt) heißen Meßokulare. Sie geben 
für sich keine absoluten Werte an, sondern 
diese sind für jedes damit benutzte Objektiv 
mit Hilfe der bereits erwähnten Objekt- 
mikrometer, Abb. 84 und 85, festzulegen. 
Abb. 78 zeigt ein solches Meßokular. 
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Zählapparat nach Thoma. 


dünnung der auszuzählenden Flüssigkeit in 
Mischpipetten, Abb. 88, zeigt in der 
Mitte die Zählkammer nach Thoma und 
zwei Mischpipetten (Curt Kühn, „Ueber 
den Wert der Zählung feinkörniger Sub- 
stanzen“, Ztschr. f. angew. Chemie 28, 126 
bis 128, 1915). 


Abb. 78. Meßokular. 


Zur Messung an mikroskopischen Objek— 
ten bedient man sich der Okular mikro- 
meter. Es sind dies Glasplättchen von 
19 mm Durchmesser, die mit einer Teilung 
versehen sind und auf die Blende des Oku- 
lares gelegt werden. Die Okulare selbst 
sollen auf die Teilung scharf einstellbar sein. 
Diese einstellbaren Okulare mit Mikrometer— 
teilung (5 oder 10 mm in / mm oder / mm 


Außer diesen Okularmikrometern hat man 
noch die Strichmikrometer, Abb. 80, 
und de Kontrastmikrometer, 
Abb. 81, in Verwendung. (Vergl. Prof. Dr. 
Gebhardt, „Ueber neue, leicht sichtbare 
Mikrometerteilungen“, Ztschr. f. wiss. Mikr. 
24, 366—369, 1907.) 


Abb. 80. 


Abb. 81, 


Das neue Okularschrauben- 
mikrometer, Abb. 82, gestattet Ab- 
lesungen von ½ Millimetern und wird 
sowohl für achromatische als auch für apo- 
chromatische Objektive geliefert. 

In Schema I, Abb. 1, ist das vom Achsen- 
punkt des Objekts ausgehende, zunächst di- 
vergente Strahlenbüschel berücksichtigt wor- 
den. Die von den anderen Punkten des Seh- 
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feldes ausgehenden Büschel würden in ähn- 
licher Weise einzuzeichnen sein. Verfolgt 
man den Verlauf der Strahlen genauer, so 
erkennt man, daß die Begrenzung der 
Büschel durch die Fassung der oberen Linse 
des Objektives bestimmt wird, da sie in ihrer 
ganzen Oeffnung von Strahlen durchsetzt 
wird. 

Sie bestimmt daher in diesem Falle den 
Oeffnungswinkel der vom Objekt ausgehen- 
den und durch das Objektiv hindurchtreten- 
den Strahlenbüschel und heißt die Aper- 
turblende. 

Der so bestimmte Oeffnungswinkel ist 
zwar nicht selbst ein Maß für die Leistungs- 
fähigkeit der Objektive, wohl aber folgt aus 
der Theorie der mikroskopischen Bilder- 
erzeugung nach Abbe, daß der Sinus des 
halben Oeffnungswinkels die maßgebende 


. 


Abb. 82. ca. 2 nat. Größe. 
Gkularschraubenmikrometer mit Ramsdenschen 
Okularschrauben für achromatische Objektive. 


Größe ist. Er ist nach Abbe die numeri- 
sche Apertur (num. Ap.). Bei Immer- 
sionssystemen ist der Sinus mit dem 
Brechungsindex n der Immersion zu multi- 
plizieren. 

n.sinp Za. 

Für jede wesentliche Lei- 
stung eines Mikroskop-Objek- 
tives ist seine numerische 
Apertur ausschlaggebend! 
(Czapski-Eppenstein, Grundzüge 
der Theorie der optischen Instrumente, 
3. Auflage, 480 ff., Leipzig 1924.) 

Die Helligkeit der Bilder ist bei 
gegebener Vergrößerung proportional dem 
Quadrate der numerischen Apertur. 

Das Auflösungs vermögen eines 
Objektives ist ihr direkt proportional und 
ebenso ist das Tiefen unterschei- 
dungsvermögen (Fokustiefe) für das- 
selbe Objektmedium der trigonometrischen 
Kotangente des halben Oeffnungswinkels 
direkt proportional. 

Die Grenzen der förderlichen 
oder nutzbaren Vergrößerung 
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eines Mikroskopes werden durch die Größe 
der numerischen Apertur direkt bestimmt. 
Es ist dies jene Vergrößerung, welche das 
Instrument mindestens gewähren muß, damit 
der Beobachter bei normaler Sehschärfe noch 
alles das wahrnimmt, was das Mikroskop 
vermöge seiner Apertur abbildet und welche 
nicht überschritten werden kann, ohne daß 
Störungen durch Beugungs- und Interferenz- 
erscheinungen hervortreten. 

In runder Zahl beträgt die untere Grenze 
N = 500.a, die obere N = 1000 .a, 
wobei a -- num. Ap. des Systemes. Die 
Gesamtvergrößerung eines Zeiß-Mikroskopes 
erhält man, wenn man die Bezeichnung des 
Okulares mit derjenigen des Objektives multi- 
pliziert. 

Die nach dem Durchgang durch die 
Aperturblende konvergenten Strahlenbüschel 
(Schema II) zielen vor dem Okular nach den 


Abb. 50. ca. !% nat. Größe. 
Acußere Form der Paraboloid- und Kardioid- 
Kondensoren. 


Punkten des Bildes O“ hin, werden aber 
durch die Kollektivlinse des Okulares abge- 
lenkt und ihre Spitzen erzeugen in der Seh— 
feldebene B das Bild O.. 

Schema II, Abb. 1, zeigt, daß sich die 
Hauptstrahlen aller von den einzelnen Ob— 
jektpunkten ausgehenden Büschel über dem 
Mikroskop in seinem hinteren Brennpunkte 
in der Ebene F* schneiden. 

Dort kommt auch das Bild der Apertur- 
blende des Objektives, das durch das Okular 
entworfen wird, zustande. Es ist als heller 
Kreis über dem Okular zu beobachten und 
wird als Ramsdenscher Kreis be— 
zeichnet. Abbe nennt ihn die Austritts- 
pupille des Mikroskoges. 

Allevom Mikroskopbild kom- 
menden Strahlenbüschel haben 
diesen Kreis als gemeinsame 
Basis. b 

Für gewöhnlich beobachtet man im 
durchfallenden Lichte, und es sind 
daher die Stative moderner Instrumente mit 
Hilfsmitteln zur Beleuchtung der Präparate 
von unten ausgerüstet. Der vorzüglichste 
dieser Beleuchtungsapparate ist der Abbe- 
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sche Beleuchtungsapparat Abb. 8 
der Firma Carl Zeiß. 

Wie bereits von mir eingangs erwähnt, 
kann man den Kondensor desselben bei 
Dunkelfeldbeobachtungen, 2. B. 
bei Untersuchungen lebender Bakterien auf 
in Gärung befindlichen Fasern (Löschpapiere, 
Filterpapiere) oder bei ultramikroskopischen 
Untersuchungen kolloider Zellstofflösungen 
usw., durch den Para boloid- oder Kar- 
dioid- Kondensor nach Sie den- 
topf, Abb. 50 und 60, ersetzen. 

Außerordentlich bequem arbeitet es sich 


Paraboloid-Kondensor 


mit dem Wechsel- Kondensor nach 
Siedentopf, Abb. 63. 
Dunkelfeldbeleuchtung erzielt 
man dadurch, daß man das Präparat mit 
Strahlen von größerer numerischer Apertur 
als 085 beleuchtet und ein Objektiv von 


Abb. 63. ca. % nat. Größe. 
Wechsel- Kondensor nach Siedentopf. 

Der Kondensor vermittelt einen schnellen und stetigen 
Üchergang von der Hellfeld- zur Dunkel- 
feld- Beleuchtung und umgekehrt. Die Umstellung 
wird mit dem linken Hebel bewirkt. Mit dem 
rechten Hebel wird die Schnittweite des Kon- 
densors der Objektträgerdicke in dem Intervall von 

0,7--1,7 mm angepaßt. 


Pa 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


d. I. Müller & Sohn H.-G., ma 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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kleinerer Apertur zur Abbildung verwendet. 
Es können dann an der Bilderzeugung nur 
diejenigen Lichtstrahlen teilnehmen, welche 
durch Beugung im Präparate in das Objektiv 
gelangen. 

Das Gesichtsfeld bleibt vollkommen 
dunkel, während das Objekt hel! 
leuchten d sichtbar wird. Spezialobjektive 
für Dunkelfeldbeobachtungen sind die achro- 
matische homogene Oelimmersion 50 num. 
Ap. 0,85 (%) und die apochromatische, ho- 
mogene Oelimmersion 60 num. Ap. 0,85 
(„X“) von Zeiß. 


Strahlengang im 
Kardioid-Kondensor 
Abb. 60. 


Die Oelimmersionen sind mit 
Zedernöl — np = 1515 — zu verwen- 
den. Dieses ist nach Gebrauch sorgfältig mit 
reinem Benzin oder Xylol zu entfernen und 
das System mit einem reinen, weichen Leinen- 
lappen zu trocknen, 


Um das Zedernöl zu prüfen, 
bedient man sich eines gläsernen Probeplätt- 
chens vom Berechnungsexponenten np = 
1,515 und einer Spaltblende von 3 mm Breite, 
welche in den Blendenträger des Abbeschen 
Beleuchtungsapparates eingelegt wird. 


Die Wasserimmersionen werden 
mit destilliertem Wasser verwendet. 


Zur Prüfung der Objektive auf 
ihren Korrektionszustand hinsichtlich der 
sphärischen und chromatischen Aberration 
sowie zur Bestimmung der Deckglasdicke 
dient die Testplatte nach Abbe, Abb. 11. 
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"Abb. 11. ca. / nat. Größe. 
Testplatte nach Abbe mit Sektorblende zum Einlegen. 


Test-Flaue 


Zur Bestimmung der numeri- 
schen Apertur bedient man sich des 
Apertometers, Abb. 12. 

Die Deckglasdicke wird mit dem Deck- 
glastaster, Abb. 14, gemessen. Sie ist 


Abb, 12. ca. ¾ nat. Größe. 
Abb. 14. ca. la nat. Größe. Apertometer mit Schieber, Untersatz und 
Deckglastaster. Apertometer-Objektiv. 


Fa 


Schematischer Durchschnitt der Teile einer häufig benutzten optischen Ausrüstung. 


Huygenssches Okular 5X Kondensor num. Apert 12 


>" Huygenssches Oxular O 


Abb. 16. ca. nat. Größe, 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit liefern 


Foest & Loesche, in. bern & Scher, ROsslau aman. 


Qegr. 1869 Metalltuch-Fabrik Telegr.-Adr. Metalltuch. 


KORAN HOLERENNG D.R. P. 
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Abb. 64. ca. / nat. Größe. 
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bei gewissen Systemen, welche dann speziell 
bezeichnet sind, von höchster Wichtigkeit. 

In Abb. 16 führe ich dem Leser einen 
schematischen Durchschnitt der Teile einer 
häufig benützten optischen Ausrüstung vor, 
um eine eventuelle Auswahl zu erleichtern. 

Für Beobachtungen im auffallenden 
Lichte, z. B. bei Stärke- oder Füllstofi- 
untersuchungen, eignet sich der Vertikal- 
Illuminator nach Nachet, Abb. 64, 
prächtig. 

(Fortsetzung folgt.) 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Fbenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohu“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3420. Bindemittel für Klebstellen. 
Welches Bindemittel eignet sich am besten beim 
Feuchten auf der Feuchtmaschine für die Reißstellen 
der Papierbahn, um beim Satinieren nicht zu viel 
Ausschuß zu erhalten? E. 


Entfernen von Eisenteilchen im Stoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3409 in Nr. 18, S. 510. 


(Siche auch Nr. 22, S. 629.) 


II. Wenn es Ihnen nicht möglich ist, Eisenteile, 
wie Nadeln, Klammern und dergleichen aus dem Stoff 
durch einen Magnet im Sandfang vollständig zu ent- 
fernen, so liegt das lediglich daran, daß der Magnet 
nicht stark genug ist und die Art und Weise seines 
Einbaues fehlerhaft ist. 

Unser elektromagnetischer Eisenabscheider wird 
auf über 300 Papiermaschinen seit Jahren erfolgreich 
benutzt. Er arbeitet mit einer Anziehungskraft von 
15 kg pro em. Er ist im Sandfang in einem Kasten 
angebracht, welcher so gestaltet ist, daß nicht allein 
Eisenteile, sondern auch viele andere fremde, nicht 
magnetische Verunreinigungen, wie Gummi und der- 
gleichen, zurückbehalten werden. Der Stromver- 
brauch ist gering und die Arbeitsweise, von der 
periodischen Reinigung abgeselren, vollständig selbst- 
tätig. Die Größe des elektromagnetischen Eisen- 
abscheiders hängt von der Menge des zu behandeln- 
den Stoffes ab. 

Bei Benutzung unseres elektromagnetischen Ei- 
senabscheiders im Sandfang einer Papiermaschine ist 


durch Stirnräder, 


es gänzlich ausgeschlossen, daß magnetische Fremd- 
körper im Stoff verbleiben, wie groß auch immer 
deren Mengen im benutzten Rohmaterial sein mögen. 


R. J. Marx, late J. Marx & Co., London. 


III. Ich empfehle die Aufstellung eines „Er“ 
kensators“ zwischen Rührbütten und Papier- 
maschine, denn derselbe eignet sich ganz hervor- 
ragend für die völlige Aussortierung aller Eisenteil- 
chen aus dem Stoff und übertrifft jeden Magnetrechen 
weitaus an Verläßlichkeit, wie vorliegende Zeugnisse 
bedeutender Feinpapierfahriken beweisen. 

Ing. E. Belani, Villach. 


IV. Wird Altpapier in größerem Umfange ver- 
arbeitet, so sollte doch eine entsprechende Sortie- 
rung und trockene Aufbereitung erfolgen durch 
Schneiden des Altpapieres auf Kreismesserschneidern 
und gründliche Reinigung auf besonderen Sicht- und 
Entstaubungsmaschinen (Pitzler).. Von dieser Ma- 
schine fällt dann das zerkleinerte Material auf ein 
Leseband, auf dessen beiden Seiten Frauen das Pa— 
pier noch von etwaigen groben Unreinheiten befreien. 
Unbedingt nötig ist dieses Nachsortieren durch Frauen 
nicht, wenn nach der Naßaufbereitung, sei es im 
Kollergang oder im Zerfaserer, noch eine Nach— 
sortierung erfolgt, welche sehr zu empfchlen ist. 

Sie werden meines Erachtens durch diese Reini- 
gung bessere Resultate erzielen als durch eine Reini- 
gung zwischen Bütte und Papiermaschine. 

Ing.-Chem. O. K ü c k. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung. 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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V. Der Fehler liegt an der Bauart Ihres Sand— 
fanges. Wenn, wie Sie schreiben, dab ganze Klam— 
mern und Nadeln den Sandfang passieren, ohne abge- 
sondert zu werden, so ist die FließBgeschwindigkeit 
eine zu große. Auch kann die Entfernung der Stau- 
latten zu klein sein. Ich verweise Sie auch auf die 
Artikel im Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 13 
und Nr. 20/1926 und auf die Abhandlung in den 
„Briefen eines Papiermachers an seinen Sohn“. 

S. V. 

VI. Die beste Vorrichtung, Eisenteilchen aus dem 
Papier oder Stoff. zu entiernen, ist und bleibt sicher 
der Elektromagnet, doch habe ich vielfach gefunden, 
daß dieselben zu schwach berechnet waren. Viel- 
leicht ist es möglich, dem Magneten eine höhere 
Spannung aufzudrücken? 

Die zur Verarbeitung gelangenden Buchdruck- 
abfälle werden doch vor dem Aufschli:Ben sicher von 
Hand sortiert. Hierfür läßt sich leicht ein Arbeitstisch 
einrichten. der aus einem langsam laufenden Trans- 
portband besteht, das sich über eine Magnetwalze 
bewegt. Dadurch werden bereits die Klammern und 
Nadeln zum größten Teile ausgeschieden und der 
Masnztrechen im Sandjang entlastet. 

Humulus. 


Schuhkappenpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3410 in Nr. 18. S. 510. 


J. Der dunkle, schokoladenfarbige Ton, der von 
solchen Pappen verlangt wird. wird am billigsten 
durch Verwendung entsprechend gelärbter Rohstofie 
- dunkle Zellulesepapierabfälle, etwas braun: Pap- 
penabfälle, Jute- und Manilahalbstoff — erzielt. Zum 
Abdunkeln des Stoffes dient Ruß, zum Nuarci-ren 
Auramin und Fuchsin. 

H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 


ll. Mit Saftbraun ist die billigste braune Farbe 
zu erzielen. R. E. 


III. Zur Erzielung einer schokoladenfarbigen Aus- 
fürbung kommt es zunächst sehr auf das verwendet: 
Rohmaterial an. z. B. können Sie schon durch Ver- 
wendung von Altpapier von brauner, gelblicher oder 
rötlicher Färbung einen bräunlichen Grundton erzi:- 
len. Den Grundton können Sie auch erreichen bzw. 
verstärken durch Färben mit Saftbraun oder Nuß- 
beize, gegebenenfalls unter Zugabe von Goldocker und 
Kaputmortuum (Eisenoxyd). Die Nuanciernng erfolgt 
dann durch Zuteilen von in heißem Wasser aufge- 
löstem Vesuvin, Orange. Fuchsin oder ähnlicher Anilin- 
farben. Wieviel von den einzelnen Farbstoffen ange- 
wendet werden muß, mul durch Mustermachen fest- 
gestellt werden. Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Durch mehrjährige Praxis in einigen Pappen- 
fabriken, in denen fast nur schokoladenfarhige Pap- 
pen hergestellt worden sind, kann ich Ihnen sehr 
wirtschaftliche Ausfärbungen bekanntgeben, Es wurde 
dabei kein Harzleim, sondern das Lein- und Färbe- 
mitt! „Lohharz‘ benutzt. 

Ausfärbung a: 10 kg Lohharz, 12 kg Alaun. 10 ke 
Safthraun. 1,5 kg Bismäarckbraun, 0.7 kg Braun RAN 

Ausfärbunz b: 10 kg Lohharz, 12 kg Alann, 10 kg 
Saftbraun. 1.5 kg Oxaminbraun, 0.6 kg Echtrot, x Fg 
Ruß, je nach der Tönung. 


Die Mengen sind bezogen auf einen Eintrag von 
375 kg abs. tr. Stoff. Z. 


Verarbeltung von Wollflocken. 
Antwort auf Frage Nr. 3411 in Nr. 18, S. 510. 


l. Das Zustandekommen zu großer Flocken, die 
auf dem trockenen Papierblatt sogar noch zu sehen 
sind, ist die Folge eines falschen Entwässcerungsvor- 
Langes. Entweder fließt der Stoff schon in zu gc- 
ringer Verdünnung auf das Sieb auf oder die Ent- 
wässerung tritt zu schnell ein, so daß die Schütte- 
lung in keinem Falle genügend zur Wirkung kommt 
und dadurch die Flockennester nicht hinreichend 
czalisiert werden können. Prüfen Sie auch die Stel- 
lung der Lineale nach: es ist wichtig. dab hinter 
dem letzten Lineal der Stoff sprudelnd hervortritt 
und daB dadurch die anschwimmenden Flocken aus- 
einandergerissen und verkleinert werden. 

Für Ihren Fall würde mir der Einbau eines 
Exeutteurs als richtig erscheinen. Er glättet die 
Oberiläche, übt aber auch einen ausgleichenden Druck 
nuf die unteren Schichten des Papierblattes aus. 

S. V. 
Schwefeikies. 
Antwort auf Frage Nr. 3412 in Nr. 18. S. 510. 


l. Von den deutschen Kiesen ist für die Zellstoii- 
industrie nur der Mexsener Kies gut verwendbar. 
Derselbe enthält 40,5- 41.5% S. Die schlesischen 
Kiese sind mit etwa 36% S-Gehalt zu arm an S, 
außerdem enthalten dieselben 15--20 Zn, was ein 
sehr unvorteilhaftes Abrösten bedingt. Den Meggener 
Kies liefert die Gewerkschaft Sachtleben zum Preise 
von 17 R.-M. pro Tonne Kies wagxonfrei Meggen. Die 
genaue Analyse des Meggener Kieses ergibt 40,5 bis 
41.5 S. 35.0% Fe, 0.05% Cu. 8—9% Zu, 0,5% Ph, 
0.07% As, 6.5% SiOz. Bei einem Durchschnittswert 
von 41% S stellt sich der Preis pro kg S des tuft- 
trockenen Kieses auf 4.2 Pig. ab Meggen. Infolge 
des etwa NS igen Zn-Gchaltes gelingt es bei diesem 
Kiese selbst unter günstigsten Bedingungen nicht. 
einen Abbrand zu erhalten, der unter 4 5.5% S liegt. 

Spanisch: Kiese habe ich seit 
nicht verarbeitet, kann Ihnen 
heutigen Preise nicht sugen. Zum Vergleich gebe ich 
Ihnen dafür den Preis des norwegischen Ordola- 
Kieses, welcher für unsere Industrie sehr geeignet 
ist. Derselbe kostet 5 Pence pro kg Schwefeleinheit. 
errechnet vom abselut trockenen Kies, franko 
schiffsraum Hamburg oder Harburg. Alle ausländi— 
schen Kiese werden. pro Tonne S-kinheit und unter 
Abrechnung des H2O-Gehaltes bezahlt, die Berech- 
nung erfolgt auf Grund des gegenseitigen Analysen- 
austausches, 


mehreren Jahren 
daher für diese die 


See- 


Das gleiche gilt auch für die spanischen Kiese. 
Der beste spanische Kies ist der Rio-Tinto-Kies mit 
40.5% S. 43% Fe. 25 3.5% Cu. 0.8% Zn, 11.5% 
Ph. 0.3. 0,6% As und 3.0% SiO. Der hena- Kies 
enthält 47.20% S. 0,21% Cu. 43.05% Fe, 0.00% A. 
60.12% Pb, 0.3% Zn. 0.01% Wi. 5.0% SiO: 1.8% HO, 

Der S-Gchalt einiger anderer spanischer Kiese 
ist: Hibora 48%. Santa Rosa 47 4%), Tharsis 40%, 
Perunal 50 51%, Espanza 49- 51%, San Telmo 48%, 
Dipl.-Ing. Eberhardt Munds, Gröditz b. Riesa. 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für Glyzer in destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim 


Telegramme: Fauthco 


Nr. 23 1926 Wochenblat:tü 
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Marktberichte. 


Vom internationalen Papierstoffmarkt. 

In England hat die Generalstreikperiode das 
Geschäft unübersichtlich gestaltet. Daher kann man 
weder von einem Preis- noch von einem Tendenz- 
wechsel sprechen. 

In Norwegen war der Handel in den letzten 
Wochen zwar etwas eingeschränkt, doch ist die 
statistische Lage nach wie vor gut. Von Zellstoff 
sind 60% ungebleichter Sulfitzellstoff und 80% der 
diesjährigen Sulfatstoffproduktion bereits verkauft; 
nicht viel anders sind die Verkaufsergebnisse der 
anderen Sorten. Während aus den angeführten Grün- 
den der Zellstoffmarkt nicht ungünstig beeinflußt wer— 
den konnte, ist der Holzschliffmarkt zur Zeit sehr 
ruhig bei ungewisser, nachgiebiger Tendenz. 

Auch in Schweden zeichnete sich das letzt— 
wöchige Geschäft durch außerordentliche Stille aus. 
Allerdings wird die gegenwärtige Geschäftslosizkeit 
dem Umstande zugeschrieben, daß äußerst bedeutende 
Abschlüsse schon zu Anfang des Jahres vorlagen und 
notwendigerweise eine Käufererschöpfung eintreten 
mußt: Die Lage in England hat ein übriges getan, 
um den Markt leblos zu gestalten. Die Produzenten 
sind angesichts der Tatsache, dab 90% der diesjähri- 
gen und etwa 30% der nächstjährigen Erzeugunz 
bereits untergebracht sind, keineswegs über die 
Marktlage besorgt. In Holzschlifi betrafen die 
meisten letzten Abschlüsse feuchte Masse zu einem 
Preis: von 4—4.2.6 £. Gerade von dieser Sorte sind 


die diesjährigen Verkäufe weit stärker als die vor- 
jährigen. 

Das finnische Holzschliffgeschäft ist dage- 
gen zur Zeit eng begrenzt. Auch Zellstoff wird 
weniger gehandelt und nur die günstige statistische 
Lage verlindert ein Abgleiten der Preise. Z. 


Vom süddeuischen Papierholzmarkt. 

Das forstliche Verkaufsgeschäft ist in letzter 
Zeit etwas ruhiger geworden, die Tendenz beginnt 
offenbar nachzulassen. jedoch nach Verkäufers Auf- 
fassung nicht so, daß für den ferneren Absatz 
Schwierigkeiten zu befürchten wären. Vorerst fan- 
den die an den Markt gelegten Posten noch glatten 
Absatz, zumeist an die Fabriken, die sich auf den 
Terminen jetzt weniger heftig zu befehden scheinen, 
während der Handel sich ziemlich fernhielt. Die ver- 
brauchende Industrie gilt als gut beschäftigt, was die 
Erwartung zuläßt. daß sich ihr Bedarf auf der bis- 
herigen Höhe erhalten wird. Für Bayern fällt 
immerhin erschwerend ins Gewicht, dab die säch- 
sischen Fabriken heute vielfach in Polen kaufen 
(angeblich um 1 Dollar je fm für Papierholzzwecke 
geeigneten Rundholzes frei Grenze uvz.), wo mit den 
Preisen dermaßen geschleudert werden soll, daß die 
Waldbesitzer kaum etwas mehr als ihre Gestehungs- 
kosten erzielten. Mit größeren Posten am Markte 
war die Reg.-Forstkammer für Oberbayern, 


„Steinmayer-Siebe - 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (wartembers 


Einfach u. doppelt drillierte Metali- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mittefdeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Priedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusla-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Ofmützerstr. 13. 


654 


Wochenblatt für Papierfabrikaiion 


die für im Ganzen rd. 10000 Ster durchschn. 113 
bis 120 %, auch mal 125—127% der Landesgrund- 
preise von 12, 10 und 8 c je Ster 1.—Ill. Kl. ohne 
Rinde bzw. von 11, 9 und 7 1 je Ster ebenso mit 
Rinde ab Wald erlöste, Ebenda wurden für 2000 fm 
Nadelblochholz IV. Kl., auf Kosten des Forstamtes 
zu Papierholz aufgearbeitet, 100% der Landesgrund- 
preise (=,16 ) erzielt. Für rd. 2000 Ster aus 
niederbayrischen Revieren zahlte man teils 114%, 
teils 122 und 125% dieser Sätze. Kleinere Posten in 
der Oberpfalz wurden mit 130%%, in Ober- 
franken mit 130--138%% der Grundpreise bezahlt. 
Weniger umfangreich sind die Verkauismeldungen 
aus den badischen und württembergischen Staatsfor- 
sten. In Baden wurden für rd. 1500 Ster je nach 
Verhältnissen 129 —140%, in Württemberg 
ebenso für rd. 1300 Ster 121% —133%, vereinzelt auch 
etwas mehr erlöst. Da und dort kam es auch zu 
Zuschlagsverweigerungen wegen zu geringer Gt- 
bote. Im südlichen Bayern waren vom Großhandel 
zumeist mehr als 115—118% der Grundpreise nicht 
zu bekommen. Dem Vernehmen nach dürften in 
Bayern auch aus den letzten Windwürfen umfang- 
reiche Mengen Papierholzes aufgearbeitet werden, 


Vom österreichischen Schleifholzmarkt. 

So seltsam es klingen mag, aber die Tatsache 
ist nicht wegzuleugnen, dab in den letzten Monaten 
kaum eine staatliche Reform oder Reorganisation 
geplant oder durchgeführt wurde, welche nicht die 
Interessen der inländischen Forst- und Holzwirtschaft 
schwer geschädigt hätte. Auch die neue Tarifreform 
der österreichischen Bundesbahnen, welche einzelnen 
Wirtschaftszweigen tatsächlich bedeutende Erleichte- 
rungen schafft, bildet in dieser Regel keine Aus- 
nahme, da die neuen Rundholzfrachtsätze auf Grund 
der bisherigen Frachtbenutzung *— also auf Basis 
von Ausverkäufen und Notverkäufen, welche mit der 
regulären wirtschaftlichen Lage und Tragfähigkeit 
wenig Gemeinsames haben — erstellt wurden, Vor 
allem wurde der Rabatt für die Benützung von 15 
Tounen-Waggons entzogen, unter der Motivierung, 
daB bei einer bedeutenden Anzahl von Artikeln der 
an*estrebte Zweck nicht erfüllt worden sei, und von 
der Begünstigung auch nicht im erwarteten Umfange 
Gebrauch gemacht werde. Für diverse andere Wa- 
rengattungen mag dies ja zutreffen, für die Holzwirt- 
schaft ist aber ein günstiger 15-Tonnen-Tarıt unbe- 
dingt erforderlich, da Schleifhölzer, Sägerundhölzer 
und Schnittholz ausschließlich in den angegebenen 
Mengen transportiert werden. Zu der sich hieraus 
ergebenden allgemeinen Frachtverteuerung von 5% 
kommt noch die allgemeine Erhöhung der Tariie, 
welche sich für Transporte von Schleif- und Rundholz 
mit einer durchschnittlichen Frachtverteuerung von 
18% auswirkt. Außerdem wurden die Tarife für den 
Transport von Abfällen durchschnittlich um 110 % 
erhöht. Diese bedeutenden Produktionskostenver- 
teuerungen sind für die schwer ringende Sägeindustrie 
katastrophal und werden auch die österreichische 
Zellstoff- und Papierindustrie hart treffen. und gerade 
in einem Augenblicke, wo die kritische internationale 
Marktlage die Verbilligung der Produktion bis auis 
äußerste erfordert, um die Konkurrenzfähigkeit auf 
den ausländischen Absatzmärkten nicht einzubüßen. 


Herausgeber: 
Verantwortlicher Schriftleiter: 


Güntter-Staib 
Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
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Augenblicklich herrscht am österreichischen Holz- 
markte eine ungewöhnliche Ruhe. Das ersthändige 
Angebot ist nicht mehr sehr umfangreich, doch ist 
auch im Gegensatze zu den Vorjahren die Nachfrage 
nicht drängend und sind die Interessenten kaum gec- 


neigt, erhöhte Forderungen der Waldbesitzer anzu- 
nehmen oder sich gegenseitig zu überbieten und 
dadurch die Preise zu treiben. Ausländische Kon- 


kurrenz fehlt fast ganz. Bei den letzten bundesforst- 
lichen Versteigerungen in Lammerau erzielte 
Fichten-Lang- und Blochholz 16-4 em stark Schill. 
35.12 je ebm ab Verladestation und ab Aufladestation 
bei St. Pölten wurden 10 Ladungen Schleiiholz 
8-24 cm stark, I--2 m lang zu Schill. 18 je rm nach 
Deutschland verkauft. Als Durchschnittspreise werden 
ab niederösterreichischen Provinzstutio— 
nen Schleifhölzer mit Schill. 22-25, Grubenhölzer mit 
Schill. 19- -22 und Blochhölzer zu Schill. 23 28 no- 
tiert. Die Preise sind also stark abgeschwächt. Wo. 


Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg. den 29. Mai 1926. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 29.50 
Antichlor crist. 18.— 
Ar Perlform 24.— 
Chlorkalk 110/15% 15.50 
Chlorzink 98/100% techn. 43.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 62.— 
. 40 Vol. % 84.— 
Glaubersalz crist. 3.15 
EN calc. 5.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 60/2 % 17.50 
= 30/2 % 11.50 

Soda calc. 96/8 13.50 
„ Crist. 8.50 
Tonerde schwefels- 1415 10.50 
i 1 17/8 12.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 


Der Markt lag unverändert ruhig. 


Knochenleim R. 4 74.— (81.25) 
Lederleim 93.— (100.—) 
Flockenlederleim 121.— 
Terpentinöl amerik. $ 35.— 
8 franz. 33.60 

Harz amerik. FGH. $ 13.90 
WW. $ 16.50 


Tendenz ruhig. 


Praxis der Pappen-Verarbeitung 


von Walter Heß, Teil I—II in einem Bande ge- 
bunden, Preis geb. «A 20. 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis AM 3. 
Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 

Papierfabrikation: 


„Elektrische Einzelantriebe für Papiermaschinen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel; 


„Ueber die wirtschaftlichste Kraftversorgung großer 
Papierfabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je M 1 11. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (RIB). 


Verlag, Biberach. 


Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenz! in Frankfurt a. M. 


Verantwortlich für den Anzeigenteil: 
Dr. Karl Höhn, 


Druck: Buchdruckerei 


Otto Kurz in Biberach. 


Biberach-Riß (Württ.) 


Wochenblatt tür Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papler-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papler-, Pappen -, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Paplerfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofl-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papietmacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: 1 mm Höhe bei 50 mm 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstofl- Industrie für den Monat Mai 1926. 


Die Betriebswasserverhältnisse haben sich im Mai verschlechtert und müssen 
gegenüber dem Vormonat und dem gleichen Monat des Vorjahres als ungünstig be- 
zeichnet werden. Aus diesem Grund und wegen der anhaltenden Absatzstockung ging 
die Holzstofferzeugung weiter zurück. Trotzdem haben sich die Vorräte noch 
erhöht, da wegen der allgemeinen Unsicherheit und Kapitalknappheit bei dem Einkauf 
größte Zurückhaltung geübt wird. In der Papierindustrie hielt sich im Mai, pro 
Arbeitstag gerechnet, die Erzeugung etwa auf gleicher Höhe wie im April. In einzelnen 
Papiersorten ist eine leichte Belebung festzustellen. Die Ausfuhrziffern sind seit Jahres- 
beginn etwas gestiegen. Die Zahl der vollständigen Betriebsstillstände ist im Abnehmen 
begriffen. Die Pappenfabriken liegen nach wie vor stark unter Auftragsmangel und 
arbeiten nur mit etwa 60—70 Prozent ihrer Kapazität, 
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Handelspolitik. 


1. Spanien. 

Der deutsch - spanische Handelsvertrag 
vom 7. Mai d. J., über den in Nr. 20 und 22 
dieses Blattes berichtet wurde, ist nach An- 
nahme durch die deutschen gesetzgebenden 
Körperschaften und Austausch der Ratifika- 
tionsurkunden am 1. Juni in Kraft getreten. 

Das spanische Goldzollaufgeld für Juni 
d. J. ist von der spanischen Regierung für 
Zahlung der Ein- und Ausfuhrzölle in spani- 
schem Silbergeld oder der Noten der Bank 
von Spanien auf 33,44% — gegen 35,56 % 
im Mai — festgesetzt worden. 


2. Tschechoslowakei. 
Die Handelsvertragsverhandlungen zwi- 


schen Deutschland und der Tschechoslowakei 
werden am 15. Juni in Berlin beginnen, nach- 
dem schon vorher die beiderseitigen Wunsch- 
listen ausgetauscht worden sind. Die 
tschechoslowakische Wunschliste ist ziemlich 
allgemein gehalten und enthält keine Vor- 
schläge über die Höhe der Tarifsätze. Be- 
züglich der Papierindustrie ist seitens der 
Tschechoslowakei eine Herabsetzung des 
Zolles für Zellstoff und Zigarettenpapier ge- 
fordert. Die deutschen Wünsche auf Zoll- 
ermäßigungen tschechoslowakischer Papier- 
positionen sind unter Zugrundelegung der 
von den Industrieverbänden gestellten An- 
träge schon genauer gehalten. v. W. 


— —— 


Tarifierung von Packstofl. 


Der am 1. Juni d. J. in Kraft getretene 
Nachtrag III zum Deutschen Eisenbahn- 
Gütertarif Teil I Abteilung B vom 1. August 
1925 bringt außer den schon mitgeteilten 
Aenderungen der Tarifstellen „Papier“ und 
„Pappe“ auch zur Tarifstelle „Holzschliff 
usw.“ als Ziffer 3 folgende neue Erläuterung, 
die Tarifierung von sogenannter Packzellu— 
lose oder Packstoff betreffend: 


„Trockener Holzzellstoff in Papierform 
im Gewicht von über 100 g auf 1 m? 


Papierfläche wird auch unmittelbar als Ein- 
packstoff benutzt und von Zellstoffabriken 
zu diesem Zwecke versendet. In dieser 
Form und Beschaffenheit fällt er noch unter 
den Begriff „Holzzellstoff“ (Kl. C). Da- 
gegen gehört Holzzellstoff in Papierform 
mit einem Gewicht von 100 g und 
weniger für 1 m? Papierfläche als Pa- 
pier zur Kl. B, sofern es sich nicht um 
dünne Blätter zur Herstellung von Spreng- 
stoffen handelt, die zur Kl. A gehören.“ 
| v. W. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle und Rechtsabteilung. 


l. Betr. Umsatzsteuerrecht. 


Einem Lieferanten wurden von seinen 
Kunden für umsatzsteuerpflichtige Lieferun- 
gen Wechsel zahlungshalber hingegeben. Der 
Kaufmann nahm die Wechsel in Zahlung und 
diskontierte sie bei seiner Bank. Der Liefe- 
rant wollte die Gutschrift der Bank für den 
Diskontbetrag nicht als Vereinnahmung gel- 
ten lassen, weil die Gutschrift nur eine 
vorläufige sei und die Wechsel nur als 
Sicherheit bis zur Fälligkeit hinterlegt wür- 
den. Der Reichsfinanzhof hat bereits früher 
ausgesprochen, daß die Zahlung an den 
Lieferer mit der durch die Weitergabe des 
Wechsels erfolgten Befriedigung des Gläubi- 
gers als erfolgt anzusehen ist. Im Wesen des 
Diskontierens liegt es, daß der Kaufmann 
sich des Wechsels vor der Fälligkeit ent- 
aubert, um Betriebsmit.el zu erlangen. De- 


Charlottenburg 2, den 5. Juni 1926. 
Neue Grolmanstr. 5/6. 

steht ein Regreßanspruch der Bank gegen- 
über dem Lieferanten, weil Wechsel zum 
Protest gelangen oder aus anderen Gründen, 
so ist das für die Umsatzsteuer belanglos, da 
die Schuld aus dem Warenumsatz in Höhe 
der Diskontsumme mit deren Gutschrift oder 
Wertstellung bei der Bank getilgt und daher 
erloschen ist. Es handelt sich nur noch um 
eine Verpflichtung aus dem Wechsel, die für 
die Vereinnahmung des Entgelts aus dem 
Warenumsatz ohne Bedeutung ist. Die 
Frage, inwieweit später der vom Lieferer 
wieder herausgezahlte Wechselbetrag von den 
umsatzsteuerpflichtigen Entgelten abgesetzt 
werden kann und welche Wirkung dabei eine 
inzwischen erfolgte Senkung des Umsatz- 
steuersatzes hat, muß für den Begriff der 
Vereinnahmung bei Entgegennahme von 
Wechseln zahlungshalber ausscheiden (RFH. 
Urteil vom 10. April 1926 V A 230/20). 
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II. Betr. Eisenbahnhaftung. 

Eine bisher vom Reichsgericht noch nicht 
entschiedene Frage ist nunmehr geklärt wor- 
den, ob nämlich die Eisenbahn die Mangel- 
haftigkeit einer Selbstverladung oder der 
Absender deren Ordnungsmäßigkeit bewei- 
sen muß. Ein Selbstverlader hatte Waren 
mit der Eisenbahn zur Beförderung gegeben, 
die zum Teil unterwegs gestohlen wurden, 
zum Teil zerbrochen wurden. Gegen ihre 
Haftung wandte die Eisenbahn ein, daß das 
Gut mangelhaft verladen sei, weil der Ab 
sender eine Lufiklappe des Bahnwagens 
nicht geschlossen habe, durch die der Dieb 
vermutlich zu dem Wagen gelangt sei. 
Wegen der beschädigten Ware berief sich die 
Eisenbahn auf die besondere Bruchgefahr. 
Der Lieferant stellte in Abrede, die Luftklappe 
offen gelassen zu haben und behauptete, daß 
der Bahnwagen Verschiebestöße von unge 
wöhnlicher Gewalt erlitten habe, die eine 
erhebliche Beschädigung des Bahnwagens 
zur Folge gehabt hätten. 

Das Reichsgericht hat nun zum erstenmal 
ausgesprochen, daß die Eisenbahn die 
Mangelhaftigkeit der Selbstverladung, wenn 
diese, wie hier, bestritten wird, genau so be- 
weisen müsse wie die Mangelhaftigkeit der 
Verpackung. Bei der Verpackung schreibe 
nur das Gesetz die Erklärung im Frachtbrief 
über das Fehlen oder die Mangelhaftigkeit 
der Verpackung vor. Das Reichsgericht gibt 
zu, daß bei dieser Verteilung der Beweislast 
die Eisenbahn unter Umständen in eine 
schwierige Lage geraten kann, wenn zwar 
manche Anhaltspunkte dafür bestehen, daß 
bei der Verladung nicht sachgemäß verfahren 
ist, der volle Beweis dafür sich aber nicht 
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erbringen läßt, weil bei dem Massenbetrieb 
des Eisenbahnfrachtverkehrs die Bahn die 
Ordnungsmäßigkeit der Selbstverladung bei 
Abnahme einer Wagensendung nur im 
großen und ganzen zu prüfen in der Lage 
sei. Jedoch glaubt das Reichsgericht durch 
den Wahrscheinlichkeitsbeweis den Anforde- 
rungen an eine vernünftige Beweisführung 
genügen zu können. Wenn hier die Luft- 
klappe des Bahnwagens beim Eintrefien am 
Bestimmungsort geöffnet war, die Luftklappe 
ſerner ohne Beschädigung des Wagens von 
außen nicht geöffnet werden konnte und 
Spuren, die auf ein gewaltsames Oeffnen der 
Luftklappe von außen hätten schließen lassen, 
nicht gefunden wurden, so muß nach dem 
Reichsgericht unter diesen Umständen im 
Hinblick auf den gewöhnlichen Lauf der 
Dinge angenommen werden, daß die Luke 
bereits bei der Beladung des Wagens nicht 
ordnungsmäßig verschlossen war. Das 
Reichsgericht kommt also auf die Feststel- 
lung einer tatsächlichen Vermutung für die 
Mangelhaftigkeit der Verladung hinaus. In 
dem starken Verschiebestoß erblickt das 
Reichsgericht ein Verschulden der Eisenbahn. 
Trotz der leichten Zerbrechlichkeit der Ware 
in dem gegebenen Fall hätte dieser Stoß 
auch andere Güter beschädigen können, 
daher wurde hier eine stärkere Macht wirk- 
sam, die ein Hervortreten der besonderen 
Gefahr, die in der Natur der Ware lag, ver- 
hinderte. Man kann also nicht etwa sagen, 
daß, wenn ein Verschulden der Bahn nicht 
ausdrücklich festgestellt sei, doch wieder die 
leichte Zerbrechlichkeit der Ware den Scha- 
den verursacht habe können. (RG. Bd. 112, 
S. 220 ff.) 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure. 


Berlin NW 40, den 3. Juni 1926. 


Hindersinstraße 8. 


Die Berliner Bezirksgruppe hält am 22. Juni, abends 8 Uhr, eine Sitzung ab, in 
welcher Herr Professor Dr. E. Heuser über Hemicellulose sprechen wird. 
Die Sitzung findet wieder im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Graßhof- 


Zimmer), Berlin, Friedrich-Ebert-Straße statt. 


Der Schriftführer: Dr. Opfermann. 


Machen Sie jede Nummer des ‚„Wochenblatts für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion II, Stuttgart. 


Verhandlungsschrift über die am Samstag, den 29. Mai 1926 im Russischen Hof in Ulm 
abgehaltene 42. Sektionsversammlung. 


Der Vorsitzende, Herr Erhard Grözin- 
ger, eröffnet die zahlreich besuchte Ver- 
sammlung um 912 Uhr und begrüßt die 
Erschienenen, besonders die als Gäste an- 
wesenden Herren Kommerzienrat Gustav 
Güntter, Karl Sauter und Paul 
König. 

Den aus der Genossenschaft ausgeschie- 
denen Herren Direktor Hub und Paul 
König spricht er für ihre langjährige 
bewährte Mitarbeit im Sektionsvorstand 
herzlichen Dank aus. Weiter verweist der 
Vorsitzende kurz auf das verhängnisvolle neue 
Gesetz vom 14. Juli 1925. Er habe, um die 
Mitglieder über die Neuerungen dieses Ge- 
setzes zu unterrichten, von Zeit zu Zeit 
belehrende Drucksachen an sämtliche Mit- 
glieder versenden lassen. Er spricht die 
Bitte aus, daß die Mitglieder sich jeweils 
auch in eingehender Weise mit diesen Druck- 
schriften befassen möchten. Die Lasten, die 
durch das neue Gesetz der Industrie aufge- 
bürdet worden seien, seien derartige, daß sie 
neben den anderen, schon bestehenden 
Lasten auf die Dauer sicher nicht tragbar 
sein würden. 

Zu Beisitzern in Gemäßheit der 88 23 
bzw. 11 der Satzung werden die Herren E. 
Seidel und Kuno Fleischer ernannt, 
während die Führung der Verhandlungs- 
schrift dem Geschäftsführer übertragen wird. 
Anwesend sind 18 Mitglieder. 

1. Auf die Verlesung der Verhandlungs- 
schrift der letztjährigen Sektionsversammlung, 
die seinerzeit in den Fachblättern veröffent- 
licht worden ist, wird Verzicht geleistet. 

2. Der Geschäftsführer erstattet einen 
eingehenden Bericht über das Zustandekom- 
men des neuen Gesetzes vom 14. Juli 1925, 
durch welches die Entschädigungen für die 
Unfallversicherung um nahezu 100 % erhöht 
worden seien. Wenn die Beiträge für das 
Jahr 1925 sich um wesentlich weniger erhöht 
hätten, so wäre das durch die erhebliche 
Steigerung der Löhne im Jahre 1925 gegen- 
über den Löhnen des Jahres 1924 bedingt. 
Außerdem sei zu berücksichtigen, daß das 
Gesetz, welches am 1. Juli 1925 in Kraft 
getreten sei, sich noch nicht vollständig aus- 
gewirkt habe. Er äußert lebhafte Befürch- 
tungen bezüglich der Beitragshöhe im 
kommenden Jahre, indem für das Jahr 1926 
nicht nur keine Erhöhung der Löhne, son- 
dern jedenfalls ein empfindlicher Rückschritt 


zu erwarten sei. Er teilte mit, daß sowohl 
der Verband der Deutschen Berufsgenossen- 
schaften als auch die industriellen Verbände 
sich in der nachdrücklichsten Weise gegen 
das Zustandekommen des Gesetzes in der 
gegenwärtigen Form aufgelehnt hätten; daß 
indes die diesbezüglichen Bemühungen sämt— 
lich ohne Erfolg geblieben seien. Das Gesetz 
gehe noch über den ursprünglichen Regie- 
rungsentwurf weit hinaus. Die von dem 
letztjährigen Verbandstag der Deutschen 
Berufsgenossenschaften gefaßte Entschließung, 
welche in Bälde eine Revision des Gesetzes 
anstrebt, wird bekannt gegeben. Es bleibe 
zurzeit nichts anderes übrig, als sowohl 
von berufsgenossenschaftlicher, als auch von 
industrieller Seite eine Milderung des Ge— 
setzes anzustreben, da die Industrie, wie der 
Vorsitzende in seiner Begrüßungsansprache 
bereits hervorgehoben hat, kaum in der Lage 
sein dürfte, die neuen großen Lasten, die das 
Gesetz zu den bereits bestehenden großen 
Lasten bringe, zu tragen. Der Verband der 
Württembergischen Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoff-Industrie habe sich in 
dieser Hinsicht auch bereits mit dem Arbeit- 
geber-Verband der Deutschen Papier-, Pap- 
pen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie in 
Charlottenburg in Verbindung gesetzt und 
dieser habe daraufhin erwidert, daß von 
industrieller Seite alles geschehen sei, was 
hätte geschehen können, um die Schärfen des 
Gesetzes zu mildern; so namentlich seien alle 
maßgebenden Regierungsstellen und Parla- 
mentsmitglieder der bürgerlichen Richtung 
mit Denkschriften und Eingaben, in denen 
die Untragbarkeit weiterer Belastung näher 
auseinandergesetzt worden sei, in reichlich- 
stem Maße versehen worden. Leider ohne 
Erfolg. 

Wenn auch der Befürchtung Ausdruck zu 
geben ist, daß die Aussichten, ein eben erst 
geschaffenes umfangreiches neues Gesetz in 
Bälde wieder abzuändern, sehr gering seien. 
so müsse eben doch mit allen Mitteln darauf 
hingewirkt werden, daß eine Erleichterung 
eintrete, und dies sei nur dadurch möglich, 
daß sowohl der Verband der Deutschen Be- 
rufsgenossenschaften wie die industriellen 
Verbände keinen Versuch unterlassen dürften. 
eine Aenderung anzustreben. Da die indu— 
striellen Reichstagsabgeordneten bei dem 
Zustandekommen des Gesetzes manchmal 
versagt hätten, so müsse man erneut an die— 
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selben herantreten und sie darüber hören, 
wie sie sieh in Zukunft zu einer Gesetzes- 
änderung zu stellen gedenken. Sollte eine 
befriedigende Antwort nicht gegeben werden 
können, so würde man diesen Umstand bei 
den nächsten Reichstagswahlen zu berück- 
sichtigen haben. 

Der Vorsitzende dankt dem Geschäfts- 
führer für seinen eingehenden Bericht, von 
dessen Ausführungen die Versammlung mit 
lebhaftem Interesse Kenntnis nimmt. Er 
glaubt, daß besonders in der Papiermacher- 
industrie großes Verständnis für die Aende- 
rungsbestrebungen zu finden sein werde. 
Herr Direktor Moritz hält gleichfalls eine 
weitere nachdrückliche Verbindung mit den 
Reichstagsabgeordneten für dringend emp- 
fchlenswert und sehr nützlich. 


Der Geschäftsbericht für das Jahr 1925 
ist sämtlichen Mitgliedern vor der Versamm- 
lung gedruckt zugegangen, so daß auf 
Wunsch der Versammlung von einer Ver- 
lesung Abstand genommen wird. Der Vor- 
sitzende weist auf die einzelnen Punkte des 
Berichts und namentlich auf die Todesfälle 
hin und bittet die Anwesenden dringend, in 
ihrem Betriebe dafür zu sorgen, daß den 
Unfallverhütungsvorschriften unter allen Um- 
ständen Rechnung getragen wird. Herr Dr. 
Diefenbach bezeichnet es als wünschens- 
wert, daß die Arbeiter bei jeder Gelegenheit, 
besonders aber auch bei ihrer Anstellung auf 
die Gefahren des Betriebes aufmerksam ge- 
macht werden müßten. Hierauf wird der 
Geschäftsbericht genehmigt. 


Im Anschluß an den Geschäftsbericht er- 
stattet der technische Aufsichtsbeamte, Herr 
Dipl.-Ing. Mößner, einen Bericht über 
seine Tätigkeit im verflossenen Jahre, der 
gleichfalls die Zustimmung der Versammlung 
findet. Herr Kommerzienrat Dr. Scheufe- 
len, Oberlenningen, tritt angesichts der in 
letzter Zeit mehrfach vorgekommenen Explo- 
sionen bei Druckgefäßen für eine schärfere 
Ueberwachung der Druckgefäße ein. Sämt- 
liche Druckgefäße sollten vor Verlassen der 
Herstellungswerkstätte amtlich geprüft, jedoch 
müsse die Beeinträchtigung der Fabrikation 
durch periodische Untersuchungen vermie- 
den werden. Der technische Aufsichtsbeamte 
machte darauf aufmerksam, daß in Württem- 
berg, im Gegensatz zu sämtlichen übrigen 
Bundesstaaten, keine Vorschriften über 
Dampfgefäße bestünden. Die Folge davon 
sei, daß nur freiwillig angemeldete Gefäße 
— und zwar nur solche — von Mitgliedern 
des Württembergischen Revisionsvereins über- 
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wacht würden. Der technische Aufsichts- 
beamte hält nicht nur eine einmalige Prüfung, 
sondern auch eine periodische Untersuchung 
der Druckgefäße für notwendig; er werde, 
solange keine diesbezüglichen Bestimmungen 
erlassen seien, die erforderlichen Maßnahmen 
zur Verhütung von Unfällen treffen. Herr 
Direktor Moritz weist schließlich noch 
auf die Gefährlichkeit der Kondenswasser- 
und Oelabscheider hin. 

Der Vorsitzende dankt dem technischen 
Aufsichtsbeamten für seine eingehende und 
sachgemäße Berichterstattung. Er bittet den 
technischen Aufsichtsbeamten, Herrn M ö B- 
ner, auch fernerhin nachdrücklich darauf 
hinzuwirken, daß Unfälle in den Betrieben 
unserer Sektion nach Möglichkeit einge- 
schränkt werden. 

3. Der von den Rechnungsprüfern geprüfte 
und mit den Büchern in Uebereinstimmung 
und Richtigkeit befundene Rechenschafts- 
bericht für das Jahr 1925 gelangt zum Vor- 
trag. Die bei einer Ausgabestelle vorgekom- 
mene Ueberschreitung des Voranschlags 
wird besonders gutgeheißen. Außerdem 
erfolgt, und zwar mit Einstimmigkeit, die 
Genehmigung des gesamten Rechenschafts- 
berichtes unter Entlastung des Sektionsvor- 
standes. 

4. Der Voranschlag für das Jahr 1927 
wird wie folgt festgesetzt: 


Unfalluntersuchungskosten 


Kosten i. Verf. v. d. Obervers Aemt. 100 
Ueberwachung der Betriebe 1000 
Reisekosten der ehrenamtlichen 
Organe 800 
Gehälter der Angestellten 3000 
Ausgeschiedene Angestellte usw. 500 
Beiträge zur Angestellten- usw. Ver- 
sicherung 100 
Mieten, Heizung, Beleuchtung 300 
Schreibmaterialien 500 
Anschaffung und Unterhaltung der 
Einrichtungsgegenstände 200 
Portokosten . 2 300 
Sonstiges . . . 200 
zus.: 8000 


5. Zur Rechnungsprüfung für das Jahr 
1926 werden gewählt die Herren: Emil 
Krempel, Stuttgart-Enzweihingen, Kuno 
Fleischer, Eislingen, und Walter Ra i- 
thelhuber, Gemmrigheim, und zu deren 
Ersatzmännern die Herren: Hans Bayer, 
Faurndau, Direktor Gustav Schürmann, 
Eislingen, und Ernst Seidel, Mochen- 
wangen, 


Eine Anfrage des Herrn Kuno Flei- 
scher, ob es möglich sei, den Betriebs- 
unternehmern die Rentenbezieher ihres Be- 
triebs namhaft zu machen, wird dahingehend 
beantwortet, daß von der Sektionsverwaltung 
nur die Rentenbezieher der Sektion angege- 
ben werden können; da die Postanstalten, 
die die Renten auszahlen, eine diesbezügliche 
Anfrage nicht beantworten dürfen, so wird 
es als zweckmäßig bezeichnet, daß man bei 
der Einstellung von Arbeitern diesen die 
Frage vorlegt, ob sie Renten beziehen und 
gegebenenfalls in welcher Höhe. Dieser Weg 
wird von der Versammlung als zweckmäßig 
anerkannt. 
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Die von den Herren Krempel und 
Palm hinsichtlich der Beitragshöhe gestell- 
ten Fragen werden von der Geschäftsführung 
entsprechend beantwortet. 


Da das Wort nicht weiter gewünscht 
wird, schließt Herr Grözinger die Versamm- 
lung um 11½ Uhr und dankt den Anwesen- 
den für ihre Mitwirkung. 

Der Vorsitzende: 
gez.: E. Grözinger. 
Der mit der Führung der Verhandlungsschrift 
beauftragte Geschäftsführer: 
gez.: Rolshoven. 


— — ———— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft IX. Sektion (Land Sachsen). 


Dem soeben erschienenen Verwaltungsbericht für 
das Jahr 1925 entnehmen wir: 


In der Verwaltung der Sektion ist im Rechnungs- 
jahre nachstehende Aenderung vorgekommen: Am 
25. Mai 1925 starb Herr Hofrat Direktor Paul 
Riecke, Kriebstein. der seit Jahrzehnten dem 
Sektionsvorstande angehörte und viele Jahre Ge- 
nossenschaftsvertreter war. An seine Stelle trat Herr 
Fabrikdirektor Fritz Weidenmüller, Dreiwerden. Am 
27. November 1925 verschied Herr Fabrikbesitzer 
Richard Scheerer, Göritzhain. Seit 1908 gehörte 
der Verstorbene dem Genossenschaftsvorstande an 
und war vorher lange Jahre Rechnungsprüfer der 
Sektion. 

Am 15. November 1925 hat Herr Verwaltungs- 
direktor Holtzhausen nach nahezu 29jähriger 
aufopferungsfreudiger und segensreicher Tätigkeit sein 
Amt als Geschäftsführer niedergelegt. Herr Holtz- 
hausen hat sich bereit erklärt, auch noch weiterhin 
dem Vorstand als Vertrauensmann mit seinen reichen 
Kenntnissen und seinem bewährten Rat zur Seite 
zu stehen. Mit dem gleichen Tage hat der Vorstand, 
zunächst auf ein Jahr, die Führung der Geschäfte 
Herrn Dr. Georg Knabe übertragen. 

Am Schlusse des Rechnungsjahres umfaßte das 
Grundbuch der Sektion 374 Nummern (gegen 382 im 
Vorjahre), welche enthielten 591 Betriebsabteilungen 
(gegen 585 im Vorjahre). Die Zahl der im Rech- 
nungsjahre beschäftigten Versicherten betrug 30 358,4 


Vollarbeiter (gegen 22 591,8 Vollarbeiter im Vorjahre): 
an anrechnungsfähigen Löhnen wurden verausgabt 
N 49015080 (gegen & 32598 110 i. V.). Demnach 
hat sich die Zahl der versicherten Vollarbeiter um 
7766,6 erhöht. 

Die Vollarbeiter und Löhne verteilen sich auf die 
Hauptgewerbszweige wie folgt: 

Betriebe Vollarbeiter Löhne 


Papierfabriken . . 84 16 802,5 28 193 000 
Pappenfabriken . . 163 4 501,8 5 939 000 
Holzschleifereien . . 261 4 422,9 7 090 000 
Holzzellstoffabriken . 9 2 314.1 4 433 000 
Strohzellstoffabriken . 4 547,3 1 025 000 
Nebenbetriebe . . . 70 1 769,8 2 335 000 


zus.: 591 30 358,4 49 015 000 

Im Rechnungsjahr gelangten 2004 Unfälle bei der 
Sektion zur Anmeldung (gegen 1402 im Vorjahre). also 
mehr 43%. Zur erstmaligen Entschädigungsfestset— 
zung gelangten im Rechnungsjahre 167 Unfälle (gegen 
157 im Vorjahre). Die Zahl der zur Entschädigung 
gekommenen Unfälle ist von 6,95 auf 5,50 für 1000 
Vollarbeiter gefallen. 

Im Rechnungsjahre waren wieder eine Reihe 
schwererer Unfälle zu verzeichnen, es wurden 14 
Todesfälle — gegen 21 im Vorjahre — zur Entschädi- 
kung angemeldet. Die Unfälle sind in vielen Fällen 
durch Nichtbeachtung bestehender Vorschriften und 
Außerachtlassung der erforderlichen Vorsicht ver- 
schuldet worden. 


EEE Er 


Verband Deutscher Pappengroßhändier. Auf der 
in Köln abgehaltenen Generalversammlung des Ver- 
bandes propagierte der Vorsitzende, Herr Süskind, 
Berlin, den verbandsseitig gemeinsamen Einkauf un— 
ter noch näher zu vereinbarenden Bedingungen. Die 
Aussprache ergab, daß bei der Verschiedenartigkeit 
des Bedarfes und der örtlichen Lage der einzelnen 


Ortsgruppen es zweckmäßig sei, diese Frage in ihnen 
gesondert zu beraten und dann im Verbande weiter 
zu behandeln. Herr Emil Meyer, Elberfeld, berichtete 
über die Vereinbarungen mit der neuen Strohpappen- 
Konvention und empfahl, das Zustandekommen eines 
Syndikates zu fördern. (Fitr. Ztg.) 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Sommertagung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure am 4. bis 6. Juni in Cöthen. 


Als der Vorstand des Vereins beschloß, 
die Sommerversammlung in diesem Jahre, 
entgegen der Gepflogenheit der letzten Jahre, 
getrennt von den Versammlungen der wirt- 
schaftlichen Vereine in Cöthen abzuhalten, 
war dabei in erster Linie der Wunsch maß- 
gebend, in engere Fühlung mit dem Frie- 
drichs-Polytechnikum zu treten: Die Tagung 
wurde denn auch am Freitag, den 4. Juni, 
nachmittags 2 Uhr, durch eine Besichtigung 
dieser Lehranstalt eingeleitet. Unter Führung 
der Herren Professoren und Assistenten be- 
sichtigten die wißbegierigen Teilnehmer die 
Hör- und Zeichensäle, die Laboratorien und 
reichhaltigen Sammlungen und auch die 
Kraftzentrale des Polytechnikums, in der ein 
Hochdruckdampfkessel von 35 at. in der Auf- 
stellung begriffen war. Sehr interessant 
waren auch die Vorführungen, z. B. einer 
automatischen Fernsprechzentrale mit Selbst- 
wählern, wie sie allmählich immer weitere 
Einführung finden, ferner die Vorführung der 
Energie des Starkstromes von 150000 Volt 
Spannung. Die Besichtigung endete in dem 
Neubau des Chemisch-technologischen Insti- 
tuts, in dem auch die Papierabteilung ein 
dauerndes Heim gefunden hat. Ueber die 
Einrichtung dieser Abteilung wird in der 
diesjährigen Festnummer unseres Blattes aus- 
führlich berichtet, worauf hier verwiesen sei. 


Anschließend fand eine Vorstandssitzung 
im Sitzungssaal des Friedrichs-Polytechni- 
kums statt. 


Der auf 149 Uhr abends angesetzte 
Begrüßungsabend, dargeboten von der 
Stadt Cöthen, bot Gelegenheit zu einem 
anregenden Gedankenaustausch über das Ge- 
sehene zwischen den Vertretern und Bürgern 
der Stadt, dem Lehrkörper des Polytechni— 
kums und den Mitgliedern des Vereins. Herr 
Bürgermeister Dr. Damerow begrüßte die 
Erschienenen und drückte seine Freude aus, 
daß der Verein nach Cöthen gekommen sei. 
Er wünsche der Tagung einen harmonischen 
Verlauf und bitte, ein gutes Andenken an 
Cöthen mitzunehmen. 

Der Vorsitzende des Vereins, Herr Kom- 
merzienrat Dr. Hans Clemm, legte die 
Gründe dar, warum sich der Verein für 
Cöthen entschieden habe. Es sei an der Zeit 
gewesen, mit Cöthen und seinem Polytechni- 
kum Fühlung zu nehmen; ein großer Teil 
der Mitglieder habe auch in Cöthen studiert. 
Wir seien überrascht und begeistert durch 


den Empfang, den uns die Stadt Cöthen in 
großzügiger Weise bereitet habe. Er forderte 
die Mitglieder des Vereins zu einem drei- 
maligen Hoch auf den Bürgermeister und die 
Stadtverordneten auf, die heute die Stadt 
Cöthen vertreten. Ein gebotener Imbiß, das 
vorzügliche Cötliener Bier und Zigarren 
sorgten für das leibliche Wohlbefinden, wäh- 
rend die von Cötliener Studenten gebildete 
Musikkapelle mit ihrer Kunst das Herz 
erfreute. 


Am Samstag morgen versammelten sich 
die Mitglieder des Vereins und die Gäste 
zur Hauptversammlung im Auditorium ma- 
ximum im neuen Institut. Herr Kommerzien- 
rat Dr. Clemm eröffnete die Sitzung um 
914 Uhr. Er dankte dem Friedrichs-Poly- 
technikum, insbesondere dem Rektor, Herrn 
Prof. Dr. Zipp, für die Zur-Verfügung-Stel- 
lung des schönen Raumes — das Friedrichs- 
Polytechnikum habe alle unsere Erwartungen 
übertroffen —, weiter den Herren Prof. Dr. 
von Possanner und Ingenieur Hoyer, die sich 
um die Vorbereitung der Tagung beson- 
ders verdient gemacht haben. Er begrüßte 
dann die Gäste, die Vertreter der Vereine 
Deutscher Ingenieure und Deutscher Chemi- 
ker, die Herren vom Ausland und die Ver- 
treter der Tageszeitungen und der Fach- 
presse. Wir seien außerordentlich gern nach 
Cöthen gekommen. Das Polytechnikum, ins- 
besondere die Papierabteilung, habe ganz 
die gleichen Interessen wie der Verein. Ein 
enges Zusammenarbeiten von Theorie und 
Praxis sei notwendig, um die schwer dar- 
niederliegende Wirtschaft wieder zu heben. 
Der Redner teilte dann mit, daß Herr Pro- 
fessor Dr.-Ing. Heuser in kurzem nach 
Kanada geht, um dort ein wissenschaftliches 
Laboratorium zu leiten, und stellte Herrn Dr. 
Opfermann als neuen Geschäftsführer 
des Vereins vor. 


Herr Professor Heuser wurde darauf 
gemäß dem Vorschlag des Vorstandes zum 
Ehrenmitglied des Vereins ernannt. 

Seit der letzten Tagung hat der Verein 
Herrn Direktor Klingner, Arnsberg, und 
llerrn Dr.-Ing. Frankenbach, Tilsit, 
durch den Tod verloren. Beiden lieben 
Kameraden wollen wir ein treues Andenken 
bewahren. 

Der Rektor des Friedrichs-Polytechni- 
kums, Herr Professor Dr. Zipp, begrüßte 
die Erschienenen und gab dann einen kurzen 
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Abriß der Geschichte des Polytechnikums, 
das vor 35 Jahren als Privatunternehmen ge- 
gründet wurde. Das Ziel sei, Ingenieure für 
die Praxis auszubilden. Die Lehrer wollen 
mit dem pulsierenden Leben in engster Be- 
ziehung bleiben. Er begrüße es, daß der 
Verein nach Cöthen gekommen sei, das 
Polytechnikum und der Verein möchten beide 
große Vorteile aus der Tagung ziehen. 


Der neue Geschäftsführer, Herr Dr. Op- 
fermann, kam nach Verlesung einge- 
gangener Telegramme von Herrn Dr. Klein 
und der Schwedischen Papier- und Zellulose- 
Ingenieurs-Vereinigung auf die Preisaufgaben 
des Vereins zu sprechen. Die Beteiligung an 
der Lösung dieser Aufgaben sei leider ge- 
ring, im Interesse der Industrie und Wissen- 
schaft sei die Bearbeitung der Fragen aber 
durchaus zu wünschen. 


Nach diesen geschäftlichen Mitteilungen 
begannen die Vorträge. Es sprachen die 
Herren: Professor Dipl.-Ing. Michel über 
„Wärmewirtschaft in der Papier- und Zell- 
stoffindustrie“, Dr. H. Schwalbe über 
„Neue Ergebnisse bei der Bestimmung der 
Festigkeit von Halbstoffen“, Professor Dr. 
Ing. Lindt über „Metallographische Studien 
über Korrosionen in der Zellstoff. und Papier- 
i dustrie und Braunholzschleifereien“, Dr. Hi. 
Wrede über „Bleichapparate und Bleichen 
bei hoher Stoffkon zentration“. Wir werden 
auf diese Vorträge noch zurückkommen. 


Herr Kommerzienrat Dr. Cle m m sprach 
den Rednern den Dank der Versammlung aus 
und schloß die Sitzung um / 1 Uhr. 


Während der Hauptversammlung besich- 
tigten die Damen unter sachkundiger Füh- 
rung das Heimatmuseum und das Naumann- 
Museum. 


Nach einem Frühstück in der Stadthalle, 
dargeboten von der Maschinenfabrik Aktien- 
gesellschaft vorm. Wagner & Co. in Cöthen, 
fuhr man zur Besichtigung dieser Fabrik. 
Bei dem Frühstück in dem schönen, neu 
hergerichteten Saale der Stadthalle begrüßte 
Herr Lührs, der 2. Vorsitzende des Auf- 
sichtsrats der Firma Wagner die Teilnehmer, 
worauf Herr Kommerzienrat Dr. Clemm 
für die Einladung dankte. Unter Führung 
von Herrn Direktor Breuninger und der 
Ingenieure der Firme wurden die großen 
Werkstätten und Montagehallen und die in 
Arbeit befindlichen Maschinen, darunter 
einige Papiermaschinen, eingehend besichtigt. 
Erwähnt seien auch die bekannten großen 
Trockenzylinder für einseitige Glätte, von 
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denen einer auf einer modernen, mit elektri- 
schen Einzelmotoren ausgestatteten Schleif- 
bank geschliffen wurde, ferner sehr einfache 
und praktische Knotenfänger. Sehr inter- 
essant war auch die große Kesselschmiede, 
wo außer Dampfkesseln die riesigen Sulfit- 
zellstofikocher hergestellt werden. Die Firma 
hat im letzten Jahre 14 solcher Kocher ab- 
geliefert und bestellt erhalten, darunter in 
letzter Zeit 6 Kocher von 6 m Durchmesser. 
Die Fabrik ist die einzige in Deutschland, 
die die gesamte Einrichtung von Zellstofi- 
fabriken liefert. Einen Begriff von der Be- 
deutung des Werkes gibt die Zahl der 
Belegschaft von 870 Mann, wozu noch 120 
Beamte kommen. 


Abends 138 Uhr fand man sich wieder 
im Landbundhaus zum Festessen zusammen. 
Die Tische waren, wie am vergangenen 
Abend, voll besetzt, es dürften über 200 Teil- 
nehmer gewesen sein, unter denen die 
Damen in ihren farbigen Toiletten erfreulich 
hervorstachen. Von Anfang an herrschte 
eine angeregte, zwanglose Stimmung. Speisen 
und Getränke waren auf der Höhe. Die 
Reihe der Ansprachen eröffnete Herr Kom- 
merzienrat Dr. Clemm, der in humorvoller 
Rede die menschlichen Verhältnisse und die 
Einrichtungen des Polytechnikums zueinan- 
der in Beziehungen brachte und der Stadt 
Cöthen und dem Polytechnikum eine erfreu- 
liche Entwicklung voraussagte. Herr Pro- 
fessor Zipp dankte im Namen der Gäste 
für die freundliche Aufnahme. Wir wollen 
den Glauben an eine Sendung des deutschen 
Volkes nicht verlieren, die deutsche Jugend 
sei unsere Zukunft. Seine Rede klang in 
einem dreimaligen Flurra auf das deutsche 
Vaterland aus. Auch die Damen kamen nicht 


zu kurz, sie wurden von zwei flotten Red- 


nern, Herrn Dr. Müller, Finkenwalde, 
und Herrn Professor Müller, Cöthen, ge- 
feiert. Herr Dr. Opfermann sprach auf 
das neue Ehrenmitglied, Herrn Professor 
Heuser und rühmte in einer weiteren Rede 
die Verdienste der Herren Professor Dr. von 
Possanner und Ingenieur Hoyer um die Vor- 
bereitung der Tagung. Herr Dr. Küne, 
Attisholz (Schweiz), dankte im Namen der 
an der Tagung teilnehmenden Ausländer. 


Die unermüdliche akademische Musik- 
kapelle gab ihr Bestes und wurde dafür durch 
Stiftung eines Saxophons belohnt. Hier sei 
auch der Cöthener Papierstudenten gedacht, 
die als Festordner und Führer jederzeit be- 
reit waren und sich in jeder Lage als auf- 
merksame, gewandte junge Männer zeigten. 


Nr. 24 1920 


Nach dem Essen lauschte man den hei- 
teren Vorträgen der I lofschauspieler des 
Friedrichs-Theaters in Dessau, Herrn und 
Frau Mehring, und dann kam der Tanz zu 
seinem Recht, der jung und alt noch lange 
zusammenhielt. 

Auch der Ausflug nach Wörlitz am Sonn- 
tag verlief programmäßig und harmonisch. 
Der Wettergott hatte ein Einsehen; es reg- 
nete nicht, ab und zu kam sogar ein Sonnen- 
strahl durch. Die Fahrt in den großen 
Ruderkähnen auf den ausgedehnten Seen und 
Kanälen, mit den wechselnden Ausblicken auf 
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die schönen Parkanlagen, ein Schlößchen, 
einen Tempel oder einen Kirchturm, hatte 
ihren besonderen Reiz. Die Zeit verging nur 
zu schnell und bald mußte programmäßig 
die Rückfahrt über Dessau nach Cöthen 
wieder angetreten werden, von wo die 
Abendzüge die Teilnehmer der Tagung nach 
allen Himmelsrichtungen entführte. 

Die Cöthener Tagung des Vereins hat die 
Erwartungen übertroffen und darf als eine 
erfolgreiche und wohlgelungene Veranstal- 
tung des Vereins den früheren ebenbürtig 
Legenübergestellt und angereiht werden. 


Gy. 


Konjunkturstatistik. 


Von Dr. Mirus, Berlin. 


Die Konjunkturstatistik ist einer der 
jüngsten Zweige der Statistik. Sie bezweckt, 
Orientierung in die Wellenbewegung der 
wirtschaftlichen Lage zu bringen, um zu er- 
kennen, wohin der Strom der Zeit treibt. Im 
llinblick auf die Vielgestaltigkeit der moder- 
nen Wirtschaft läßt sich Stand und Bewegung 
der Konjunkturstatistik im allgemeinen nicht 
in einer einzigen Zahlenreihe ausdrücken. 
Es sind vielmehr mehrere Merkmale zu be- 
obachten und dieserhalb recht umfangreiche 
Ermittelungen nötig, um die Regelmäßigkei- 
ten zu erforschen. 

In Deutschland hat es bisher: an einer 
systematischen Bearbeitung der Konjunktur— 
statistik gefehlt. Erst im vergangenen Jahr 
wurde das Institut für Konjunkturforschung 
geschaffen, welches dem Statistischen Reichs— 
amt in Berlin, Lützowufer 6/8, angegliedert 
worden ist. Die erste größere Arbeit dieses 
Instituts, welche die weltwirtschaftliche Lage 
Ende 1925 behandelt, ist vor einigen Monaten 
veröffentlicht worden. Es ist ein stattlicher 
Band von 245 Druckseiten, der zahlreiche 
statistische Uebersichten enthält. 

Neuerdings gibt das Institut Vierteljahrs- 
heite heraus, von denen das erste soeben 
erschienen ist. Es ist durch die Verlagsbuch- 
handlung Reimar Hobbing, Berlin, Groß- 
beerenstraße 17, zum Preise von 5 M zu 
beziehen. Das Heft bringt eine allgemeine 
Darstellung des Konjunkturverlaufs im Inland 
wie im Ausland, erörtert Einzelfragen auf 
dem Gebiete der Konjunkturbeobachtung 
sowie der Konjunkturerforschung und enthält 
eine Reihe graphischer Darstellungen über 
den Verlauf der verschiedenen Wirtschafts- 
kurven. Unter Berücksichtigung bisheriger 
Erfahrungen hat man sich zu folgender Glie— 


derung des Konjunkturverlaufs seitens des 

Instituts entschlossen: | 

l. Tiefstand (Depression): Warenpreise 
unverändert, Effektenkurse steigen, Geld- 
markt ist flüssig, Ein- und Ausfuhr stag- 
nieren. 

2. Aufschwung: Warenpreise steigen, 
Effektenhausse, Geldsätze erhöhen sich, 
Produktion und Verbrauch nehmen zu, 
ebenso Ein- und Ausfuhr. 

3. Hochspannung: Geldmarkt versteift 
sich, Finanz- und Kreditschwierigkeiten, 


Hochspann un 


Bild 1, 


Effektenkurse sinken, Warenpreise bröckeln 
ab, Produktion nimmt ab, Verbrauch steigt 
noch, Auslandgeschäft zeigt Hemmungen. 
4. Kris is: Warenpreise fallen, Baisse am 
Effektenmarkt, Zusammenbrüche, Produk- 
tion geht zurück, ebenso der Verbrauch, 
Ein- und Ausfuhr nehmen ab. 
Bildlich läßt sich dies wie oben darstellen. 
Für die letzten beiden Jahre stellt das 
Institut für Konjunkturforschung nachstehende 
Phasenfolge für die deutsche Wirtschaft fest: 
Tiefstand (Depression): November 1923 
bis Juni 1924; 
Aufschwung: Juli 1924 bis Januar 1925; 
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Hochspannung: Februar 1925 bis Septem- 
ber 1925; 


Krisis: Oktober 1925 bis Januar 1926; 
Tiefstand (Depression): seit Februar 1920. 


In der Schrift wird hierzu ausgeführt, daß 
wir uns augenblicklich in einer Depressions- 
periode befinden, die einen Tiefpunkt erreicht 
haben dürfte, wofür eine Reihe von An- 
zeichen vorliegen. Mit einer weiteren Ver- 
schärfung der Depression wird kaum zu rech- 
nen sein. Ueber die voraussichtliche Dauer 
der Depression vermag das Institut vorläufig 
nichts Bestimmtes auszusagen. 


Der Bericht geht sodann auch auf die 
Konjunktur im Ausland ein und sagt, daß 
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scheinbar die Weltwirtschaft sich seit der 
letzten großen Krise von 1920/21 in einer 
lang andauernden Periode der Depression 
befindet, die sich selbst wieder in eine Reihe 
von Auf- und Abwärtsbewegungen gliedert. 

Neben dieser Konjunkturbeobachtung des 
Berliner Instituts befaßt sich in Deutschland 
auch noch die Auskunftei W. Schimmelpfeng 
mit Konjunkturstudien. In ähnlicher Weise 
wie der Stand der Saaten und Ernten in 
Deutschland und anderen Ländern in der 
Weise berechnet wird, daß aus zahlreichen 
einzelnen Begutachtungsnoten eine Durch- 
schnittsnote berechnet wird, zieht Schimmel- 
pfeng aus allen Teilen des Landes Urteile 
über Handel und Industrie ein. Obwohl 
diese Berichterstattung keine amtliche ist, 
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wird man ihr einen gewissen Wert zur Be— 
urteilung des Konjunkturverlaufs nicht ab- 
streiten können. Trägt man die Charakteri- 
sierungsnoten von Schimmelpfeng graphisch 
auf, so erhält man ein Bild von dem Kon- 
junkturverlauf, welches mit den Ergebnissen 
des Forschungsinstituts gewisse Ueberein- 
stimmungen zeigt. 

Etwas Aehnliches besitzen wir in der Pa— 
pierindustrie. Gleichzeitig mit den monat— 
lichen Erhebungen über die Produktion ist 
im Jahre 1924 begonnen worden, Begutach- 
tungsnoten über die Beschäftigung auf Grund 
der Auftragseingänge zusammenzustellen. 
Auch sie zeigen deutlich Uebereinstimmung 
mit der Phasenfolge des Instituts für Kon- 
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junkturforschung, wie 
lehrt. 

Vom Januar d. J. ab 
Charakterisierungsnoten eine Befragung dar- 


vorsteliendes Bild 


ist an Stelle der 


über eingetreten, für wieviel Arbeitstage, 
normales Arbeitstempo angenommen, der 
Auftragsbestand an Papier ausreicht, wo- 
durch die Lage noch schärfer hervortritt. 

Die Konjunkturforschung steht bei uns in 
Deutschland noch in den ersten Anfängen, 
im Gegensatz zu Amerika und England, wo 
man sich schon seit längerer Zeit mit ihr 
befaßt. Es ist zu hoffen, daß durch positive 
Mitarbeit der Wirtschaft und Wissenschaft 
auch bei uns dieser Zweig der Statistik weiter 
ausgebildet wird und zu praktischen Ergeb- 
nissen führen möge. 


——— ———— 
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Aufwertungsrecht: Aufwertung von Versicherungsansprüchen.* 


Das Aufwertungsrecht ist in dem neuen 
Aufwertungsgesetz keineswegs vollständig 
geregelt. Eine ganze Reihe von Vorschriften 
sind Blankettvorschriften und bedürfen der 
näheren Ausführung durch Anordnungen 
der Regierung. Lange schon wartet man be- 
sonders auf die Bestimmungen über die A uf- 
wertung vonVersicherungs- 
ansprüchen. 

Versicherungsansprüche aus Lebens- 
versicherungsverträgen, ferner 
die Ansprüche der Versicherten aus solchen 
Kranken-, Unfall- und Haft- 
pflichtversicherungen, für die nach 
den gesetzlichen Bestimmungen ein Prä- 
mienreservefonds zu bilden war, mit 
Ausnahme von Ansprüchen aus Haftpflicht- 


versicherungsverträgen mit unbegrenzter 
Deckung, werden aus einem Aufwer- 
tungsstock aufgewertet. Hierin liegt 


eine besondere Schwierigkeit für diese Auf- 
wertung, weil der Aufwertungsstock eben 
erst festgestellt werden kann, nachdem die 
Aufwertung der sämtlichen der Versiche- 
rungsgesellschaft zustehenden Ansprüche 
gegen Dritte vor sich gegangen ist. Durch 
die Inflation ist das Vermögen der Versiche- 
rungsunternehmungen genau so verloren 
gegangen, wie das Vermögen der Einzel- 
person, und muß nun erst wieder im Wege 
der Aufwertung so weit aufgebaut werden, 
als dies gesetzlich möglich ist. Das aufge- 
wertete ‚Vermögen der Versicherungsunter- 
nehmungen nebst einem aus dem sonstigen 
Vermögen der Unternehmung zu leistenden 
Beitrag wird als Aufwertungsstock 
einem Treuhänder überwiesen. Der Treu- 
händer hat nach Abzug der Verwaltungs- 
kosten den Aufwertungsstock nach einem von 
der Aufsichtsbehörde genehmigten Teilungs- 
plan zu verwenden. Der Teilungsplan wird 
verbindlich, wenn die Aufsichtsbehörde ihn 
genehmigt hat. Diese Art der Aufwertung 
aus einem Aufwertungsstock ist für die mei- 
sten und wichtigsten Versicherungsarten 
maßgebend, denn wenn wir oben von 
Lebensversicherungsverträgen gesprochen ha- 
ben, so fällt darunter die Versicherung auf 
den Lebensfall, aber auch auf den Todesfall, 
Kapitalversicherung, Rentenversicherung usw., 
ferner Invaliditäts-, Alters-, Witwen-, Waisen-, 
Aussteuer- und Militärdienstversicherung, 
ganz gleich, ob auf Kapital oder Rente. An 


— 


° Fortsetzung zu Nr. 45/1925 des Wochenblatts 
für Papierfabrikation, Seite 1360. 


der Verteilung des Aufwertungsstockes neh- 
men alle versicherten Personen teil, deren 
Versicherungsansprüche am 14. Februar 1924 
noch liefen. Aber selbst wenn die Leistung 
durch die Versicherungsgesellschaft schon 
bewirkt war, hat der Versicherte ein Anrecht 
an der Verteilung des Aufwertungsstockes. 
Nötig ist dazu, daß er sich entweder bei der 
Annahme der Leistung seine Rechte vorbe- 
halten hat oder daß er in der Zeit vom 
15. Juni 1922 bis 14. Februar 1924 die 
Leistung angenommen hat. Hier bestimmt 
das Gesetz genau wie bei den Hypotheken 
eine Rückwirkung und läßt die geleisteten 
Zahlungen in Höhe des Goldmarkbetrages 
auf den aufgewerteten Versicherungsanspruch 
anrechnen. Aus irgendeinem anderen Rechts- 
grunde kann im Falle der Bewirkung der 
Leistung die Aufwertung nicht verlangt wer- 
den. Freilich bleiben Ansprüche wegen arg- 
listiger Täuschung unberührt. 

In der Presse ist wiederholt darauf 
hingewiesen worden, wie außerordentlich 
wirtschaftshemmend die Tatsache wirkt, daß 
noch heute kein Gläubiger von aufwertungs- 
fähigen Versicherungsansprüchen weiß, wann 
und wie sein Anspruch aufgewertet werden 
wird. Es mangelt eben an jeder Uebersicht 
über die Höhe der bei den einzelnen Ver- 
sicherungsunternehmungen zu bildenden Auf- 
wertungsstöcke. Man kann es vollkommen 
verstehen, wenn man hier bestrebt ist, einen 
etwas lebhafteren Gang der Erledigung 
dieser allgemein wichtigen Aufwertungsfrage 
zu wünschen. 

Mit Wirkung vom 1. Juni 1926 sind aber 
nun eine Reihe von Versicherungsansprüchen 
einer bestimmten Aufwertung unterworfen 
worden. AnsprüchederVersicher- 
tenausVersicherungsverträgen 
anderer Art als der eben von uns be- 
sprochenen unterliegen der Aufwer- 
tung schon jetzt. Es dreht sich hier 
hauptsächlich um Ansprüche der Versicherten 
aus Faftpflichtversicherungsverträgen ein- 
schließlich der Ansprüche aus Haftpflichtver- 
sicherungsverträgen mit unbegrenzter Dek- 
kung und aus lebenslänglichen Haftpflicht- 
versicherungsverträgen. Solche Ansprüche 
werden, wenn sie nicht in die erste Klasse, 
die wir eben besprochen haben, fallen, auf 
20% des Goldmarkbetrages der 
nach dem Versicherungsvertrage zu erstat- 
tenden Haftpflichtschuld aufgewertet. 
Das gleiche gilt für Versicherungsverträge 
anderer Art, wenn der Versicherte daraufhin 
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die Befreiung von einem gegen ihn geltend 
gemachten Haftpflichtanspruch verlangen 
kann. Bei der Seekaskohaftpflichtversicherung 
kommt keine Aufwertung von 20 % des 
Goldmarkbetrages in Betracht, sondern die 
llöhe der Aufwertung wird nach Maßgabe 
der allgemeinen Aufwertungsvorschriſten im 
Einzelfall durch die zuständige Aufwertungs- 
stelle desjenigen Orts festgesetzt, an dem die 
Police gezeichnet wurde. 

Alle sonstigen Ansprüche der Versicherten 
aus Versicherungsverträgen anderer Art als 
der Lebensversicherungsverträge und der 
diesen gleichgestellten Verträgen unterliegen 
einer Aufwertung nur dann, wenn ein Geld- 
entwertungsschaden eingetreten ist durch den 
Umstand, daß die Entschädigungssumme 
nicht spätestens am 30. Tage nach der Scha- 
densanzeige gezahlt wurd. Nur An- 
sprücheausHagel- und Viehver- 
sicherungsverträgen werden 
überhaupt nicht aufgewertet. Daß 
Ansprüche aus Rückversicherungsverträgen 
von der neuen Regelung nicht ergriffen. wer- 
den, leuchtet ein, weil es sich hier nicht in 
erster Linie um die Aufwertung der An- 
sprüche der Versicherten selbst handelt. Der 
Versicherte hat, soweit noch keine Zahlung 
erfolgt ist, 50% des nach den Umrech- 
nungsziffern des Aufwertungsgesetzes auf den 
30. Tag nach der Schadensanzeige berechne- 
ten Goldmarkbetrages der ver- 
tragsmäßigen Entschädigungs- 
summe zu verlangen. Nehmen wir zum 
Beispiel an, daß der 30. Tag nach der 
Schadensanzeige der 10. April 1921 sei, die 
Versicherung hat keine Zahlung geleistet, die 
vertragsmäßige Entschädigungssumme betrug 
100 000 M, so würde bei einer Umrechnungs- 
ziffer von 7,24 für 100 Papiermark ein Gold- 
markbetrag von 7240 / sich ergeben, der 
nunmehr in Höhe von 3620 M auszuzahlen 
wäre. Falls eine Zahlung erfolgte, muß, um 
eine Aufwertung überhaupt durchgreifen zu 
lassen, in jedem Einzelfall der Geldentwer- 
tungsschaden zwischen dem 30. Tage nach 
der Schadensanzeige und dem Tage der 
Zahlung aus dem Vergleich der Goldmark- 
werte an diesen Stichtagen berechnet wer- 
den. Der Geldentwertungsschaden wird in 
Höhe von 50% erstattet. Eine Aufwertung 
findet aber, wenn der Versicherer bereits 
Zahlung geleistet hat, nicht statt, sofern der 
Versicherte es nicht ausdrücklich abgelehnt 
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hat, die Leistung als Erfüllung anzunehmen. 
Nur wenn eine solche Ablehnung der Zah- 
lung als Erfüllung stattgefunden hat oder 
eine Zahlung überhaupt noch nicht erfolgt 
ist, kann die Aufwertung gefordert werden. 
Der Antrag darauf muß vor dem 1. Oktober 
1926 beim Versicherer eingehen. Die bei 
Lebensversicherungen und ihnen gleich ge- 
stellten Versicherungsarten vorgesehene ge- 
setzliche Rückwirkung findet hier also nicht 
statt. Es bewendet bei der Leistung des 
Celdentwertungsschadens, falls Zahlung ohne 
Vorbehalt angenommen wurde. Aufwer— 
tungsvergleiche über solche Versicherungs— 
ansprüche, wie wir sie hier besprechen, und 
ebenso rechtskräftige gerichtliche Entschei- 
dungen behalten weiterhin ihre Kraft. Eine 
Ueberzahlung des Versicherers kann nicht 
zurückgefordert werden. 

Verständigerweise ist der Streit, in wel— 
cher Flöhe diese Versicherungsansprüche auf— 
zuwerten sind, ganz allgemein und aus— 
schließlich der Aufwertungsstelle zugewiesen. 
An die für den Sitz des Versicherers zustän- 
dige Aufwertungsstelle muß sich der Ver- 
sicherer auch wenden, wenn er eine Herab- 
setzung seiner Aufwertung verlangen will. 
Dazu muß er nachweisen, daß eine Herab- 
setzung mit Rücksicht auf seine wirtschaftliche 
Lage, insbesondere auch auf erhebliche, auf 
den Währungsverfall zurückzuführende Ver- 
mögensverluste sowie mit Rücksicht auf die 
Ansprüche der übrigen Versicherten unab- 
weisbar erscheint. Gibt der Versicherer die 
Aufwertung der Leistung an sich zu, so kann 
ihm immer noch auf Antrag durch die Auf- 
wertungsstelle Stundung bis zu 3 Monaten 
bewilligt werden. 

Ungeregelt sind auch durch die Neuord- 
nung noch die Aufwertungsansprüche aus 
Versicherungen, die bei einer nach Landes- 
recht errichteten Öffentlichen Anstalt kraft 
Gesetzes entstehen, sowie aus Versicherun- 
gen, die bei einer solchen Anstalt infolge 
eines gesetzlichen Zwanges oder eines ge- 
setzlichen Ausschlußrechts genommen wer- 
den, zum Beispiel aus Versicherungen bei 
Feuersozietäten. Hat aber der Versicherte 
mit der nach Landesrecht errichteten öffent— 
lichen Anstalt einen freiwilligen Vertrags- 
schluß getätigt, so fallen auch seine 
Versicherungsansprüche unter die hier ge- 
gebenen Vorschriften. 

Dr. Sch. 
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„Druckpapier mit Schreibleimung“ und „Vollgeleimtes 
| Druckpapier“. 
Mitteilung aus dem staatlichen Materialprüfungsamf zu Berlin-Dahlem. 


In den „Mitteilungen“ 1924, Seite 16, hat 
das Amt seine Meinung über „Druckpapier 
mit Schreibleimung“ geäußert und die Auf- 
fassung vertreten, daß ein derart bezeich- 
netes Papier ebenso leimfest sein müsse wie 
Schreibpapier. Von dem um seine Meinung 
befragten Beirat für die Papierabteilung nah- 
men vier Herren den gleichen Standpunkt 
ein, während das fünfte Mitglied sagt, Druck- 
papier mit Schreibleimung müsse mit denjeni- 
gen Mengen an Leimungsmaterialien herge- 
stellt sein, welche die betreffende Fabrik für 
eine volle, feste Schreibpapierleimung bei den 
betreffenden Stoffen in Anwendung bringe; 
infolge seines höheren Füllstoffgehaltes werde 
Druckpapier jedoch nie eine so volle und 
feste Leimung wie das aus gleichen Stofien 
hergestellte Schreibpapier besitzen. 

In einem weiteren Falle handelte es sich 
um die Frage, ob ein von einer Papierhand- 
lung zur Prüfung eingereichtes Druckpapier 
in der Stärke von 60 g/qm als „vollgeleimtes 
Druckpapier“ zu bezeichnen wäre. Die Prü- 
fung nach der Strichmethode ergab, daß es 
nicht leimfest war; selbst z mm breite Tin- 
tenstriche zeigten schwache Neigung zum 
Aus’afen und Durchschlagen; bei / mm- 
Strichen trat beides deutlich in Erscheinung. 
Die fünf Aeußerungen des Beirates auf die 
Frage, wie die Industrie die erwähnte Be- 
zeichnung auslegt, besagten in kurzem Aus- 
zug folgendes: 

1. Auf einem als vollgeleimt bezeichneten 
Druckpapier muß man mit Tinte schreiben 
können, doch dürfen die Ansprüche nicht 
so weit gehen wie bei einem Schreibpapier. 
Das vorliegende Papier genügt den Anforde- 
rungen, die man an ein vollgeleimtes Druck- 
papier stellen darf. 

2. Das Papier ist als vollgeleimtes Druck- 
papier zu bezeichnen. 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G 


3. Das Papier ist als ein Druckpapier an- 
zusprechen, welches die volle Leimungsquote 
der betreffenden Papierfabrik erhalten hat; 
bei der Beschaffenheit, die das Druckpapier 
aufweist, ist naturgemäß keine volle Leim- 
festigkeit des Papiers erzielt worden, die 
auch nicht beansprucht werden kann. Ein 
vollgeleimtes Druckpapier wird schwankende 
Ergebnisse in der Leimfestigkeit aufweisen, 
je nach der Menge der zugesetzten Füllstoffe. 

4. Ein vollgeleimtes Druckpapier braucht 
nicht die Eigenschaften eines tintenfesten 
Schreibpapiers zu haben; die Volleimung des 
Druckpapiers soll demselben Eigenschaften 
geben, die für gewisse Druckverfahren not- 
wendig sind, nicht aber solche, die das Papier 
als Ersatz für tintenfestes Schreibpapier er- 
scheinen lassen. | 

5. Das Papier kann nicht als vollgeleimtes, 
sondern nur als gut / geleimtes Druckpapier 
bezeichnet werden. Im Handel wird als voll- 
geleimtes Druckpapier nur ein solches be- 
zeichnet, das die gleiche Leimfestigkeit be- 
sitzt, wie ein Schreibpapier; derart fest- 
geleimte Druckpapiere werden in großen 
Mengen für Chromodruck, vielfarbigen Off- 
setdruck, Steindruck usw. verwendet. Papiere, 
die den Leimungsgrad des bemusterten 
Stoffes aufweisen, genügen höchstens für 
einfarbigen Offsetdruck mit nicht ölhaltiger 
Druckfarbe und für den Druck von Strich- 
zeichnungen, keinesfalls aber für große ge- 
deckte Flächen nach dem Steindruckverfahren. 

Die Aeußerungen enthalten somit Mei- 
nungsverschiedenheiten untereinander und 
beweisen von neuem, daß man Ausdrücke 
der erwähnten Art vermeiden und den Lei- 
mungsgrad eines Papiers lediglich nach dem 
Verhalten gegenüber Tinte, nicht aber unter 
Bezugnahme auf eine Papierart kennzeichnen 
sollte. Dr. Korn. 


Papierholz 


Holz- 
„ Makler, 


Hamburg 27 


B-üro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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r Wilhelm Hartmann. 


Der Tod des Herrn Hofrat W. Hartmann 
bedeutet nicht nur für die deutsche Zellstoff- 
und Papierindustrie, sondern auch für die 
gesamte deutsche Wirtschaft und über die 
Grenzen Deutschlands hinaus den Verlust 
eines hervorragenden Wirtschaftsführers un- 
serer Zeit. Sein Lebenswerk verkörpert der 
Hartmann- Konzern, dessen Begründer Herr 
Hofrat Hartmann gewesen ist. Herr Hofrat 
Wilhelm Hartmann hat sich von Anbeginn 
seiner Laufbahn an der Zellstoff- und Papier- 
branche gewidmet. Rechtzeitig erkannte er 
den Wert der Verwendung von Natronzell- 
stoff für Packpapiere. 
Schon in jungen Jahren 
übernahm daher Herr 
Hofrat Hartmann den 
Generalvertrieb der Er- 
zeugnisse der Gräflich 
Henckel von Donners- 
marckschen Papier- und 
Zellstoff-Fabriken und 
führte die Gründung der 
Gräflich Henckel v. Don- 
nersmarckschen Papier- 
fabrik Frantschach Ak- 
tiengesellschaft durch 

Mit dem Erwerb der 
Oberschlesischen Zell- 
stoffwerke Akt.-Ges. in 
Krappitz legte er als- 
dann den Grundstein 
zum Hartmann - Kon- l 
zern, wodurch gleichzei- 
tig die im Jahre 1903 _ 
zu Berlin gegründete 
Wilhelm Hartmann & 
Co. G. m. b. H. aufhörte 
ein reines Handels- 
geschäft zu sein und die industrielle Seite bei 
der weiteren Tätigkeit des Herrn Hofrat 
Hartmann in den Vordergrund trat. Die 
enge Verbindung mit der Natronzellstofi- 
und Papierindustrie führte im Kriege natur- 
gemäß zur Entwicklung des Hartmann-Kon- 
zerns zum Spinnpapier-Konzern. Der weitere 
Entwicklungsgang des Konzerns zeugt von 
einer selten gradlinigen Folgerichtigkeit, ein 
persönliches Verdienst des Verstorbenen, der, 
sobald er einmal einen Weg für den richtigen 
erkannt hatte, ihn ohne Schwanken weiter- 
ging. Sein Lebenswerk krönte er mit der 
Einbeziehung des Natronag Konzerns in den 
Hartmann-Konzern, und zwar mit dessen 
gesamten Interessen in Deutschland, Oester- 
reich und Polnisch-Oberschlesien. 


* 
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Damit hatte Herr Hofrat Hartmann das, 
was er sich zur Lebensaufgabe gemacht hatte, 
erreicht und die Natronzellstoffindustrie in 
Deutschland und im Nachbarstaat Oester- 
reich, soweit als möglich, zusammengeschlos- 
sen. — 

Natürlich hatte Herr Hofrat Hartmann 
aber seinen Konzern nicht allein auf diese 
Spezialerzeugnisse eingestellt, sondern war 
stets darauf bedacht, die Basis seines Papier- 
konzerns möglichst zu erweitern. In dieser 
Hinsicht wurden dem Konzern angegliedert: 

die Dresdner Chromo- und Kunstdruck- 
papierfabrik Krause 

& Baumann A.-G., 

die Papierfabrik Krap- 

pitz A.-G., 

die Kostheimer Cellu- 
lose- und Papier- 

fabrik A.-G. 

Außerdem trat der 
Hartmann- Konzern in 
engstelnteressengemein- 
schaft mit dem Leykam- 
Josefsthal-Konzern in 
Wien, und zwar mit 
dessen gesamten öster- 
reichischen Interessen, 
wie auch Heinrichsthal 
in der Tschechoslowa- 
kei. — 

Nach Beendigung 
des Krieges erblickte 
Herr Hofrat Hartmann 
seine wichtigste Auf- 
gabe darin, so schnell 
wie möglich die Be- 
ziehungen zum Ausland 
wieder aufzunehmen 
und für einen ausgedehnten Export der Er- 
zeugnisse eine entsprechende Organisation 
aufzuziehen. Auch dies gelang seiner Tat- 
kraft und seinem unermüdlichen Schaffen, 
von dem eine stark zentralisierte Organisa- 
tion des Konzerns den besten Beweis ablegt. 

Mitten aus diesem seinem Schaffen und 
aus der Blüte seiner Jahre hat ihn nun der 
Tod gerissen. Der Hartmann-Konzern stellt 
aber trotz seiner umfassenden Arbeitsgebiete 
dank der unermüdlichen und genialen Arbeit 
dieses seltenen Mannes einen so festgefügten 
Wirtschaftskörper dar, daß der Geist dieses 
viel zu früh Dahingeschiedenen in seinem 
Lebenswerk, welches mit Recht seinen Namen 
trägt, zum Segen der deutschen Papierindu— 
strie auch weiter wirken wird. 
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Geschäftsberichte. 


Heinrichsthaler Papierfabrik Aktiengesellschaft 
vorm. Martin Kink & Co. 1925. 

Das abgelaufene Jahr, insbesondere die zweite 
Hälfte desselben, stand im Zeichen höchster Anspan- 
nung um die Behauptung der ausländischen Absatz- 
gebiete. Gesteigert wurde dieselbe noch dadurch, 
daß der Export in die Nachbarstaaten infolge der 
handelspolitischen Situation unseres Staates geradezu 
unmöglich gemacht wurde. Wir mußten daher un- 
seren Export nach dem fernen Osten weiter ausbauen, 
wo wir nur bei gedrückten Preisen der Weltkonkur- 
renz erfolgreich begegnen konnten. Dazu gesellt sich 
der Umstand, daß die Holzpreise wesentlich gestiegen 
sind, während von den sonstigen Materialien einzig 
und allein die Brennstoffpreise eine geringe Ermäßi- 
gung verzeichnen. Wir sahen uns daher vor die 
Aufgabe gestellt, die Regien herabzusetzen, um wett- 
bewerbsfähig zu sein. Dies geschah durch die volle 
Ausnützung der Kapazität unserer Anlagen dermaßen, 
daß die Vorkriegsproduktion wieder erreicht wurde. 
Die zuversichtliche Wirtschaftslage im allgemeinen 
sowie unsere guten Beziehungen zu den Großabneh- 
mern bewirkten, daß auch im Inlande ein entsprechen- 
der Absatz für unsere Fabrikate gefunden werden 
konnte. 

Obwohl die vorgeschlagene Dividende eine Ver- 
zinsung des Aktienkapitals darstellt, welche im Ver- 
hältnis zum investierten Goldkapital als niedrig zu 
bezeichnen ist, bewegen wir uns doch, wenn auch 
langsam, in der Richtung der Angleichung an die 
Vorkriegsverhältnisse. Voraussetzung dafür ist aber 
vor allem eine Modernisierung unserer Fabrikanlagen, 
um mit der Weltkonkurrenz gleichen Schritt halten 
zu können. Ueberdies hängt die weitere Gestaltung 
von den Erfolgen ab, welche durch die handels- 
politischen Verträge mit dem Auslande erzielt wer- 
den sowie auch in bedeutendem Ausmaße von den 
Erleichterungen, welche die erwartete Steuerreform 
und die von der Industrie herbeigesehnte Stabilisie— 
rungsbilanz mit sich bringen werden. 

Der Reingewinn einschließlich des Gewinnvortra- 
ges vom Vorjahre per Kc 169 623 stellt sich nach 
Absetzung entsprechender Amortisationen und Steuer- 
rücklagen auf Kc 1 497 220 und wir beantragen, diesen 
Gewinn wie folgt zu verwenden: 5% Dotation des 
ordentlichen Reservefonds Kc 66 380, 5% Dividende 
Kc 300 000, 10% statutarische Tantieme des Verwal- 
tungsrates Kc 96 122, 10% Superdividende Kc 600 000, 
Superdotation des ordentlichen Reservefonds (zur 
Aufrundung desselben auf Kc 1700000) Kc 233 620, 
Gewinnvortrag auf neue Rechnung Kc 201 098. 
„Moldaumühl“ Brüder Porák A.-G., Kienberg. 1925. 

Dank der lebhaften Nachfrage und bei sorgsamer 
Pflege auch des Exportgeschäftes haben wir unsere 


Werke mit bewährter Neueinrichtung gut beschäfti- 
gen können und dadurch abermals einen kleinen 
Fortschritt erzielt. Der Gewinn im abgelaufenen Ge- 
schäftsjahr beträgt Kc 1409869, welcher folgende 
Verteilung findet: Ordentlicher Reservefond Kc 80 000, 
Steuerreserve Kc 620 000, 10% Dividende Kc 600 000, 
Tantieme dem Verwaltungsrat und den Rechnungs- 
revisoren Kc 73600, Vortrag auf neue Rechnung 
Kc 36 269. 

Mit Beginn des neuen Geschäftsjahres machte sich 
bei der Kundschaft eine gewisse Aufnahmemüdigkeit 
bemerkbar. Seither hat sich diese Erscheinung zur 
regelrechten Wirtschaftskrise entwickelt. Die Aus- 
sichten für die Zukunft sind daher nicht besonders 
günstig. 

In der am 29, Mai stattgefundenen Generalver- 
sammlung wurde dieser Bericht genehmigt und 
beschlossen, aus dem Reingewinn für das Jahr 1925 
die vorgeschlagene Dividende von 10%, d. i. Kc 40, 
auszuzahlen. 


Im Hartmann-Konzern genehmigten die General- 
versammlungen der Natronzellstoff- und Papierfabri- 
ken A.-G. und der Papierfabrik Krappitz A.-G. die 
Dividendenvorschläge von je 10% auf R.-M. 4,82 
(von 5,5) Mill. bzw. 2 Mill. Kapital. Bei Krappitz 
wurde Herr Fritz Hartmann neu in den Auf- 
sichtsrat gewählt. 


Die Generalversammlung der Bunt- und Luxus- 
papierfabrik Goldbach A.-G. beschloß 3% Dividende, 
nachdem der Antrag eines Aktionärs, unter ent- 
sprechender Verkürzung der Abschreibungen 5% aus- 
zuschütten, abgelehnt worden war. In den letzten 
Wochen habe sich das Geschäft wieder etwas belebt. 


Nestler & Breitield A.-G. in Erla i. Erzgeb. Aus 
einem Reingewinn von 133 715 A sollen 4% Divi- 
dende für 1925 verteilt werden. Aktienkapital 2.50 
Mill. Mark. 


Fiskeby Fabriks A.-B., Schweden, hat für 1925 
einen Reingewinn von K 663 000 erzielt. Es werden 
4% Dividende ausgeteilt. 

Iggesunds Bruk, Schweden, hat für 1925 einen 
Reingewinn von K 609 000, und es werden 6% (i. V. 
5%%) Dividende verteilt, 


Aus' m Papiermacherstüberl. 


Des Papiermacher-Sang und Klang. II. Teil von 
Heino Castorf. Elegant gebunden Preis & 3. 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis & 3. 


Güntter-Stalb Verlag. Buchabtellung. 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit llefern 


Foest & Loesche, jn dan & saner, Rosslau dun 


Qegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Papierfabrik Steyermühle C. Wendling G. m. Alters voller Gesundheit und großer Rüstigkeit er— 
b. H. in Steyermühle bei Siebenlehn. Sa., ist von freut, blickt auf ein langes Lehen voll angestrengter 
dem Verlag des „Vorwärts“ G. m. b. H. in Berlin Arbeit, aber auch voll schöner Erfolge zurück. Möge 
aufgekauft worden, um das für den Vorwärts be- er den Bergmann-Elektrizitätswerken noch recht lange 
nötigte Zeitungsdruckpapier selbst herzustellen. Die mit seiner Arbeit und seinen reichen Erfahrungen 
Fabrik besitzt eine 186 em breite Papiermaschine und erhalten bleiben! i 
stellt täglich etwa 12000 kg Druck- und Prospekt- =E 
papier her. „Papierfabrikation und deren Maschinen“ von 
Gch. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. Auf 
viele Anfragen über das Erscheinen des Buches 
teilen wir mit, daß dessen Herstellung so rasch als 
irgend möglich gefördert wird. Wır sind indessen 
heute noch nicht in der Lage, angeben zu können. 
wann dasselbe fertiggestellt sein wird: eine dies— 
bezügliche Bekanntmachung wird seinerzeit im 
Wochenblatt erfolgen. l 


75. Geburtstag. Am 9, Juni beging Geh. 
Baurat Dr.-Ing. e. h. Sigmund Bergmann, Gründer 
und Generaldirektor der Bergmann-Elektrizitätswerke 
A.-G., die Feier seines 75. Geburtstages. Geheimrat 
Bergmann ist einer der ältesten Pioniere der ameri- 
kanischen und deutschen Elektrizitätsindustrie. Ge- 
boren 1851 zu Dennstädt in Thüringen, siedelte er 
1869 nach New York über, wo er erst als Ange- Pa 
stellter, sodann als Mitarbeiter und später als Partner Herabsetzung des Reichsbankdiskonts von 7 auf 675. 
, Edisomärbeitete; Nach ns Vie Reichsbank hat den Bankdiskont von au 
jähriger Gemeinschaft mit letzterem richtete er sich 62% und den Lombardzinsfuß von 8 auf 712% 
im Jahre 1876 in New York eine eigene Fabrik für 
Telegraphen-, Börsendruck-, Telephon- und andere 
elektrische Apparate ein. Er nahm an der Entwick- 
lung der von Edison erfundenen elektrischen Glüh— 
lampe von ihren ersten Anfängen an hervorragenden 
Anteil. Im Jahre 1891 gründetö Bergmann in Berlin 
die Gesellschaften „S. Bergmann & Co, A.-G.“, sowie 
1893 die „Bergmann Elektromotoren- und Dynamo- 
werke A.-G.“, Im Jahre 1900 vereinigte er beid: Die Unterzeichneten geben allen Freun- 
Gesellschaften zu der bekannten Weltfirma. den und Bekannten die traurige Nachricht 

Bei Kriegsausbruch befand sich Bergmann ge- zur Kenntnis, daß deren einziges Kind 


ICH 


schäftlich gerade in Amerika. Seine Vaterlandsliebe i 

und die Sorge um das Wohl seiner Werke veranlal- H el 9 A 
ten ihn, sofort nach Deutschland zurückzukehren. 
In der Heimat angelangt, stellte er die Bergmann- 


herabgesetzt. 


Infolge einer Hochwasser-Katastrophe in Ober- 
schwaben, von welcher auch Biberach heimgesucht 
wurde, konnte die letzte Nummer 23 leider nur mit 
erheblicher Verspätung zum Versand gebracht werden. 


nach kurzem schweren Leiden zu Gott be- 


Werke sogleich für die Zwecke der Kriegsindustrie rufen wurde. [8383 
um. Nach dem Krieg war Bergmann einer der In tiefer Trauer 
ersten deutschen Industriellen, welcher mit weitsich- ; : ? 
| E 1 6 iR W Ingenieur Oskar Schneider 
tigem Blick sofort seine Werke auf die Friedens— S F Fi 6.7 k 
36 i . r = € 7 ypo * * 
beschäftirung umstellte und die zerrissenen Fäden mit rau Lisa geb. ZETTIES,. 
der Weltwirtschaft, insbesondere die Verbindung mit Braunschweig, am 2. Juni 1926 
seiner zweiter imat, den Vereinigten Staaten, mit c 
einer zweiten Heima! len Vereinigten Staat mit Scharnhorsistraße 11. 
Erfolg wieder anknüpfte. 
Der Jubilar, welcher sich trotz seines hohen 


— — 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 
erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 
Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 
durch Stirnräder, 
mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 


einzeln oder in Gruppen. 


— l 
avouer nep, binst Hollmann, Maschinenfabrik, Miederschlema (Sachsen. 


* 


HOFFM 
Treibriemen seit Jahrzehnten 
a a Gl "Transportbänder bestbewährte Qualitäten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, "Tann ar. So 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


seinen Sohu“. 


„Briefe eines Papiermachers an 


Frage Nr. 3421. Dunkle Streifen beim Sati- 
nieren von Graupappen. Bei dünnen Hand-Grau— 
pappen treten beim Satinieren breite dunkle Druck- 
streifen auf, teilweise bekommen auch die vorher 
klaren hellen Pappen ein schmutziggraues Ausschen. 
Trotz größter Sorgfalt beim Stoffauflauf (Doppel- 
formatwalzen) ist es bisher nicht gelungen, den 
Uebelstand zu beheben. Welche Ursachen können 
vorliegen? Wie ist Abhilfe zu schaffen? V. 

Frage Nr. 3422. Braunholzschlifl. Ist es 
vorteilhaft, Braunholz mit heißem Wasser zu schlei- 
fen? Wie heiß soll dieses Wasser denn sein? Bis 
jetzt verwenden wir kaltes Abwasser beim Schleif- 
prozeß, und zwar lassen wir das Wasser unterhalb 
des Schleifsteines in den Stoff hinter dem Staubrett 
treten. Wir verwenden also die Spritzrohre, welche 
von der Maschinenfabrik eingebaut wurden, nicht. 
Wir lassen jetzt den Stoff in ganz dickem Brei aus 
dem Schleifer quillen. Infolgedessen ist der Wasser- 
zusatz unter dem Schleifer nur gering. Wir sind der 
Auffassung, dab es vorteilhafter ist, den Stein im 
dicken Stoff waten zu lassen, als wenn der Stoff 
hinter dem Staubrett und unter dem Schleifstein 
flüssig ist, weil sich der Stein im dieken Stoff besser 
reinigen soll. Ist dieses richtig? S. 

Schwefelkies. 
Antwort auf Frage Nr. 3412 a Nr. 
(Siehe auct Nr. 23. S. 652.) 

H. Die bedeutendsten Se Unternehmun— 
zen für Schwefelkiesgewinnung sind Rio Tinto, Thar— 
sis und die einer spanischen Gesellschaft gehörigen 
Gruben San Domingos in Portugal. In Deutschland 
kommt vor allem die Grube „Sicilia“ bei Meggen in 


IS, S. 510. 


Betracht. Für diese Gruben gelten die nachstehenden 
Durchschnittsanalysen: 
„Sicilia“ Rio San 
Meggen Tinto Tharsis Domingos 
Schwefel 45,60 48.006 48,00 49,00 
Eisen 38.52 40.00 40.74 43.55 
Kupfer. — 3.42 3.42 3.20 
Zink . 6.00 Spuren Spuren 0,35 
Blei .... 064 0,82 0,82 0,93 
Kobalt . Spuren — — — 
Arsen Spuren 0,21 0,21 0,47 
Thallium . Spuren — Spuren Spuren 
Selen . — — — — 
Kalk. . OII — 0.21 0.10 
Sauerstoff als 
Fe:03 . . . 0.37 — 0.09 1.07 
Gaussart .. 8.70 — 5.07 0,63 
Feuchtigkeit 0.36 a 9.01 0,70 
— 


Casein und 
aerfloved 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg l. 


In der Praxis kommt hierzu regelmäßig noch 
eine Bestimmung der Feuchtigkeit, die man mit dem 
nur gröblich zerkleinerten Material vornehmen muß. 

Am besten ist der kupferfreie Kies von Agnas 
Tenidas mit etwa 50---51% S. Er zeichnet sich aus 
durch gute Brennbarkeit und die Abbrände lassen sich 
leicht auf 0,5% Schwefel bringen. Sie sind fast völlig 
frei von fremden Körpern. 

Betreffs der Preise frei Verbrauchsstelle setzen 
Sie sich für spanischen Kies am besten mit einer 
Hamburger Importfirma in Verbindung, während Sie 
die deutschen Preise ja direkt ab Grube erfahren 
können. Die Fracht bis zur Verbrauchsstelle spielt 
natürlich eine wesentliche Rolle dabei. 

Hans Rauchheld, zurzeit Oldenburg i. O. 


Die neuen Vorschriften für die Lieferung von 
Papier an preußische Staatsbehörden vom 
10. 1. 1926. 


Wir haben von diesen Vorschriften (aus Nr. 7) 
Sonderdrucke anfertigen lassen, die wir zu 30 Pfen— 
nig pro Stück abgeben, 


5 Stück für AM 1.20. 


MECHAN ISCHE 
RÖSTÖFEN 


KOCHERFÜLLUNG 
NACH „FRESK“ 


LURGI GESELLSCHAFT FUR 
CHEMIE UND HUTTEN WESEN 
M.B.H. FRANKFURT A. MAIN. 
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Marktberichte. 


Nordischer Marktbericht. Amerikanischer Marktbericht. 


Stockholm, Ende Mai 1926. 5 , EN H w Yo A 19. ATA 
Zellstoff. Scit Ende März sind die Umsätze apier. Die Nachirage nach den verschiedenen 


it dem Sulkitzeilstoftmarkt. ständige: A Papiersorten aus den meisten Industriezweigen ist 
Ae e itid in den letzten 14 Tagen wa zurzeit ziemlich gering. indessen haben die Preise 
nur 4000—5000 tons pro Woche e Die niti bis jetzt noch nicht nachgegeben. Der Zeitungsdruck- 
Wi 8 er j apierm: ist fest und die Preise si :haup- 
sten Sulfitzellstoffabriken haben indessen ihre Pro- VVV en a 
duktion während des ersten Halbjahres 1926 bereits VVV i FF—ͤͤ«ͤͤ? a A 
verkauft. Da bedeutende Abschlüsse für die Zeit der div Gesamterzcugung von Zeitungsdruckpapier in den 
, Be ; nn A Vereinigten Staaten und Kanada in den ersten vier 
Wiedereröffnung der Schiffahrt vorliegen, die in der f 5 „ in Vor 
nächsten Zeit zur Ausführung kommen werden, so Monaten dieses Jahres gegenüber dem orjahr un 
halten sich die Käufer zurzeit zurück Außerdem ist 14% gestiegen ist. Ende April betrugen die Vorräte 


ar 2 an Zeitungsdruckpapier in den Vereinigten Staaten 
anzunehmen, dab diejenigen Käufer, welche zu Spe- 5 Pap E 


OIE AN 2 ia pa Ee 19 478 tons und in Kanada 12 415 tons. 
kulationszwecken über ihren Bedarf hinaus sich ein- Höolzschlift. Die Preise. fur &inpeführien 


gedeckt hatten, einen Teil ihrer Vorräte aus finan- 55 PIE i N 

ziellen Gründen wieder abstoßen werden. Alle diese und inländischen Holzschliff sind e N. ee 
Umstände deuten darauf hin, daß der Markt noch ein ändert. Das Angebot in Lokoware ist Zarze ZIENI 
aer e Monate rinser wied- Die Notierungen lich knapp. Importierter nasser Holzschliff notiert 
sind im allgemeinen unverändert, nämlich £ 18.10 bis mn ton ex Dock und trockener 8 
19.10 pro ton cif für la. gebleichten Sulfitzellstoff. p ' i 
£ 14.15 bis 15.5 für leichtbleichbaren und £ 13.15 bis 


© 
145 für. sturkiaserigen. Sulftzellstöft.. Auf: dem me: Dam Huftheiza arate 
rikanischen Markt wurden. bezahlt Doll. 4 bis 4.10 


pro 100 Ibs ex Dock für Ja. gebleichten Sulfitzellstoff 66 
und Doll. 3.10 bis 3.25 für starkfaserigen Sulfitzell- NEM N 
stoff. Auch auf dem Sulfatzellstoffmarkt 99 

waren die Umsätze in den letzten 14 Tagen klein. 
Von der diesjährigen Produktion bleiben noch etwa 
20 000 tons unverkauft und von der nächstjährigen 
ist bereits etwa ein Drittel plaziert. Die Preise sind 
die gleichen geblieben, nämlich & 14.15 bis 15.10 
pro ton cif für leichtbleichbaren Sulfatzellstoff und 
£ 13.12.6 bis 14.2.6 für Kraftzellstoff. Die U. S. A.- 
Preise sind Doll. 3.05 bis 3.20 pro 100 lbs ex Dock 
für Kraftzollstoff. 


Holzschliff. Für Lieferung im Jahr 1927 
wurden in den letzten 14 Tagen keine Abschlüsse in 
nassem Holzschliff gemacht, dagegen sind aus der 
diesjährigen Produktion etwa 4000 tons nach Eng- 
land und Frankreich und an einige schwedische Pa- 
pierfabriken verkauft worden. Auf dem englischen 
Markt wurden im allgemeinen & 4.2.6, in manchen 
Fällen sogar nur 4.1.3 und E 4. — erzielt. Die No- 
tierungen in Frankreich sind K 7.15 — 7.30 pro 100 kg 


. für Großraumheizung,. 
Luftungs- und 
Entnebelungsanlagen. 


Sonderheit: 


Turbo- 
Heizapparale 


Antrieb durch 
Kleindampfturbinen. 


cif Rouen, Die Preise für trockenen Holzschliff sind Netzschkauer Maschinenfabrik 
zurückgegangen, die laufenden Notierungen sind 
K 143—145 pro ton netto fob Gothenburg. S. Franz Stark & Söhne, Netzschkau i. Sa, 


Max Schüler & Co. «= 


: HAMBURG, Mönckeberustraße 9. 
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Wochenblatt tür Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstoff-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeltgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie + Verein Deutscher Zelistofi-Fabrikanten + Verein 
8 Pappentabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 

Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 

Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hhis verein für die Deutsche 

Papierindüstrle e. V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 
Nummer 24A. 


57. Jahrgang. 12. Juni 1926. 


Zur Düsseldorfer Papiermachertagung 
16.—18. Juni 1926. 


Von Heino Castorf. 


Wie alljährlich, so auch heuer, erfährt 
die gleichförmige Reihe des Alltags für den 
. apiermacher einen gewissen Einschnitt: Die 
Hauptversammlung der im V.D.P. geeinten 
Papiererschaft wird vom 16.—18. Juni in 
Düsseldorf abgehalten. Wenn die 
Problematik der Gegenwart auch 
ganz gewiß nicht dazu angetan 
ist, aus diesem Anlaß eine festliche 
Fanfare anzustimmen, so soll der 
Tagung doch ein Gruß darge- 
bracht unddem Wunsch Ausdruck 
verliehen sein, die Beratung der 
allgemeinen fachlichen Fragen, 
die jeden Papiererzeuger angehen, möchten 
sich auch diesmal segensreich auswirken 
und insonderheit auch das Gemeinschafts- 


* Die Druckstöcke haben wir dem Verkehrsverein 
Düsseldorf zu verdanken. 


Imit. Kunstdruckpapier von Wiede's Papierfabrik, Rosenthal-Reuss. 


Stadtwappen 


gefühl der Kollegenschaft stärken, so daß 
jeder sich eins weiß mit dem Ganzen und 
dem Ziele, das Dorngestrüpp unserer nebel- 
verhangenen Zeitläufe zu durchbrechen. 
Daneben aber wird bei solcher Gelegen- 
heit der Versammlungsteilneh- 
mer, welcher in ländlicher Ab- 
geschiedenheit nur selten in die 
Lage kommt, den Tagesfragen 
direkt an den Puls zu fühlen, 
die Zeitströmungen von höhe- 
rer Warte überblicken und 
sein Gesichtsfeld weiten; als 
weiterer Gewinn sodann wird 
ihm noch zufließen: eine Loslösung von 
der engen Umwelt seiner heimischen Werk- 
statt, ein wertvoller Gedankenaustausch mit 
den Fachgenossen, befruchtende Anregungen 
und viel neue Lebensfrische. Seelenkräfte, 
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die im nüchternen Werktag gebunden schei- 
nen, bekommen aus den Quellgründen neuen 
Auftrieb und vermitteln Verständnis und 
Würdigung der die Gegenwart aufrüttelnden 
Fragen. Alles in allem: eine Anreicherung 
neuer, anpassungsfähiger Beweglichkeit, eine 
Erschließung neuer Widerstandsmomente ge- 
gen die Unbilden wirtschaftsfeindlicher Ge- 
walten, ein Zustrom neuen Vertrauens mit 
dem Erfolg gehobener und hoffnungs- 
beschwingter Schaffensfreudigkeit im heimi- 
schen Wirkungskreise. 

Schon einmal, es war in den leuchtenden 
Sommertagen 1002, nahm das anmutige 
Düsseldorf, in welchem sich der Pulsschlag 
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Jean-Willem- Denkmal mit Rathaus 


einer großzügigen industriellen Entwieklung 
seiner näheren und weiteren Umgebung eint 
mit der Ausstrahlung der hier sich von alters- 
her rühmlich entfaltenden rheinischen Kunst- 
pflege, die Jahresversammlung der deutschen 
Papierer gastfreundlich bei sich auf. Die 
Fahrtgenossen von damals, so viele oder so 
wenige es ihrer heute noch sein mögen, 
werden sich jener erlebnisreichen Tage voll 
rheinischer Behaglichkeit und sonniger Da- 
seinsfreude gewiß noch gern erinnern. Die 
glanzvolle Industrieausstellung, die Ausflüge 
ins eisenhämmernde bergische Land, die nur 
selten gewährte Besichtigung der Kruppschen 
Waffenschmiede in Essen — — alles das bot 
damals einen nicht alltäglichen Anreiz, und 


8 j 


il 
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reiche Eindrücke mit fruchtbaren Anregungen 
mögen den Versammlungsteilnehmer begleitet 
haben bei der Heimwanderung in sein stilles 
Mühlental. 

Heuer nun nach 24jähriger Unterbrechung 
findet die Papiererschaft zum anderen Male 
den Weg nach der Metropole des Nieder- 
rheins. Die Wahl gerade dieses Kongreßortes 
war diesmal die Erfüllung einer Ehrenpflicht 
gegen unsere Westmark, um Düsseldorf. nach 
seiner Befreiung Teilnahme und Dank zu 
bezeugen für sein mannhaftes, würdiges und 
treues Ausharren und die allen fremden Ver- 
lockungen so wacker standgehaltene opfer- 
willige Gesinnung, mit welcher man hier 
das vier lange Jahre sich abspielende Mar- 
tyrium einer beispiellosen Vergewaltigung 
und schamlosen Bedrückung durch eine über- 
mütige feindliche Soldateska geduldig, wenn 
auch zähneknirschend auf sich nalım. 


Aber auch noch in anderer Hinsicht ist 
die diesmal wieder auf Düsseldorf gefallene 
Wahl sonderlich in einer Zeit zu begrüßen, 
in welcher der auf unserem Volke und unserer 
Industrie noch immer lastende schwere Druck 
den Stirnen die Sorgenfalten einfurcht. Der 
genius loci Düsseldorfs und die rheinische 
Luit, beide sind da so ganz besonders dazu 
angetan, Depressionen und die diese leicht 
begleitende Tatenunlust zu scheuchen. Denn 
dem Rheinländer liegt wehleidige Kopf- 
hängerei nicht, er schaut frisch ins Leben 
und hält es mit dem landläufigen, gutlaunig 
aufmunternden Zuruf: „Pitter, loß den Mot 
nech sinke!“ 

Zu jeder Zeit war gut weilen in dieser 
alten und doch so jugendfrischen und schönen 
Stadt am Niederrhein, die man nicht umsonst 
die „Gartenstadt“ genannt hat. Sie ist reich 
an geschichtlichen Erinnerungen, an Schick- 
salen, welche uns im Laufe der Jahrhunderte 
zusammengeschweißt, reich auch an statt- 
lichen Baudenkmalen, in denen Vorfahren 
wie Zeitgenossen ihre Kunst, ihren Bürger- 
stolz, ihr bodenständiges Leben nach dem 
allmählich sich entwickelnden wechselnden 
Bedürfnisse festgelegt haben. Nahezu ein 
Jahrtausend hat sie auf dem Rücken, bis ins 


Imit. Kunstdruckpapier von Wiede‘s Papierfabrik, Rosenthal-Reuss. 
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frühe Kindesalter unseres Volkes zurück ver- gezwitscher: dem grünüberwipfelten „Hof- 
weisen ihre Chroniken, und manchem Szep- garten“, mit der Pracht farbenbunter Wälder 
ter war sie untertan, ehe sie vor einem und Auen ringsum, mit den Stimmungswerten 
Säkulum der Preußen-Aar unter seine Fittiche der selbstverlorenen Gelassenheit der kirchen- 


RE EEE RER. R o 
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Kriegerdenkmal im Hofgarten 


nahm, Eine freigebige Natur war hier schöp- glockenüberklungenen niederrheinischen Land- 
ferisch am Werke mit der leuchtenden schaft, aber auch mit der eigenwüchsigen, 
Schönheit der dem Straßengetriebe entrück- humorerfüllten Volkheit, die der Lebensfreu— 
ten Oase voll Kühle und Schatten und Vogel- digkeit mehr als mancher andere deutsche 


Imit. Kunstdruckpapier von Wiede‘s Papierfabrik, Rosenthal-Reuss. 
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Volksstamm zugänglich ist und doch der 
ernsten und mannhaften Treue nicht entbehrt. 
Wer hier einmal, wie der Schreibersmann, als 
er vor Jahrzehnten während einer längeren 
Beurlaubung bei einem weisen Medizinmann 
sich neu aufpolieren ließ, die nationalen und 
kirchlichen Feiertage miterlebt hat, der weiß, 
welcher freudigen Aufwallung des Herzens 
der Rheinländer in gehobener Stimmung 
fähig ist, und daß die Devise der im Düssel- 
dorfer „Malkasten“ geeinten und die Lebens 
kunst übenden Jüngerschaft des heiligen 
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sier- und Gesangstunde hält, dem „Schiffer 
im kleinen Schiffe“ so viel „wildes Weh“ 
bereitet, — — — auch hier ist es der Rhein, 
der Strom unseres Schicksals, der uns in 
seinen Bann nimmt, der vielumsungene deut- 
sche Rhein, dessen Zorn über die ihm ange- 
tane Schmach wir in seinem stoßenden 
Wellenschlag zu verspüren vermeinen, und 
der den Sand auf seinem linken Ufer unter 
den Tritten fremder Vergewaltiger noch 
immer grollend knirschen läßt. Er ist uns 
eine unausschöpfliche Quelle deutschen Glau- 


Vater Rhein am Ständehaus 


Lukas: „Erst schaff dein Sach, dann trink 
und lach!“ zugleich dem ganzen munteren 
Völkchen hier eignet. 

Wie am ganzen Rheinlauf, so redet auch 
hier am Niederrhein Geschichte und Sage, 
Volkstum und Lied, Landschaft und Kunst 
eine eigene Sprache, und ist es hier auch 
nicht die Romantik des Mittelrheins mit den 
sergen und Burgen, mit den anmutigen Sei- 
tentälern und grünen Weingeländen, mit den 
altersbraunen Fachwerkgiebeln der lachenden 
Uferstädtchen, mit den lauschigen Reben- 
lauben und dem Lurleyfelsen, von dessen 
Höhe Jungfer Lore, wenn sie gerade Fri- 


bens, ein Symbol unverjährbaren Rechtes auf 
freie nationale Selbstentfaltung; er, den wir 
haben und halten treu und fest, er läßt uns 
glauben und hoffen, daß wir, trotz allem, 
immer noch im Morgenrot stehen. Seinen 
mahnenden Stimmen lauschen wir in unserer 
Not inniger denn je, inmitten deutscher 
Land- und Volkschaft verspüren wir tief 
ergriffen den Zauber seines Rauschens, und 
mit unserem geistigen Auge sehen wir 
immerfort um uns herum die, so jemals an 


seinen Ufern mit vollem Bewußtsein als 


Deutsche bodenständig gelebt und schaffens- 
freudig gewirkt haben: ernste Ringende und 
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heitere Sänger, sie alle mit erhobenen Hän- 
den den einst kommenden Tag segnend, da 
uns aus Wahn und Wehe ein neues Heil er- 
blühen soll. — — Und ein neu heranwach- 
sendes Geschlecht wird es schaffen! 


Auf der Erinnerungsmembran spiegelt 
sich eine Momentaufnahme als Hoffnungen 
auffrischendes Bild: ein weißer Raddampfer 
arbeitet sich rauschend stromauf, das hoch- 
ragende Deck. ist dicht besetzt mit feiertags- 
froher, unsere herrlichen alten Volksweisen 
vom deutschen Vaterland, von deutscher 
Treue und Liebe singender, aufblühender 
rheinischer Schuljugend. Sie zieht hinaus, 
den jungen Frühling zu grüßen, und die Luft 
ist wieder gesättigt mit neu erwachter 
Jugendfreude. Alle diese festgewandeten 
strammen Buben und herzigen Rheinlands- 
mädel, hochgestimmt und zukunftsfreudig, 
sie sind unsere Hoffnung, sie sind die künf- 
tigen Werber um neue Wertgeltung, um 
neues Glück im alten Vaterland und am deut- 
schen Rhein. 

Seit der grauen Vorzeit, wo hier noch 
das Bandum am Speer des Sigambrer Häupt- 
lings flog, seit den fernliegenden Tagen, da 


irische Glaubensboten den Flußlauf entlang 


zogen, um bis in die Gefilde Alemanniens 
den deutschen Volksstämmen das Evangelium 
zu bringen, und Roms gewappnete Kohorten 
ihre festen Kastelle errichteten, bis zur 
Gegenwart ging hier stromauf und stromab 
die große Völkerstraße. Auch heute ist sie 
wieder von Handel und Verkehr belebt, und 
ein Blick über die lange Kette der keuchenden 
und schnaufenden Schleppdampfer zeigt uns 
die hohe Bedeutung dieses länderverbinden- 
den Wasserweges auch noch im Zeitalter der 
Eisenbahnschienen. Ein Teil dieses an sich 
wieder regsam gewordenen Frachtverkehrs 
fährt seit dem Friedensschluß unter franzö- 
sischer Flagge, und zwar sind es zumeist 
ursprünglich deutsche Dampfer, welche die 
einheimische Reederei auch hier dem Schiffs- 
raub zum Opfer bringen mußte. Erfreu- 
licherweise überwiegen in neuerer Zeit, neben 
den niederländischen, doch auch schon wie- 
der die deutschen Farben, wenn es freilich 
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auch immer noch schwerhält, die während 
der Kriegsjahre uns weggenommenen Han- 
delsverbindungen neu zu knüpfen. Dazu 
wird Zeit, Geduld, Beharrlichkeit und noch 
manches andere gehören. 

Sind es der Lichtpunkte auch noch nicht 
viele, so ist es doch herzstärkend, Zeuge zu 
werden eines neuerwachten zielstrebigen 
Willens auch hier in der noch immer arg 
bedrängten Westmark, auf welcher noch der 
Abglanz der Jahrtausendfeier leuchtet. Neue 
Zuversicht gewinnt hier die sehnende deut- 
sche Seele auf eine vom rührigen Ernst und 
scharfblickenden Unternehmungsgeist getra- 
gene Wandlung unseres Geschickes in einer 
Zukunft, die wieder Raum geben soll für 
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Goldene Brücke im Hofgarten 


unbehinderte Betätigung unverwüstlich jun- 
ger Kraft eines an Gut und Geld zwar arm 
gewordenen, an geistigen Schätzen, an Wis- 
sen und Können aber reich gebliebenen 
Volkes. 

Innere Voraussetzung für die Wieder- 
geburt neuer Größe unseres auf zu engem 
Raum zusammengepferchten 60-Millionen- 
volkes würde zunächst allerdings eine Ab- 
stellung des niederziehenden Klassenkampfes, 
eine mehr sachliche Einstellung auch der 
Arbeitnehmerschaft zu den unser Schicksal 
daheim und draußen gestaltenden Fragen, 
ein regeres Mitverantwortlichkeitsgefühl aller 
Volksschichten für die Wiedergesundung 
unserer Ällernährerin sein: der heute schwe- 
rer denn je um ihr Dasein kämpfenden pro- 
duzierenden Wirtschaft. Nach dem Ungeheuren 
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des Erlebens im letzten Jahrzehnt würden 
wir dann auch vielleicht mit größerer Hoheit 
und Sicherheit den tiefen Sinn der hinter uns 
liegenden jüngsten Geschichtsperiode dahin 
zu ahnen vermögen, höhere Weisheit habe 
nach dieser uns auferlegten Läuterung, nach 
dem heldenmütigen Kampf voll reinen Wol- 
lens und heiliger Flamme und dem dann 
folgenden unrühmlichen Zusammenbruch uns 
durch neue Kräftesammlung erst recht stark 
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materiellen Werte. Wenn alle Glieder treu 
und beständig dem Ganzen dienen, dann wird 
auch das heute noch von viel Not und Nacht 
umlauerte neue Deutschland wieder in Form 
kommen, und wenn wir an Beharrlichkeit im 
Dienste für Volk und Vaterland der Mitwelt 
wie unseren Nachfahren nichts schuldig blei- 
ben, dann werden wir auch wieder bessere 
Tage sehen in einer glückverheißenden 
Zukunft. 
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Straße zwischen Kunstpalast und Ausstellung 


machen wollen für die Hochziele neuer 
Kulturaufgaben der Menschheit. 


Nach den furchtbaren Rückschlägen der 
letzten Jahre ist im Verbande der Schwester- 
industrien und im Rahmen der Gesamtwirt- 
schaft auch der Papiermacherei die Aufgabe 
zugemessen, es besonders ernst zu nehmen 
mit ihrer Organisation, um das ehrbare Pa- 
pierergewerbe wieder hinaufzuführen auf die 
Höhe wirtschaftlicher Blüte, auf welche es 
Anspruch machen darf nach dem Maße der 
in ihm lebendigen intellektuellen Kräfte und 


Dieser unbeirrbare Glaube an die eigene 
Kraft zum neuen Aufstieg, der unerschütter- 
liche Wille, sich nicht unterkriegen zu lassen, 
vielmehr mit Aufbietung aller Widerstände 
gegen destruktive Einwirkungen sich wieder 
hinaufzuringen im friedlichen Wettbewerb 
mit den anderen Kulturnationen — das ist 
deutsche Lebensnotwendigkeit. 


Diesem selben zähen Willen werden die 
Versammlungsteilnehmer auch begegnen beim 
Besuche der unter Mitwirkung des Reiches, 
der Länder und des Dresdner Hygiene- 
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museums veranstalteten diesjährigen „Großen 
Düsseldorfer Ausstellung für Gesundheits- 
pflege, soziale Fürsorge und Leibesübungen“, 
welche mit einer Schau der beteiligten Indu- 
strie verbunden ist, um dieser Gelegenheit 
zu geben, ihren Anteil an der Wiederaufrich- 
tung eines durch den Krieg und die Kriegs. 
folgen bedrückten Menschentums zum Aus- 
druck zu bringen. Diese Ausstellung soll 
zeigen, wie auf dem erwähnten Gebiete der 
Niedergang aufzuhalten und in einen Aufstieg 
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gelegenen Königswinter mit Auffahrt zum 
Drachenfels mit seiner unvergleichlichen 
Rundschau auf das Siebengebirge, einem 
Landschaftsbilde, dem an Mannigfaltigkeit 
und Erhabenheit keines am Rhein gleich- 
kommt. Die Weiterfahrt soll mit Dampfer bis 
Remagen erfolgen und zurück bis Köln oder 
Bonn. Auf des Drachenfelses Höhe wird sich 
Gelegenheit bieten zu einer zünftigen „Stoff, 
untersuchung“, zu welcher sich weder 
Reagenzglas noch Mikroskop benötigen. 
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Rheinfront mit Ausstellungsrestauration 


zu verwandeln ist, welche neuen Wege die 
Wissenschaft dem Erfindergeiste vorschreibt, 
und welche praktische Nutzanwendung die 
Industrie aus diesen Anregungen zu ziehen 
weiß. Auch einzelne Sparten des Papierfachs 
werden hierbei ihre Vertretung finden. 


Zu diesem Anreiz, der voraussichtlich 
dazu beitragen wird, die Beteiligung an der 
Düsseldorfer Papiermachertagung zu einer 
recht regen zu gestalten, haben die rheini- 
schen Kollegen noch einen weiteren An- 
ziehungspunkt dem Programme eingereiht: 
für den dritten Tag nämlich einen Abstecher 
mit Sonderzug nach dem anmutig am Rhein 


Hei Drachenblut! — — Der Held der Sage 
Hat sich in dieses Blut getaucht, 

Und sieh’, er hat seit jenem Tage 

Den schweren Panzer nicht gebraucht. 
Auch des Papierers wack’rer Kehle 
Frommt dieser Saft, der hier gepreßt, 
Denn er umpanzert Herz und Seele 

Zum Kampfe hieb- und kugelfest! 


Und somit allen Kollegen denn Glück auf 
den Weg und wenigstens für die Dauer dieser 
Tagfahrt eine wohltuende Entspannung von 
den Werkstattsorgen daheim, der Tagung 
selber aber gedeihlichen Verlauf und har- 
monischen Ausklang! 
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Die Vorläufer des Papieres als Schriftträger 


ein Dekorationsfries von Hans W. Schmidt in Weimar, 


dem „Deutschen Museum“ in München 


Nennt man die besten Meister der Wei- 
marschen Malerkolonie, dann wird auch der 
Name dessen genannt, der überall dorthin 
gerufen wird, wo es gilt, eine erlesene Kunst- 
leistung in den Dienst einer besonders wert- 
vollen und eigenartigen bildlichen Raum- 
ausschmückung zu stellen, und der nun auch 
diesen, für den Hauptsaal der Papiermacherei 
im Münchner „Deutschen Museum“ bestimm- 


gestiftet von deutschen Papierindustriellen. 


gen und Professor Dr. Klemm in Leipzig 
zurückzuführen. In vielfachen Konferenzen 
mit dem Künstler und der Museumsleitung 
haben sich diese Herren überdies um das 
Zustandekommen dieser Ehrengabe bemüht 
und den Dank der Papierindustrie redlich 
verdient. 

Nachdem das Bildwerk, welches das 
künstlerisch Schöne mit dem kulturhistorisch 


Bild 2. Fabrikation resp. Gewinnung der Tonplatten für Schriftzeichen bei den Assyrern im Altertum, 
der zweite Teil hinter der Säule zelgt den Gebrauch. 


ten herrlichen Fries im Auftrage einiger 
papierindustriellen Werke (Oberlenningen, 
Unterkochen, Aschaffenburg, München- Dachau 
wurden genannt) geschaffen hat. Die zünf- 
tigen Kunstkritiker sind des Lobes und 
hoher Anerkennung voll über diese rühm— 
liche Leistung des Professors -Hans W. 
Schmidt in Weimar. 

Die dem Künstler gegebenen Anregungen 
und fachhistorischen Hinweise sind in der 
Hauptsache wohl auf die Herren Dr. Willi 
Schacht in Weimar, Kommerzienrat Dr. 
Dr. Adolf Scheufelen in Oberlennin— 


Echten so augenfällig zu verbinden weiß, 
nunmehr in seiner Vollendung vorliegt, lud 
der Schöpfer desselben zu einer Besichtigung 
ein, und der Papiererschaft wird es sicher- 
lich Interesse bieten, ein weniges davon zu 
hören. Jedenfalls ist es ein hochbedeutsames 
Werk von einem gigantischen Ausmaß, in 
langer, kunstbegeisterter Arbeit geschaffen, 
welches hier dem „Deutschen Museum“ als 
kostbare Morgengabe dargebracht wird. 
Dem Meister, der es erschuf, gebührt An— 
erkennung dafür, daß er es verstanden hat, 
sein künstlerisches Gestaltungsvermögen mit 
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der fachgeschichtlichen Ueberlieferung aus 
den heute so fern liegenden Kulturperioden 
in Uebereinstimmung und mit der bewun- 
derungswürdigen Reichhaltigkeit einer ge- 
radezu genial zu nennenden Komposition so 
klar und sicher zum bildlichen Ausdruck zu 
bringen. In diesem Bildwerk steckt nicht 


nur viel Können, sondern auch viel kultur- 
historisches Wissen und ferner ein seltenes 
Sicheinfühlen in die handwerkliche Betäti- 
gung unserer Vorläufer bei der Erzeugung 
der für die verschiedenen Zeitalter charakte- 
ristischen Schriftträger* 
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reitung und Verarbeitung der dreikanti- 
gen Schäfte der in den Nilniederungen 
wildwachsenden Sumpfpflanze Cyperus pa- 
pyrus zu Papyrusbläitern und die Ver- 
einigung dieser zu Schreibrollen im Pha- 
raonenlande; die zweite daneben veran- 
schaulicht als freilich etwas schwerfälliges 
Schreibmittel die Herstellung und Verwen- 
dung von Tontafeln und Schriftzylindern 
zum Eingraben von Schrift und Bildzeichen 
im babylonisch-assyrischen Zeitalter. Auf 
der dritten Bildfläche erscheinen Römer mit 
der Herstellung und Beschriftung von Wachs- 


Bild 3, Herstellung der Wachstäfelchen und Metallplatten bei den Römern Im Altertum, 
der zweite Teil hinter der Säule zeigt den Gebrauch. 


Bild 4. 


Der Fries umspannt sechs einzelne Ab- 
schnitte, welche die vier Wandflächen des 
gedachten großen Museumssaales auszufüllen 
bestimmt sind. Die Darstellung ist im Ton 
grau in grau in Tempera mit in der Nüancie- 
rung zart abgestimmten farbigen sogenann- 
ten Druckern auf Goldgrund ausgeführt. 
Die erste Fläche zeigt die schon von He- 
rodot 484 vor Christo beschriebene Zube- 


Abzüge von den zur Vergrößerung fertigen 
Platten sind durch Vermittlung des Herrn Professor 
Hans W. Schmidt in Weimar, Louisenstraße 31 zu 
beziehen. 


Fabrikation des Japanpapleres In alter Zeit. 


tafeln und Metallplatten, welche in jener 
Zeit volleingebürgerte Verwendung fanden; 
und die vierte und fünfte Abteilung behandeln 
die Herstellung der chinesisch-japanischen 
Papiere in alter Zeit. Den Abschluß bildet 
der sechste Abschnitt des Frieses mit der 
Verbildlichung der Pergamentherstellung und 
-Verwendung, wie sie vorzugsweise in den 
Klöstern von den Mönchen geübt wurde. 
Jeder einzelne Abschnitt dieses fortlaufenden 
Deckenfrieses gibt somit ein beredtes Bild 
der Schriftmittelerzeugung, der Verwendung, 
der Arbeitsweisen und der fachlichen Be- 
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triebseinrichtungen des betreffenden Zeit- 
alters. Ausnehmend schön ist die Gliederung. 
In der Zusammenstellung mit ihrer Gruppe 
und, bei aller historischen Treue bis ins letzte 
Detail der Gerätschaften, voller Leben 
greifen da die typischen Gestalten aus jeder 
einzelnen dieser Kulturperioden in charakte- 
ristischer Eigenart hinein ins Ganze. Dieses 
Ganze ist ein einheitliches Werk in Auf- 
fassung und Tönung, eine künstlerische 
Leistung von Rang, kompositorisch bedeut- 
sam und dekorativ von blendender Wirkung. 
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Betätigung bei den Vorläufern unserer heu- 
tigen Papiererzeugung. Beim Studium dieses 
lehrreichen Dekorationsfrieses werden wir 
Zeugen der Arbeitsweise unserer Vorfahren 
im Fach, und es ist sozusagen ein geistiges 
Band, welches die Urgeschichte der Schrift- 
träger mit der Gegenwart, die Geschlechter 
der Vorzeit mit uns Lebenden verbindet. 
„Ergründe mit Eifer, was ehedem war, 
„So wird der Jetztzeit Bedeutung dir klar. 
Das nach neunmonatlicher mühevoller 
Künstlerarbeit nun glücklich fertiggestellte 


Bild 6. Gewinnung des Pergaments im Mlttelalter. 


Der monumentale Fries vermittelt dem 
Beschauer vielseitige Belehrung, dem Kunst- 
freunde aber nötigt er hohe Werteinschätzung 
des in einer reichen Gedankenwelt schaffen- 
den Künstlers ab. Diese Gabe der deutschen 
Papierindustrie ist dem Deutschen Museum 
nicht nur Schmuck und Zier, sondern zugleich 
auch noch ein deutungsvolles und einen 
dauernden Eindruck hinterlassendes An- 
schauungsmittel für die handwerksmäßige 


Werk lobt den Meister Hans W. Schmidt, 
und man darf ihn beglückwünschen zum 
prächtigen Gelingen der ihm gestellten Auf- 
gabe, gleichzeitig aber auch die deutsche 
Papierindustrie, daß sie, dank ihrer Mäzene, 
zu Ehr’ und Freude ihrer selbst in der Lage 
war, dieses Kunstwerk in seiner abgerundeten 
Vollendung dem „Deutschen Museum“ zu 
überweisen. 
Heino Castorf. 


——— Eu 
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Alte Papiermühlen der Rheinprovinz. 


Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 17 und Nr. 21.) 


Die Solinger Papiermühle. 

Im Staatsarchiv zu Düſſeldorf mit 
ſeinen reichen Arkundenſchätzen iſt es trotz 
allen Nachforſchungen nicht gelungen, die 
Gründungszeit der Solinger Papiermühle 
feſtzuſtellen, und nur der eigenartige Um- 
ſtand, daß in deren Räumen zwei vornehme 
Gewerbe nebeneinander ausgeübt wurden, 
gibt uns auf Amwegen Kunde von ihrer 
frühzeitigen Exiſtenz. 


Druckerei angelegt hätten. Aus dieſer 
Druckerei ſeien die erſten Bibeln und Ge⸗ 
ſangbücher für das bergiſche Volk hervor- 
gegangen; aber in Angſt vor neuer Verfol⸗ 
gung hätten die Mönche ihre Druderei- 
utenſilien unter dem Haus vergraben. Es 
iſt feſtgeſtellt, daß ein Joh. Soter ſchon ſeit 
1518 in Köln als Buchdrucker gewirkt hat 
und er ſcheint alfo kein Papiermacher ge- 
weſen zu ſein. Es ſind auch keine Bibeln 


Abb. 1. 


Nach fleißigen Forſchungen von Albert 
Weyersberg in Solingen hat ein Joan: 
nes Soter in der Zeit von 1537 — 42 
in der Papiermühle wiſſenſchaftliche Werke 
gedruckt, welche neben dem Pentagramm 
als Signet noch die lateiniſche Ortsbezeich⸗ 
nung Sal ingiaci und molam har- 
taceam = Papiermühle tragen. 

Nebenher geht die Sage, daß aus Köln 
vertriebene, lutheriſch geſinnte Mönche in 
der einſam an der Wupper gelegenen Pa- 
piermühle freundliche Aufnahme gefunden 
(ohne Jahresangabe)? und daſelbſt eine 


t Zeitſchrift des bergiſchen Geſchichtsvereins; 
Elberfeld 1911 No. 1, 1914 S. 113—151 und 
1923/24 S. 107—117. 


Solinger Kreis- und Intelligenzblatt 1902. 


oder reformatoriſche Werke aus der Solinger 
Druckerei bekannt geworden, und nachdem 
ein Melchior Soter ſchon im Jahre 1543 
dieſe Druckerei nach Dortmund verlegt 
hatte, wird er wohl auch die Druckerpreſſe 
mitgenommen haben; die Papiermühle aber 
— deren Gründer vielleicht gar Soter ſelbſt 
geweſen — blieb im Beſitz feiner Nachkom⸗ 
men bis über das Jahr 1800 hinaus. 

Der erſte und eherne Zeuge hierfür iſt 
eine heute noch erhaltene Glocke, welche vom 
Giebel der Papiermühle Beginn und 
Schluß der Arbeitszeit verkündet, und 
welche in einem Kranz die Inſchrift trägt: 

Johannes Soter, 
Papeier Mecher, 1585 
und das nebenſtehende Doppelwaſſerzeichen 
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ruht verborgen in alten Papieren, welche in 
der Zeit von 1549—1600 in Köln, Jülich 
und Düſſeldorf beſchrieben wurden. 

Abgekürzt heraldiſch beſchrieben enthal⸗ 
ten die oberen Felder des großen herzog⸗ 
lichen Wappen, Abb. 1: 

1. den Löwen von Jülich, 

2. den Lilienhaſpel von Kleve, 

3. den Löwen von Berg; 
die unteren Felder die Wappenbilder der 
ehemals gräflichen Herrſchaften: 

4. den geſchachten Querbalken der Mark, 

5. die drei Sparren von Ravens- 

berg, 

und daß dieſes Waſſerzeichen aus der So— 
linger Papiermühle ſtammt, beweiſt das 
dem Wappen gegenüberſtehende, von Soter 
als „Druckerſignet“ benutzte Pentagramm 
oder Drudenfuß, welcher über dem Haus- 
tor ſeines Geſchäftshauſes heute noch zu 
ſehen iſt. 

Weil dieſes Pentagramm in der deut- 
ſchen Papiergeſchichte bis jetzt einzig da— 
ſteht, verdient es eigene Beſprechung: bei 
flüchtiger Betrachtung glaubt man, zwei 
übereinander gelegte Dreiecke vor ſich zu 
haben, in Wirklichkeit aber verbindet eine 
einzige Linie ſeine fünf Spitzen zu der 
„verhexten geometriſchen Figur“, welche im 
Mittelalter bei Zauberformeln für Geiſter— 
beſchwörung gebraucht, auch gegen Hexen 
oder Druden — daher ſeine Bezeichnung 
Drudenfuß — angewendet wurde, um folche 
vor Wohnungen, Wiegen, Betten und 
Stallungen zu bannen; auch unter myſtiſchen 
Figuren des alten Philoſophenbundes der 
Pytagoreer findet ſich das Pentagramm 
als Zeichen der Geſundheit, wie auch ein 
Soterſches Buch vom Jahre 1540 das 
Pentagramm mit der Inſchrift Symbolum 
ſanitatis trägt. 

In der Folgezeit waren mehrere Soter 
(ſpäter meiſtens Soeter geſchrieben) Bür— 
ger und Hausbeſitzer zu Solingen, wo ſie 
oftmals ehrenamtlich als Bürgermeiſter 
und Kirchenpfleger walteten; für dieſe Ge— 
ſchichte jedoch follen nur die Papier- 
macher der Familie verzeichnet werden: 

1607 und 1609 wird Clemens Soeter 
an der Wupper genannt, welcher noch 1648 
als 72 Jahre alter Papeier Mecher lebte. 

1674 erhielten Hermann Soeter und 
deſſen Sohn Johann Soeter die Konzeſ— 
ſions-Erneuerung für die Papiermühle, 
1686 ſtarb Hermanus an der Papiermühle 


Staatsarchiv Düſſeldorf; 
Geh. Rath, Handel No. 54. 


Imit. Kunstdruckpapier von Wiede's Papierfabrik, Rosenthal-Reuss. 
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im Alter von 81 Jahren. Am diefe Zeit 
gehörte die Papiermühle mehreren Ge— 
ſchwiſtern, von welchen vor . 

1700 Wilhelm Soeter an die kurfürſt⸗ 
liche Hofkammer zu Düſſeldorf jährlich 100 
Ries Papier ſowie die nötige Makulatur 
und „Teckel“ (= Aktendeckel) lieferte; für 
die dortige Fruchtmühle mußte er dem 
Landesherrn jährlich ein Malter Roggen 
geben. 

1702 erwarb ein Clemens Soeter die 
Papiermühle von feinen Geſchwiſtern, wel- 
cher 1732 ſtarb. 

Erſt aus dieſem Jahrhundert geben drei 
Urkunden Einblick in den Betrieb und Um- 
fang der Papiermühlenanlage: 


I 


Am 28. Januar 1723 erteilt die Eurfürft- 
liche Hofkammer“ dem Clemens Soeter, Pa- 
piermacher im Amt Solingen, die vererb- 
liche Konzeſſion, blaues Nadelpapier — 
wie ſolches fein Schwager Bohr (zu Ber- 
giſch Gladbach) ſchon herzuſtellen berechtigt 
war — zu machen und zu vertreiben gegen 
einen halben Goldgulden jährliche Reko— 
gnitionsgebühr. 


II. 

Von der Kanzel verkündigte „Lum 
pen⸗ Predigt“: 

Nachdem in Gefolg Churfürſtl. gnädigſter 
hoffcammeral Verordnungen mehrmahlen in denen 
Kirchen bekanndt gema ht worden, daß fo wohl 
diengnädigſt conceſſionierte als unconceffionierte 
lumpenhändlern ſolche Lumpen gegen billigmäßigen 
preyß an den qajt. conceſſionierten papiermacher 
Clemenſen Soeter ſeehlk nun deßen Vittib undt 
Erben überlaßen, und einliefferen, nicht aber 
außer landts Verführen, oder Verbringen ſolten, 
dawieder aber Viele unterſchleiff bis dato ge⸗ 
ſchehen, als iſt Vermit Churfürſtl. gnädigſt heut 
eingelangten Special Verordtnung Vom 27 ten 
Januar Jüngſt ferners gnädiaſt und geſchärfft 
befohlen worden, daß obglte Lumpenhändler fo- 
wohl gnädigſt conceſſionierte als unconceſſionierte 
Zu deken gehorſamhſter gelebung unter ſcharffer 
poen angewießen und bey erfolgender übertret⸗ 
tung mit der würcklicher Declaration wieder die- 
ſelbe Verfahren werden ſolte, dahero allen und 
Jeden obalten Lumpenhandelern und welche 
dereu zuſamblen oder einzubandelen ſich unter- 
nehmen hiemit ſolches bekanndt gemacht wird, 
obalter gnädigſter Verordtnung in allen gebor- 
ſambſt zu geleben, und dawieder bey ſtraff Von 
Zehen und mehr gaͤln auch würcklicher Declaration 
nicht zu frevelen, oder die Lumpen außer lands 
zu Verbringen, es ſeye dan daß glte gnädigſt 
conceſſionierte papiermachern und Erbgbn deßen 
nicht bedürfftig wären, damit nun auch hierunter 
Jewieniger unterſchleiff geſchehen möge, ſollen 
die gaſt conceſſionierte lumpenhändeler a die 


( publicationis in acht Tagen unter obglter ſtraff 
Jülich⸗ Berg, — 
* Herzogtum Berg. 
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ihre original conceſſion dahier Vorzeigen, undt 
welche nicht conceſſioniert, und Lumpen ſamblen 
oder ſamblen wollen, ſich Vorhero des endts da⸗ 
hier anmelden, und ihren nahmen anſchreiben 
laßen, welches HEr Prediger zu dunn Von der 
Cantzell zu publiciren und darab cum attestato 
referieren wolle. 


Sigl. Hückeſ wagen Muhlheim den 15. Feb. 1735 
Publ. dhun d. 27. Feb. 1735 
gez. Henricus Tann 
pastor ibidem. 


III. 

Ab 1749 wird bereits eine Clemens 
Soeters Witwe erwähnt, und deren Mei- 
ſterknecht war, wie das ja oft und leicht 
vorkam, mit einem Nachbarn in einen 


Waſſerſtreit geraten, infolgedeſſen 1757 eine 
amtliche Vermeſſung vorgenommen wurde, 
von welcher glücklicherweiſe noch der Lage: 


Abb. 2. Lageplan der Papiermühle 
in Solingen v. 1757. 


plan erhalten iſt. Wir haben von dem ſehr 
großen Plan nur die Gebäude heraus— 
gezeichnet, Abb. 2. 

Nach dieſem Plan lagen alſo die alte 
Hammerſchmiede und Mahlmühle am linken 
Afer, das Papiermühlgebäude am rechten 
Afer des von der Wupper abgezweigten 
Werkkanals. Die auf dem Lageplan ſelbſt 
eingetragene Beſchreibung geben wir we— 
gen ihrer originellen Ausdrucksweiſe getreu 
wieder: 


Deſignation. 
1—2—3 Präſentiret den Wupperfluß durch 
welchen bey 
3—4— die Deichmauer oder ſogenannte 


Schlacht, vermittels welcher das waßer 

durch das geöffnete gewalt Schütt bey 

in den mit 

6—7— 8— bezeichneten Obergraben auff die 
Werkſtätte, ſodann ferner durch den 
Antergraben 


— — 


Imit. Kunstdruckpapier von Wiede's Papierfabrik, Rosenthal Reuss. 
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9—10 wiederum in den Wupperfluß einge 
übrt wird 
11—12 Bere der wittiben Söters Hauk, 
anbey 
13—14 deren Papier-Mübhle mit 
15— — dazu gehöriges Waher- Radt ſerner 
ſtellet — 
16—17 für den Eifen Hammer mit 
18— — feinem Waßer-Radt, demnächſt 
19—20— zeiget an die Mahlmühle, deren 
Waper-Radt bey 
21— — welches in den Kanal oder . 
Trog, worinnen das ermühlen 
.Radt 15 geſtellt, gleichfalls Umnetrleben 
wird, 8 Endli 
22— — ſtellet für das Farb Hauß, worin die 


Mahlmühle 19—20 ſolle geſtanden 
haben, wobey vorzubemerken: daß we⸗ 
gen mit Johann Casper Clauberg quäftionierten 
bequellung ab feit dem der wittiben Söters, 
ſpecialiter requiriert worden ſo eine bequellung 


S 


TULEA NI 


Abb. 3. 


ab zu mäßen, wobei denn befinden: bey der 
mahlen kleinen waßer: das vermittels Johann 
Casper Clausbergs Schlacht am Königskotten 
der quall des Waßers der wittiben Söters unter- 
graben 10—9 hinaufgetrieben dergeſtalt das nach- 
dene der Obergraben 6—7—8 Nüken gemacht 
ſind, ſodann das ausgetriebene Waßer unter dem 
Mahl ⸗Mühlen⸗Nadt fub Nr. 21 ad 2“ hoch auf- 
gequallet, über eine Nunde batad wiederum 
vermeßen, hat ſich bemelte bequallung, oder die 
Höhe des waßers unter bemeltem Radt ad 3%“ 
befunden, welches hierdurch, wie aus obigem Ab. 
riß nach der Situation entworfen zu haben atte⸗ 
ſtiret wird, ſodann die Gantze Situation zu 
Completiren des Joh. Caspern Claubergs Ab- 
riß anbei angeſüget. 


So geſchehen an der Papiermühle den 

17. Auguſt 1757. 
Peter Grah, Geometer. 
Wenn auch Soeter ſchon 1723 mit Her— 
ſtellung des blauſchwarzen Nadelpapieres 


begonnen hat und in obiger Deſignation 
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das Farbhaus erwähnt wird, in welchem 
das dazu nötige Blauholz gekocht wurde, ſo 
iſt doch feſtgeſtellt, daß nebenher immer 
noch weißes Schreib⸗ und Druckpapier ge⸗ 
macht wurde, deren verſchiedene aufgefunden 
wurden: ein Kanzleipapier mit dem befann- 
ten Einhorn und dem Namen W. Soter in 
Kurſivſchrift, dann eine Urkunde vom Jahre 
1773 über einen nochmaligen Waſſerſtreit, 
worin neben anderen Anterſchriften ein 
Johann Gottfriedt Soeter ſteht. Dieſes 
Papier enthält die drei Tulpen, Abb. 3, 
mit den Initialen WS, welche jedenfalls 
obigem Namen entſprechen und einer älteren 
Schöpfform angehörten. 
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Frau Wackerzapp und ihre Tochter 
Wilhelmine verkauften nun die Papier- 
mühle im Jahre 1826 ͤ an Johann Ferdinand 
Wilhelm Jagenberg. 

Amringt von vielen ſtattlichen Neubau- 
ten ſteht das eigentliche Papiermühlen⸗ 
gebäude heute noch in ſeiner alten Bauart 
mit den langen Dachluken der Trocken⸗ 
ſpeicher, fo daß wir es mit Abb. 4 dar- 
ſtellen können. Auch ſind als Erinnerung 
an die alte Zeit noch eine ſteinerne 
Sonnenuhrplatte von 1632, ſowie eine alte, 
große Ahr mit der Inſchrift 


1731 Renovatum 1858 


Abb. 4. Soeter'ſche Papiermühle. 


Von den 1773 auf der Papiermühle 
wirkenden Clemens Soeters Erben war ein 
Johann Gottfried Soeter, welcher am 
20. Dezember 1804 im Alter von 84 Jahren 
ſtarb, der letzte des Geſchlechtes.“ 

Deſſen Schweſter war mit dem Papier- 
mühlenbeſitzer Andreas Jakob Fues (auf 
der Gohrsmühle) bei Gladbach verheiratet 
und deren Sohn Jakob Fues übernahm 
1803 die Solinger Papiermühle, ſtarb aber 
bald, worauf ſeine Witwe geb. Schnitzler 
in zweiter Ehe den Farbſtoffabrikanten 
Heinrich Wackerzapp in Bergiſch Gladbach 
heiratete. 


d Joh. Rudolf Soeter, Papierhändler in 
Solingen ſtarb 1781 im Alter von 61 Jahren. 


an dem alten Soeterſchen Hauſe, Abb. 5, 
erhalten. 

Die Soeter haben ihr Anweſen nebſt 
der Einrichtung in gutem Stand gehalten, 
und zuletzt wurde außer dem ſchon erwähn⸗ 
ten Nadelpapier hauptſächlich Packpapier 
für Eiſenwaren, auch blaue Aktendeckel ge- 
macht, nur war der Transport des Papieres 
aus der tief unten liegenden Papiermühle 
ſo ſchwierig, daß Eſel die Ballen auf 
ſchmalem Pfade den ſteilen Berg nach dem 
3 Kilometer entfernten Solingen binauf- 
ſchleppen mußten. 

Es trifft ſich ebenſo paſſend wie ſchön, 
daß wir in der diesjährigen Feſtnummer 
des Wochenblattes die Fortſetzung dieſer 
Papiermühlengeſchichte zum 


Imit. Kunstdruckpapier von Wiede's Papierfabrik, Rosenthal-Reuss. 
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Hundertjährigen Jubiläum des Hauſes Jagenberg 


drucken können, und wir bedienen uns der 
allgemeinen Bezeichnung „Haus Jagen- 
berg“ für eine Reihe bedeutender Grün⸗ 
dungen und Firmen, deren Inhaber lauter 
direkte Nachkommen des erſten Papier: 
machers Jagenberg ſind. 

Wir verdanken dem in unſerer Induſtrie 
wohlbekannten und hochangeſehenen Hauſe 
die Einſicht in eine von Ferdinand Frie⸗ 
drich Jagenberg verfaßte, vornehm ausge⸗ 
ſtattete Familienchronik und geben auszugs⸗ 
weiſe eine Beſchreibung der verſchiedenen 
Jagenbergſchen Gründungen. 

Das in der Mitte des Herzogtums 
Berg liegende Wuppertal iſt von vie⸗ 
len aneinander gereihten Bergen eng ein- 
geſchloſſen, von deren Höhen zahlreiche 
Quellen ſich in den tief eingeſchnittenen 
Furchen zu lebhaft herniederſprudelnden 
Bächen vereinigen, damit die Wupper nicht 
verſiege. 

In dieſem Bergland mit rauhem Klima 
und unfruchtbarem Boden haben fih die 
Bewohner die vielen kleinen Waſſerkräfte 
zur Exiſtenz nutzbar gemacht und feit Jahr⸗ 
hunderten plätſcherten da unzählige Waſſer⸗ 
räder, pochten ſchwere Hämmer auf glühen⸗ 
des Eiſen hernieder oder klapperten leichte 
Schwanzhämmer in den Waffenſchmieden, 
während zwiſchenhinein einige Mahlgänge 
das für die Menſchen nötige Mehl lieferten. 

In dieſer wildromantiſchen 
Gegend liegt nicht nur die 
Heimat, ſondern auch das Ar- 
beits gebiet vieler Jagen: 
bergs. Aeltere Generationen lebten auf 
dem zwiſchen Remſcheid und Hof Küppel⸗ 
ſtein an der Wupper gelegenen Jagenbergs⸗ 
hammer, drei urkundlich näher bekannte 
Generationen waren im 17. Jahrhundert 
Beſitzer des zur Gemeinde Renmſcheid 
gehörigen Hofes Küppelſtein ſelbſt, welcher 
ſüdweſtlich von Remſcheid auf einem ſteil 
aufragenden Bergvorſprung liegt. Dieſe 
Jagenberg⸗Arahnen waren teils Hammer⸗ 
beſitzer, teils Kaufleute, welche das Produkt 
der vielen Hammerwerke, wie Senſen, 
Schaufeln, dann die unzähligen kleinen 
Werkzeuge, auch Schwert⸗ und Säbel⸗ 
klingen, Meſſer und Gabeln, verkauften, 
wodurch die Hauptvertriebsorte Solin- 
gen und Remfcheid weltbekannt 
wurden. 

Die Jagenbergs waren in der ganzen 
Amgebung ihrer Intelligenz und Bildung 
wegen — die ſie draußen in der Welt ſich 


angeeignet — hoch angeſehene Männer; 
durch und für weite Reiſen beherrſchten ſie 
vier bis fünf Sprachen, und ihre Beſuche 
der Niederlande, von Frankreich, Lothrin- 
gen, Italien, Spanien und Portugal er- 
gaben ausgedehnte Geſchäftsverbindungen, 
welche ſie zu Wohlhabenheit gelangen 
ließen. Nebenbei waren fie fleißige Land. 
wirte, denn zum Hof Küppelſtein gehörten 
120 Morgen Grundſtücke, aber auch Fi⸗ 
ſcherei und Jagd machte ihnen Vergnügen, 
denn die Wupper hatte einſt reichen Be⸗ 


Abb. 5. Soeter⸗ Haus mit Druckerei und Büro. 


ſtand an Fiſchen und Krebſen und in den 
Eichenwäldern hauſten auch Wildſchweine; 
in den früher üppigen, dichten Wäldern 
ſtanden Eichen, von welchen quer 
abgeſägte Klötze allein ſo dick 
waren, daß fie dem Papier- 
macher eine Holländerwalze 
ergaben! 

Im Jahre 1790 hatte fih ein Johann 
Wilhelm Jagenberg von Küppelſtein ver- 
heiratet und vereinigte ſeine Eiſen⸗ und 
Stahlwarenhandlung mit dem gleichartigen 
Geſchäft feines Schwiegervaters Kirſch— 
baum in Solingen, aber an das ſchöne, 
friſche Landleben gewöhnt, zog er es bald 


Imit. Kunstdruckpapier von Wiede‘s Papierfabrik, Rosenthal-Reuss. 
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vor, im Jahre 1800 das Gut Klauberg, 
nördlich von Solingen, zu kaufen und er 
verlegte ſeinen Wohnſitz und ſein Geſchäft 
dorthin. 

Hier verlebte ſein zu Solingen am 
11. September 1794 geborener Sohn 


Johann Ferdinand 


Milhelm Jagenberg, 

ab 1826 unfer Fachgenoſſe, 
ſeine Jugendzeit. Derſelbe unternahm im 
jugendlichen Alter von ſiebzehn Jahren mit 
ſeinem Vater anno 1811 bereits eine Ge- 
ſchäftsreiſe nach Paris, um Aufträge für 
Waffenlieferungen zu erhalten, und am 
12. Januar 1815 führte er die Patriziers⸗ 
tochter Anna Gertraud Brögelmann von 
Elberfeld als Gattin heim. Weil dieſe vor- 
nehme Braut eine reiche Mitgift in die Ehe 
brachte, baute der erfreute Schwiegervater 
dem jungen Paar ein neues Haus und 
nahm ſeinen Sohn als Teilhaber in das 
Geſchäft auf, welcher 1820 eine neue Ge- 
ſchäftsreiſe nach Italien, 1824 nach Spanien 
unternahm, doch mußte er dort die traurige 
Meldung von dem Ableben ſeines Vaters 
hinnehmen. Nach ſeiner Heimkehr übernahm 
er das väterliche Geſchäft nebſt dem Gute 
Küppelſtein als Erbe. 

Bald darnach war den Soeter⸗Erben 
die Fortführung der Papiermühle an der 
Wupper läſtig geworden und da entſchloß 
ſich Jagenberg, dieſelbe zu kaufen, ſowohl 
um ſeinen Söhnen einen Wirkungskreis 
bieten zu können, als auch aus Liebhaberei 
zum Fiſchen, denn zu der Papiermühle ge⸗ 
hörte ein langes Stück Fiſchwaſſer, und der 
Amſtand, daß er ſelbſt gar nicht Papier⸗ 
macher war, konnte den unternehmungs⸗ 
luſtigen Geſchäftsmann nicht hindern, am 
1. Juli 1826 die Papiermühle als neues 
Beſitztum zu übernehmen. 

Jagenberg behielt fein Solinger Eifen- 
und Stahlwarengeſchäft bei und übertrug 
dem bisherigen Meiſter Laubenburg die 
Weiterführung der Papiermühle, ſolchen 
auch gleich als Teilhaber aufnehmend. 

In der Papiermühle, zu welcher noch 
die obenerwähnte Hammerſchmiede und 
Mablmühle gehörten, waren 12 Arbeiter 
beſchäftigt, welche außer Wohnung und 
Koſt noch Lohn bezogen. Mit einem 
Stampfgeſchirr und vier kleinen Holländern 
wurden jährlich 250000 Pfund Lumpen 
und 12 000 Pfund Taue verarbeitet und 
aus zwei Bütten wurden durchſchnittlich 


9000 Ries der von Soeter ſchon eingeführ- 
ten Packpapiere ſowie 90 000 Pfund Pappe 
geſchöpft, und das Geſchäft ging gut. 

Im Jahre 1835 entſchloß fih der Mei- 
ſter Laubenburg nach neunjährigem Wirken 
zum Austritt, um mit einem erſparten 
Kapital ſich ſelbſtändig zu machen, und im 
ſelbigen Jahre führte Jagenberg den Bau 
einer beſſeren Fahrſtraße aus, nachdem der 
früher erwähnte ſteile Eſelsweg im Lauf 
der Zeit tief ausgefahren und ausgewaſchen 
worden. 

Der Meiſter Laubenburg hatte mit Er- 
werbung einer Papiermühle bei Alten- 
kirchen im Weſterwald kein Glück, ſondern 
wirtſchaftete infolge öfterem Stillſtand des 
Werkes bald herunter, was ihn dazu 
drängte, die Papiermühle ſeinem vorherigen 
Gönner zum Kauf anzubieten, und Jagen- 
berg entſchloß ſich, auch dieſe zweite Papier⸗ 
mühle 1838 anzukaufen, deren Entwicklung 
geſondert beſchrieben wird. 

Ein wichtiges Ereignis bildet dann die 
völlige Aufgabe feiner altangeſehenen Eiſen⸗ 
und Stahlwarenhandlung zu Solingen im 
Jahre 1842, zu welchem gewiß ſchweren 
Entſchluß ihn wohl das Vorhaben gebracht 
haben dürfte, ſeine Papiermühle durch den 
jetzt ſich einführenden „Maſchinenbetrieb“ 
weiter auszubauen. Das hat der erſte Pa⸗ 
piermacher Jagenberg denn auch bald 
energiſch durchgeſetzt: im Jahre 18 44 wur- 
den die gegenüber der Papiermühle ſtehende 
Hammerſchmiede und die Mahlmühle ab- 
gebrochen, um einem Neubau für eine 
Papiermaſchine Platz zu machen, und in 
den Werkkanal wurden zwei neue große 
Waſſerräder eingebaut, welche mit 5000 
Sekundenliter Waſſer bei 3 Meter Gefälle 
90 PS Betriebskraft lieferten, die zum 
Betrieb von acht neuen Holländern und der 
Papiermaſchine gut ausreichten. Die erſte 
Papiermaſchine lieferte die Papierfabrik 
Oechelhäuſer in Siegen mit 160 em Breite 
und vier Trockenzylindern zu je 14 m 
Durchmeſſer; auch fand zum Trocknen des 
Papiers ein Dampfkeſſel mit einer Atmo: 
ſphäre Aeberdruck ſowie ein Walzwerk zum 
Glätten des Papiers Auſſtellung. 

Vorſichtshalber und pietätvoll wurde 
die Herſtellung von Büttenpapier noch bis 
gegen 1860 nebenher beibehalten, für wel— 
chen Betrieb als neue Sorte das dicke 
Zuckerpapier hinzukam. Jagenberg war jetzt 
alfo Papierfabrikant geworden und nachdem 
die neue Maſchinenpapierfabrikation im 
Jahre 1845 befriedigend eröffnet worden 


Imit. Kunstdruckpapier von Wiede's Papierfabrik, Rosenthal-Reuss. 
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war, wurde mit gleichzeitigem Eintritt der 
jungen Herren Emil und Adolf Jagenberg 
die neue Firma 

Ferdinand Jagenberg & Söhne 
gerichtlich eingetragen. 

Der Sohn Emil Jagenberg, geb. 3. Mai 
1817, übernahm die Leitung der Solinger, 
ſein Bruder Adolf Jagenberg, geb. 2. Au- 
guſt 1819, die Leitung der Altenkirchener 
Papierſabrik. Der umſichtige Vater aber 
hatte im Lauſ der Jahre durch Ankauf von 
Nachbargrundſtücken ſein Beſitztum nicht 
nur ſchön abgerundet, ſondern damit auch 
den landwirtſchaftlichen Betrieb vergrößert 
zum Anterhalt der Familie, der im Hauſe 
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Jagenberg war ein lebhaftes Tempera- 
ment zu eigen, ſo daß ſeine Kinder wie 
ſeine Mitbürger „Reſpekt“ vor ihm hatten, 
und die letzteren übertrugen ihm — als 
einem der vornehmſten der Gegend — viele 
Ehrenämter. Er war 45 Jahre Beigeord⸗ 
neter ſeiner Gemeinde Dorp, 10 Jahre 
patentierter Leutnant der Landwehr, zwei⸗ 
mal Provinziallandtagsabgeordneter, verſah 
nebenbei gewiſſenhaft Kirchenämter; auch 
war er 1851—56 Vorſitzender der Solinger 
Handelskammer. 

Seine im Ausland angenommene ritter- 
liche Amgangsform, dann ſein Sinn für 
Kunſt und Dichtung, beſonders aber für 


verpflegten Kontoriſten und des dem Be⸗ 
trieb dienenden Fuhrwerks. 

Der Senior Johann Ferdinand Wil⸗ 
helm Jagenberg war ein großer, ſtrammer 
Mann, welcher immer fein gekleidet ging, 
doch verlautet nichts, daß er als Papier⸗ 
macher eine Tracht mit Degen getragen 
hätte, vielmehr war ihm ein ſchwerer, dicker 
Bambusſtock mit wertvollem Elfenbeingriff 
genügend, und bei der Abgelegenheit der 
Papiermühle, vielleicht auch weil er kein 
Gelernter vom Fach war, ſcheint er mit be⸗ 
nachbarten Papiermühlen wenig Verkehr 
gehabt zu haben, wie auch aus ſeiner Pa- 
piermühle kein Lehrbratenfeſt gemeldet iſt 
— er und ſeine Söhne waren eben „Kauf— 
leute“. 


— — — 


Abb. 6. Johann Ferdinand wilhelm Jagenberg und Anna Gertraud Jagenberg. 


Muſik, welcher er ſelbſt am Klavier, mit 
Flöte und Klarinette huldigte, zeitigten ein 
gemütlich⸗ſchönes Familienleben, und das 
friedlich zuſammenwirkende Ehepaar, deffen 
obenſtehende Porträts, Abb. 6, die Kopien 
von Oelbildern ſind, ſah vier Söhne und 
zwei Töchter um ſich. Das größte Glück 
aber war Jagenbergs Erfolg im Geſchäft, 
auf deſſen Panier er Ordnung, Fleiß und 
Sparfamkeit geſchrieben hatte, und ſo ruhte 
Gottes Segen nicht nur auf der ſeinerzeit 
ins Geſchäft gelegten Mitgift ſeiner Frau, 
ſondern auch auf der ebenſo fleißigen Mit⸗ 
arbeit ſeiner obengenannten Söhne, welche 
im Jahre 1865 in jeder Fabrik zu Solingen 
und Altenkirchen die zweite Papiermaſchine 
aufſtellten! 
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Ihr guter Senior, deſſen Augenlicht und 
Gehör ſchon lange ſchwach geworden, zog 
ſich, 71 Jahre alt, zur Ruhe zurück, die er 
noch ſechs Jahre genießen durfte, und beim 
Rückblick auf ſein langjähriges Wirken und 
nachdem er noch Deutſchlands Ruhmeszeit 
erlebt hatte, durfte er am 25. Februar 1871 
befriedigt ſeine Augen ſchließen. — Nur 
aus ſeinem Familienkreis leben heute noch 
Nachkommen. 

Von den Vätern ererbtes Gut und Geld 
zu erhalten oder gar zu vermehren, iſt nicht 
ſo leicht; dieſe Erfahrung mußte der neue 
Beſitzer Emil Jagenberg in wenigen Jahren 
machen. 

Seine im Jahre 1865 vergrößerte Pa— 
pierfabrik erhielt zwei Siederohrkeſſel. eine 
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Emil Jagenberg war zu wenig Land— 
wirt, und nachdem die Grundſtücke bei der 
Papiermühle allein ſchon auf 200 Morgen 
vermehrt worden, entſchloß er ſich, den Hof 
Küppelſtein im Jahre 1871 zu verkaufen, 
doch gelang es ihm nicht, die Fabrik in die 
Höhe zu bringen und er ſetzte es durch, daß 
ſeine Verwandten zu Altenkirchen im Jahre 
1878 auch noch die Solinger Anlage über— 
nahmen und ſo beide Fabriken vereinigten. 

Er ſelbſt verkaufte nun auch ſein Wohn— 
haus in Solingen und zog mit ſeiner Fa— 
milie nach Düſſeldorf, um dort eine Papier- 
handlung zu gründen, mit welcher er ver— 
möge ſeiner hervorragenden kaufmänniſchen 
N bald wieder finanziell hoch— 
am. — 


Abb. 7. Die Solinger Papierfabrik im Wuppertal im Jahre 1875. 


300pferdige Dampfmaſchine, vier Ganzzeug— 
holländer in Steintrögen und die von Siegl 
in Berlin gelieferte, 160 em breite, ſehr gut 
gebaute und arbeitende Papiermaſchine war 
hauptſächlich zur Herſtellung von Tauen— 
papier beſtimmt. Anſtatt aber bei dieſer 
ſtets im bergiſchen Lande begehrten und 
ſehr gut bezahlten Sorte zu bleiben, kam 
Emil Jagenberg auf den Einfall, mit der 
neuen Anlage „feine Papiere“ zu machen, 
und weil alle für ſolches Vorhaben wichtigen 
Faktoren fehlten, waren die Verſuche ge— 
wagt und koſteten viel Geld, wozu noch die 
durch Kriegsereigniſſe eingetretene ſchlechte 
und ſchwierige Geſchäftslage im allgemeinen 
ſich geſellte, ſo daß finanzieller Rückgang 
drückend wurde. 


Im Februar 1878 übernahmen Adolf 
Jagenberg fen., defen aus Rußland zurüd- 
gekehrter Sohn Ferdinand Friedrich ſowie 
der Sohn Richard von Altenkirchen die 
Solinger Papierfabrik, Abb. 7, mit zwei 
Papiermaſchinen und allen Wohnhäuſern 
um 165 000 Mark und gründeten unter der 
neuen Firma 

Jagenberg & Compagnie 
eine Geſchäftsgemeinſchaft. 

Ferdinand Friedrich Jagenberg, welcher 
ſich in Rußland ſehr bewährt hatte, über- 
nahm die techniſche Leitung der Fabrik, 
Richard ſollte als Kaufmann und Landwirt 
wirken. 

In der Fabrik wurde die erſte Oechel— 
häuſer⸗Papiermaſchine als abgenutzt De 
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ſeitigt und Ferdinand Jagenberg begann 
mit der zweiten Berliner Papiermaſchine 
die Herſtellung von Tauenpapier. Am 
ſolches mit Hochglanz liefern zu können, hat 
dieſer tüchtige Mann einen Friktionskalan⸗ 
der und einen ſechswalzigen Rollfalander 
aufgeſtellt, womit die vorher gebräuchliche 
bogenweiſe Glättung des Papiers zwiſchen 
Zinkplatten in Wegfall kam, auch viel Zeit 
und Arbeitslohn geſpart wurde. 


Am 1. Juli 1880 trat Ferdinand Ja- 
genberg aus dem Geſchäft aus, um ſich ſelb⸗ 
ſtändig zu machen (darüber ſpäter), im 
Herbſt des gleichen Jahres aber kam eine 
ſchwere, unliebſame Betriebsſtörung, indem 
am 11. November eine Feuers brunſt 
einen großen Teil der neuen Anlage ver- 
nichtete, wobei durch mutiges und ge 
wandtes Eingreifen Richard Jagenbergs 
ein Aeberſpringen des Feuers auf die alte 
Anlage mit Erfolg verhindert wurde. 


Im Jahre 1882 begann Otto Ja- 
genberg im Alter von 21 Jahren ſeine 
mitwirkende Tätigkeit in der Fabrik und 
übernahm als neuer Teilhaber am 1. Juli 
1884 deren ſelbſtändige Leitung; nachdem 
Vater Adolf am 1. Juli 1885 und auch 
Richard am 1. Juli 1887 aus Geſundheits⸗ 
rückſichten ausgetreten waren, ſtand er als 
Alleinbeſitzer da. Er hatte keinen 
leichten Anfang, doch gelang es ihm mit 
Amſicht, Fleiß und zäher Ausdauer bald, 
das Geſchäft zu heben und die errungene 
ſichere finanzielle Baſis wurde durch reiche 
Mitgift feiner erſten Frau noch weiter be- 
feſtigt. In der kurzen Zeit von 1889 bis 
1900 hatte Otto Jagenberg ſeine Fabrik 
fortſchreitend verbeſſert: zwei Turbinen 
lieferten zweihundertpferdige Waſſerkraft, 
mehrere gute, große Dampfkeſſel ſpeiſten 
anfänglich eine 250pferdige, ſpäter eine 600⸗ 
pferdige Dampfmaſchine, welch letztere der 
Einführung von elektriſchem Betrieb dienen 
ſollte, und im Jahre 1900 kam eine neue 
Papiermaſchine von Banning & Seybold 
in Düren mit 250 em Arbeitsbreite zur 
Aufſtellung. Selbſtverſtändlich wurden alle 
bekannten übrigen Hilfsmaſchinen zum 
Feuchten, Glätten, Amrollen des Papiers 
ſtets erneuert oder vermehrt, und als Neu- 
heit kam noch eine Kaſchiermaſchine hinzu 
zur Fabrikation von Kartonpapieren. Man 
hat prinzipiell an der Herſtellung gut zu- 
ſammenpaſſender Sorten feſtgehalten, welche 
für die örtlichen Verhältniſſe wie für die 
altbekannte Kundſchaft ſich bewährten, näm⸗ 
lich ſchwarz Nadelpapier, farbige Kartons, 
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Aktendeckel und Amſchlagpapiere, Tauen⸗ 
und Iſolierpapier, während in der neueren 
Zeit die von Jagenberg eingeführten, durch 
Prägung erzielten Papiere mit Muſtern, 
Waren- und Firmenzeichen ſowie Ceder- 
imitation hinzutraten. Seit dem Jahre 1900 
haben nennenswerte Veränderungen in den 
Beſitzverhältniſſen der Fabrik nicht ſtatt⸗ 
gefunden, vielmehr ſteht Herr Otto Jagen- 
berg, Abb. 8 (der 1861 zu Altenkirchen 
geborene Sohn Adolf Jagenbergs), ſeit 
über vierzig Jahren an der Spitze des 
Anternehmens; er erhielt für zwanzigjährige 
Militärdienſtzeit das preußiſche Militär- 


Abb. 8. Papierfabrikant Otto Jagenberg. 


Verdienſtkreuz I. Klaſſe und das Patent 
eines Landwehrhauptmanns. 

Das Anternehmen wuchs raſch heran, 
dehnte ſich von Jahr zu Jahr durch Neu- 
anlagen aus und hielt ſtets mit der fort- 
ſchreitenden Entwicklung der Technik glei⸗ 
chen Schritt. Die Fabrikation ſpezialiſierte 
ſich ehemals beſonders auf Manilapapiere 
mit den höchſten Feſtigkeitseigenſchaften 
und ging mit der Zeit auf alle Arten von 
Kartonpapier, Zellſtoffkarton und gutem 
Packpapier über. Es wird mit zwei Papier⸗ 
maſchinen gearbeitet und der Geſamtkraft⸗ 
bedarf des Betriebes beläuft ſich auf etwa 
1200 PS. Im Kriege mußte die Produk⸗ 
tion wegen Arbeiter- und Arbeitsmangels 
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eingeſchränkt werden. Nach Beendigung 
des Krieges erwuchſen neue Schwierigkeiten 
durch die allgemeine Anruhe, Kohlenmangel 
und die äußerſt hemmenden Schranken, 
welche die Beſatzung der Entente zwiſchen 
beſetztem und unbeſetztem Deutſchland auf— 
gerichtet hatte. Nach Einmarſch der feind— 
lichen Truppen im Rheinland Mitte De— 
zember 1918 wurde die Papiermühle durch 
britiſches Militär beſetzt. Da die an der 
Papiermühle vorbeifließende Wupper hier 
die Grenze der Beſatzungszone bildete, 
mußte die Papiermühler Wupperbrücke 
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mühle dahin. Im Beſtreben, ſich gegen— 
ſeitig zu verſtehen, blieb das Verhältnis 
zur Arbeiterſchaft ein freundliches. Die 
Mehrzahl der Arbeiter hat das Diplom für 
25jährige Tätigkeit. 

Am 4. März 1921 brannte ein altes 
Lagergebäude nieder, was manche Zeitun— 
gen veranlaßte, von einer Einäſcherung der 
Fabrik zu berichten. Es entſtand an der 
Stelle des alten raſch ein neuer, ſchöner 
Bau. Schlimmer wirkte das Hochwaſſer, 
welches Ende Dezember 1925 in Deutſch— 
land großen Schaden verurſachte. Die 


Abb. 9. Papierfabrik Solingen 1926. 


bewacht werden. Das alte Soeterſche Haus 
wurde auf ſeine alten Tage zur Kaſerne 
und mußte manches unter dem ſoldatiſchen 
Aebermut der Schotten und Engländer er- 
dulden. Es waren zeitweiſe an die 100 
Mannſchaften darin untergebracht. Ende 
September 1919 wurde die Bewachung der 
Brücke als nutzlos aufgehoben, da die 
Grenzen des beſetzten zum unbeſetzten 
Deutſchland weiter in dieſes hineingeſchoben 
wurden. Die Revolutionszeit, mit der 
Bildung von Arbeiterräten uſw., welche 
ihre Vorläufer ſchon in der Vorrevolutions— 
zeit hatten, ging ruhig über die Papier- 


Wupper flutete als entfeſſeltes Element 
durch alle Räume der Fabrik und richtete 
gewaltigen Schaden an. Auch dieſer Schlag 
iſt überwunden. Die größten Verluſte 
brachte die Inflation, beſonders dadurch, 
daß man von je den deutſchen Markt be— 
vorzugend, keine Auslandslieferungen hatte. 
Abb. 9 zeigt die Fabrik in ihrem heu— 
tigen Zuſtand. Ein Blick zur Papiermühle, 
Abb. 10, mit dem dahinter liegenden 
bewaldeten Hügel macht die Gefährlichkeit 
eines Hochwaſſers ſehr begreiflich. 
Nachdem zwei Söhne des Herrn Jagen— 
berg im Kriege gefallen, ſteht ihm doch 
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noch fein 1900 geborener Sohn Paul 
Jagenberg als bewährter Mitarbeiter und 
dereinſt würdiger Nachfolger zur Seite. 


* 


Jagenbergſche Niederlaſſungen zu 
Altenkirchen und Raubach auf dem 
Weſterwald. 


Anterhalb des Städtchens Altenkirchen 
ſtand bis in die Zeit der Befreiungskriege 
ein Eiſenhammer im Betrieb, für deſſen 
zwei Waſſerräder jährlich 11 Taler Waſſer⸗ 
zins zu bezahlen waren. Dieſes zur Ge— 
meinde Almersbach gehörige, vom Wied- 
bach getriebene Werk wurde in eine Papier: 
mühle umgewandelt, die um 1820 Papier- 
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bekannten Trockenböden dienten; es waren 
übrigens auch für kalte Jahreszeit Heißluft⸗ 
röhren zum Trocknen des Papiers vor- 
handen und bei Sonnenſchein legte man die 
Bogen auf die Wieſen. 

Mit ſeinem zu Solingen erſparten 
Kapital von 10 000 Talern und einem 
Studenten der Theologie als Teilhaber 
hoffte Meiſter Laubenburg wohlhabender 
Papierfabrikant zu werden, allein der nun 
„Hoffnungstal“ getaufte Hammer 
litt nach wie vor unter den Launen des 


Wiedbachs, lag oftmals trocken oder mußte 


einer Sintflut ſtandhalten, ſo daß die un⸗ 
genügende Produktion bald zum Bankrott 
der beiden neuen Anternehmer führte. Da 


Abb. 10. Blick zur Papiermühle 1926. 


müller Heinrich Leopold Schmeiß, 1833 
Papiermacher Neuhaus (einer altbekannten 
Papiererfamilie) gehörte und dann von dem 
Solinger Meiſter J. H. Laubenburg ange- 
kauft wurde. 

Die Papiermühle hatte ein oberſchläch⸗ 
tiges Waſſerrad, von welchem mit ſchwerem 
Kammradgetrieb das an ſtehender Welle 
figende Kronrad in Umdrehung geſetzt 
wurde; um dieſes herum ſtanden im Kreiſe 
(gleich wie das bei den holländiſchen Wind- 
mühlen üblich war) vier kleine Back 
(S Rörbaf) oder Holländer. Trotz der ſehr 
verſpäteten Gründung dieſer Papiermühle 
war auch noch ein Stampfgeſchirr eingebaut 
worden, in welchem man aber ſpäter 
Knochen ſtampfte. Aus zwei Bütten wurde 
auch hier Packpapier geſchöpft, zu deſſen 
Fertigmachung mehrere Preſſen und die 


ſuchte und fand der entmutigte Laubenburg 
in ſeinem früheren Chef Joh. Ferd. Wilh. 
Jagenberg den Retter in großer Not, 
welcher ihm im Jahre 1838 das poff- 
nungsvolle Werk Hoffnungstal abkaufte und 
er ſelbſt erhielt nochmals einen Gnaden- 
poſten in der Solinger Papiermühle. 

Als Lockſpeiſe, dieſes neue Anternehmen 
zu wagen, wußte Laubenburg feinem ehe- 
maligen Senior den noch reichen Wildſtand 
des Weſterwaldes anzupreiſen, und Jagen- 
berg war auch entzückt davon, als hier die 
Hafen und Rehe gleich vor feinem Haus 
vorbeiſprangen; aber er dachte auch an die 
Möglichkeit, feinen Nachkommen ein er- 
weitertes Arbeitsfeld zu ſichern. 

Sein erſtes Anternehmen, das alte, kleine 
Werk rentabler zu machen, war der Neubau 
des immer ſchadhaft geweſenen Wehrs, und 
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dieſes Vorhaben führte er gründlich aus; 
es wurden im Bachbett ſtarke Pfähle ein- 
gerammt und die dazwiſchen eingebauten 
Holzkäſten mit Baſaltſteinen ausgefüllt, ſo 
daß Waſſerverluſte künftig vermieden und 
mit den 500 — 1000 Sekundenlitern des 
Wiedbaches bei 5,6 m Gefälle durchſchnitt— 
lich 50 PS ausgenützt werden konnten. 
Ferner kaufte er nach und nach 100 Morgen 
Land an, um der bisherigen Waſſer— 
entnahme der Angrenzer zum Wieſen-Be— 
wäſſern ein Ende zu machen. 


Zur Leitung des Werkes Hoffnungstal— 


ward der Sohn Adolf Jagenberg 
berufen als der für techniſche Leitung 
geeignete Mann, und es wurde jetzt auch 
ſchon befriedigend gearbeitet, hauptſächlich 
Pad: und Zuckerpapier. Adolf Jagenberg 
wurde durch ſeine 1846 mit Tusnelde 
Rehorn geſchloſſene Ehe ſeßhaft und ſetzte 
es durch, daß eine Papier maſchine 
aufgeſtellt wurde. 

Es wurde zunächſt die oben beſchriebene 
Einrichtung der Papiermühle mit den vier 
Holländern beibehalten und die bereits be— 
kannte Maſchinenfabrik Oechelhäuſer in 
Siegen lieferte neu hinzu einen Lumpen— 
ſchneider mit Trommelmeſſern, dann eine 
160 em breite Papiermaſchine mit zwei 
Trockenzylindern mit 1⁄4 m und zwei mit 
Um Durchmeſſer. Das die Papiermaſchine 
treibende Waſſerrad plätſcherte in einer 
Ecke des Maſchinenraumes und ein kleiner, 
vom Haſpelarbeiter nebenbei geheizter 
Keſſel lieferte den Dampf zum Trocknen. 


Mit dieſer 1851 betriebsfertigen An— 
lage wurde aus dem vorzüglichen Leinen— 
rohmaterial des Weſterwalds immerzu 
zähes Packpapier gemacht, bis ſpäter Mei— 
ſter Schulte auch das viel begehrte Zucker— 
papier mit dieſer Maſchine, und zwar in 
24 Stunden täglich 4000 Pfund, herſtellte, 
ſo daß mit Gewinn gearbeitet wurde. 

Das zum Einpacken der Zuckerhüte be— 
ſtimmte Zuckerpapier war ſtets der 
Liebling der Papiermacher, weil es ſchwer 
und weich verlangt wurde und deshalb mit 
Erde beſchwert werden durfte, ja mußte; 
denn als Begleiter des Zuckers wurde es 
mitbezahlt (der Verfaſſer hat es früher 
ſelbſt gemacht und ſeinen Erdegehalt auf 48 
bis 50% gebracht). Am die Mitte des 
vorigen Jahrhunderts ſtand die Zuckerfabri— 
kation in hoher Blüte, ſo daß die Herren 
Zuckerfabrikanten oft perſönlich einen Aus— 
flug auf den Weſterwald machten, um nach 
Zuckerpapier Amſchau zu halten; aber da 
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trafen ſie manchmal den Herrn Papierfabri— 
kanten ſamt Meiſtern und Arbeitern im 
Bachbett beim Fiſchen, wobei es große 
Hechte, dicke Weißfiſche und Barſche gab, 
aber kein Zuckerpapier! 

Zehn Jahre ſtand die Anlage mit dieſen 
günſtigen Verhältniſſen im Betrieb und 
man konnte neue Wohnhäuſer für den Chef 
und die Angeſtellten, welche auch hier ganze 
Verpflegung hatten, erbauen. Es war nun 
auch die Zeit gekommen, die nebenher immer 
noch betriebene Herſtellung von Bütten— 
papier einzuſtellen, denn im Jahre 1861 


Abb. 11. Guſtav Adolf Jagenberg. 


ſchuf Adolf Jagenberg eine ganz neue, mit 
Dampfkraft betriebene Papierfabrik im 
Zuſammenhang mit einer gleichzeitig ge- 
wonnenen Eiſenbahnſtation Au an der 
Siegtalbahn, womit Transporterleichterun— 
gen gewonnen waren. 

Für die Dampfanlage lieferten die 
Niſterwerke zu Hachenburg zwei große 
Siederohrkeſſel, deren vorzügliches Blech 
vierzig Jahre diente; von zwei Dampf— 
maſchinen aus der Maſchinenfabrik Baum— 
garten in Sayn trieb die große den Lumpen— 
ſchneider, vier große Holländer mit Stein— 
trog und das dreiwalzige Glättwerk, wäh— 
rend die kleine Dampfmaſchine die von 
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Siegl in Berlin gelieferte, 160 cm breite 
Papiermaſchine mit zwei Naßpreſſen und 
vier großen Trockenzylindern zu treiben 
hatte. 

Jagenberg hat die Pläne zu der Anlage 
ſelbſt gemacht und wie ſchon bei der erſten 
Papiermaſchine ſo ausgedacht, daß ohne 
Benützung einer Waſſerpumpe mit Refer- 
voir das Waſſer aus dem Klärteich allen 
Stationen direkt zufloß. 

Hier begann der eben von der Karls— 
ruher Hochſchule kommende Karl Hof— 
mann ſeine Praxis als Ingenieur, indem 
er bei Montierung und Inbetriebſetzung 
mitwirkte. Das war der Mann, welcher 
fich jpäter durch „Gründung und Verlag der 
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Papier fertig zu bringen — auf die Erzeu- 
gung farbiger Proſpektpapiere. Aber die 
Kriegsereigniſſe wirkten ſtörend, brachten 
Betriebseinſchränkungen und landwirt— 
ſchaftlicher Betrieb war nebenher Jagenberg 
ſo zur Liebhaberei geworden, daß er die 
Grundſtücke bis zu 400 Morgen vergrößert, 
den Viehſtand auf 70 Stück vermehrt hatte 
und dazu ſchon lange Zeit die Herſtellung 
von Kartoffelſtärke betrieb; dadurch verlor 
er die Aeberſicht übers Ganze und alle die 
vielen Vergrößerungen verſchlangen bedeu- 
tende Geldſummen. 

Aus Adolfs kinderreicher Familie ſind 
im Verlauf der Jahrzehnte ſieben Söhne 
in den beiden Papierfabriken tätig geweſen, 


Abb. 12. Papierfabrik Boffnungstal⸗ Altenkirchen 1912. 


Papier-Zeitung“ um unſere Induſtrie hoch 
verdient gemacht hat. 

Die Anlage funktionierte gut und ren— 
tabel, weil auch mit deren Maſchinen viel 
Zuckerpapier für Köln hergeſtellt wurde, 
allein das Vergnügen dauerte nicht lange, 
weil ein darin erfahrener Meiſter vermöge 
einer guten Verheiratung in Düſſeldorf 
ſelbſt eine Papierfabrik eröffnete, ebenfalls 
Zuckerpapier machte und mit Preisermäßi— 
gung alte Kundſchaft wegnahm. 

1863 begann Jagenberg die Herſtellung 
von Schreibpapier, womit er jedoch mehr 
Aerger wie Erfolg hatte, trotzdem im alten 
Hammer eine Lumpenkocherei, Halbzeug— 
und Bleichanlage eingerichtet wurde, und 
darnach verlegte man ſich — weil es vielen 
engagierten Papierkünſtlern, die ſich Direk— 
toren nannten, nicht gelingen wollte, ſchönes 


und für die Leitung der Altenkirchener Fa— 
brik ſollte der eben vom Kriegsſchauplatz in 
Frankreich heimgekehrte Karl Jagen: 
berg im Jahre 1871 zur Hebung des 
ſchwierig gewordenen Betriebs berufen ſein. 
Dieſer junge Mann und vorher ſchneidige 
Soldat griff energiſch an in Erkenntnis des 
durch den glücklichen Friedensſchluß ein— 
ſetzenden Geſchäftsaufſchwunges im neuen 
Deutſchen Reich. 

Er verbeſſerte die Dampfanlage durch 
Aufſtellung neuer Piedboeuf-Keſſel und er- 
richtete eine längſt als Bedürfnis empfun— 
dene mechaniſche Werkſtätte, dann im Jahre 
1873 eine Strohſtoffanlage im alten Ham— 
mer, zu deren Inbetriebſetzung L. O. Kefer— 
ſtein von Cröllwitz berufen ward, und 1874 
einen Rollenfalander von Schürmann in 
Düſſeldorf. Im Jahre 1879 folgte die Auf— 
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ſtellung einer dritten Papiermaſchine von 

Gebr. Hemer in Neidenfels mit 170 em 
Breite, mit einer Preſſe und nur zwei 
Trockenzylindern mit 2% und I, m 
Durchmeſſer für einſeitigglatte Affichen- 
papiere. 

Von nun an war die erſte Papier- 
maſchine zur Herſtellung von Pad- und 
Zuckerpapier, die zweite Papiermaſchine für 
Schreib- und die dritte Papiermaſchine für 
farbige Papiere beſtimmt, ein großer Klär⸗ 
teich lieferte reines Fabrikationswaſſer, auch 
war ein alter, treuer Arbeiterſtand aus der 
Weſterwälder Bevölkerung vorhanden, ſo 
duß eine gute Organiſation erreicht und ein 
Aufblühen des ganzen Geſchäfts zu er- 
hoffen war. 

Sehr förderlich waren dem Anternehmen 
weitere für die Gegend gefchaffene Babn: 
bauten. Im Jahre 1884 erhielt Altenkirchen 
mit dem Bau der Weſterwaldbahn eine 
Station nahe der Papierfabrik und 1888 
folgte der Bahnbau von Au nach Alten⸗ 
kirchen, anläßlich deſſen ein „Anſchluß⸗ 
gleis zur Papierfabrik“ möglich 
wurde, welches allerdings infolge eines 
Brückenbaues über den Wiedbach 60 000 M 
koſtete, dann aber ganz bedeutende Ber: 
minderung aller Transportkoſten ſicherte. 

Die im Jahre 1884 erfolgte Neu: 
erwerbung einer dritten Papierfabrik in 
Raubach ſoll weiter unten geſondert be— 
ſchrieben werden. | 

Als Adolf Jagenberg im Jahre 1888 
vom Geſchäft zurücktrat, ſollten Karls 
jüngere Brüder Max und Hermann auch 
noch in die Firma eintreten, ſo daß fortan 
fünf gleichberechtigte Teilhaber zuſammen⸗ 
wirken mußten; ſolch unkluge Organiſation 
erſchwerte die zum Wohle und Gedeihen 
des Ganzen ſehr nötige einheitliche Ge— 
ſchäftsleitung, und der ſtrebſame, ſeit 1871 
an Erfahrungen reiche älteſte Bruder Karl 
hatte nicht die nötige Bewegungsfreiheit. 
Aber die Brüder fanden ſich doch zurecht, 
teilten ſich in die Leitung des Betriebs 
derart, daß jede der vier (Raubach einge- 
rechnet) Papiermaſchinen von einem Bru⸗ 
der, die kaufmänniſche Büroarbeit von 
Fritz Jagenberg zu Altenkirchen ver- 
waltet wurde und ſie konnten auf ein 
Dezennium mit immerhin befriedigendem 
Erfolg zurückblicken. 

Im Jahre 1896 war es Guſtav Adolf 
Jagenberg, ſiehe Abb. 11, und ſeiner 
Frau Tusnelde vergönnt, goldene H o d- 
zeit feiern zu dürfen, doch vernichtete am 
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24. April 1898 eine furchtbare Feuers 
brunſt die ganze Altenkirchener Anlage, 
ſo daß Vater Adolf erſchüttert vor den 
Ruinen deſſen ſtand, was er in langer 
Arbeitszeit geſchaffen, und ſeine Frau war 
von dem Anglück ſo furchtbar erregt, daß ſie 
zwei Tage darnach ſtarb. 

Weil die Fabrik gut verſichert war, 
konnte der Schaden gutgemacht werden; 
Karl Jagenberg betrieb den Wiederauſbau 
energiſch, wußte unter Benützung einiger 
vom Feuer nicht zerſtörter Maſchinenteile 
die maſchinelle Neueinrichtung billig zu ge- 
ſtalten, wie auch bei Aufführung der Neu- 
bauten früher unpraktiſch geweſene Verhält⸗ 
niſſe beſeitigt wurden. | 

Die Maſchinenfabrik Hemmer in Nei- 
denfels lieferte eine vorteilhaft arbeitende 


Abb. 13. Fritz Jagenberg. 


Turbine und ſtatt der früher vorhandenen 
zwei Papiermaſchinen wurve jetzt nur eine 
Papiermaſchine mit Doppelſieb und vielen 
Trockenzylindern aufgeſtellt, für welche ſehr 
große Holländer mit Zementtrögen und 
ausgezeichneten Walzen den Stoff liefern 
ſollten. Dieſe neue Fabrik, Abb. 12, war 
fo leiſtungsfähig, daß man nur mit Tag- 
ſchicht arbeitete. 

Dem großen Brande waren auch die 
Oekonomiegebäude zum Opfer gefallen, und 
weil man längſt ermittelt hatte, daß der 
landwirtſchaftliche Betrieb unrentabel ſei, 
gab man ihn auf, verpachtete den größten 
Teil der Grundſtücke an Bauern und be- 
pflanzte 100 Morgen mit jungen Tannen. 

Karl Jagenberg hatte es verſtanden, die 
Arbeiter würdiger zu behandeln als ſein 
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herriſcher und eigenwilliger Vater Adolf 
und hatte intelligente Leute aus der einhei⸗ 
miſchen Bevölkerung heraus zu Meiſtern 
eingeſchult, welche dann auch in treuer Ar- 
beit 30 bis 40 Jahre lang zu ihrer Herr- 
ſchaft hielten; wegen größerer Pläne trat 
er jedoch im Jahre 1906 ſelbſt aus dem 
Geſchäft aus und wir hören ſpäter von 
ſeiner Gründung der Papierfabrik Reis- 
holz⸗Düſſeldorf. In wenigen Jahren aber 
war die aus der Kurzſichtigkeit des Vaters 
hervorgegangene Arbeits- und Intereſſen— 
gemeinſchaft der fünf Brüder vollſtändig 


Adolf Jagenberg 


zerfallen, ſo daß ab 1911 (ſiehe ſpäter bei 
Raubach) der bisherige Bürochef Fritz 
alleiniger Inhaber der Firma wurde. 

Fritz Jagenberg, Abb. 13, wandte jetzt 
ſein Intereſſe auch mehr dem maſchinellen 
Teil und der Fabrikation zu, ließ ſich für 
zeitgemäße Neuerungen gern beraten, hob 
die Altenkirchener Anlage dadurch zu einer 
in jeder Beziehung modernen Fabrik und 
bewährte ſich als rühriger und umſichtiger 
Papierfabrikant bis auf den heutigen Tag. 

Die Firma hat, begünſtigt durch die 
Lage im unbeſetzten Gebiet, die ſchweren 
Jahre des Krieges, der Revolution und 
Inflation glücklich durchkämpft, durch Auf⸗ 
ſtellung neuer Maſchinen uſw. den Betrieb 
verbeſſert und konnte lohnende Export⸗ 


geſchäfte machen. 


Carl Jagenberg 
Abb. 14. 
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Mit dem Einbau einer neuen Voithſchen 
Turbine im Jahre 1922 ſtehen etwa 
1000 PS Dampf- und Waſſerkraft zur 
Verfügung. Mit neun Holländern und 
einer Duplex⸗Papiermaſchine werden heute 
in der Hauptſache geſchmeidige und weiche 
Hadernpapiere hergeſtellt. 

Der ſeit dem Jahre 1884, alſo 41 Jahre 
in dieſer Fabrik tätige Herr Fritz Jagen- 
berg ſteht noch an der Spitze des Unter- 
nehmens, hat ſeinen ebenſo tüchtigen und 
rührigen Sohn Hans zur Seite, und je 
nach dem Grade der Beſchäftigung beträgt 


Robert Jagenberg 


die Belegſchaft 80—100 Angeſtellte und 
Arbeiter. 

Die im Jahre 1884 erfolgte Neu— 
erwerbung einer dritten Papierfabrik 
in Raubach blieb ohne große Bedeu— 
tung. Sie brachte vielleicht den vielen 
Brüdern anregende und lehrreiche Beſchäf— 
tigung, aber wenig Gewinn und ſchied 
bald gänzlich aus dem Familienbeſitz aus. 

Bei dem ebenfalls im Weſterwald am 
Holzbach gelegenen Ort Raubach hatten die 
Brüder Milchſack von Nümbrecht (im Ober- 
bergiſchen) nach 1870 eine Papierfabrik für 
Telegraphenrollen gegründet, gerieten aber 
1884 in finanzielle Bedrängnis. 

Dieſe Fabrik wurde dann in einer 
Zwangsverſteigerung von Karl Jagenberg 
für 65 000 Mark erworben und den Bri- 
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dern Emil und Hermann Jagenberg zur 
Fabrikation von Packpapier anvertraut, 
welche ſich nach dem großen Brande von 
Hoffnungstal alle Mühe gaben, ihre Rau- 
bacher Fabrik um ſo lebhafter zu betreiben. 
Aber bald nach Karl Jagenbergs Wegzug von 
Altenkirchen ſcheinen ſie der Papiermacherei 
überdrüſſig geworden zu ſein, kamen zu dem 
übereilten Entſchluß, die Raubacher Fabrik 
im Jahre 1907 für 50 000 Mark an einen 
Juden zu verſchachern und merkwürdig — 
beide ſtarben überraſchend nacheinander, 
Emil 1909, ſein Bruder Max 1911, ein 
jeder im Alter von 48 Jahren, wozu noch 
ergänzend bemerkt ſei, daß ihr jüngſter 
Bruder Hermann ſchon 1892 aus der Firma 


— 


Nr. 24A 1926 


des 2. Gardedragonerregiments machte er 
den Krieg 1870/71 gegen Frankreich mit, 
aus welchem er als Leutnant der Landwehr— 
kavallerie heimkehrte, um alsdann in die 
Altenkirchener Papierfabrik einzutreten. 
Sein erfolgreiches Wirken hierſelbſt kennen 
wir ſchon aus deren Geſchichte. 

Trotz ſeiner ſtarken geſchäftlichen In- 
anſpruchnahme fand er doch noch Zeit, ſich 
im Dienſte des öffentlichen Wohles zu 
betätigen. Für feine langjährige Mit- 
arbeit im Gemeinderat von Altenkirchen 
ſowie im Kreistag und Kreisausſchuß des 
Kreiſes Altenkirchen erhielt er den Roten 
Adlerorden. 

Im Jahre 1906 trat Carl Jagenberg 


Abb. 15. Jagenbergſche Papierfabrik Reisholz⸗Düſſeldorf 1916. 


ausgeſchieden und 1902 mit Tod abge— 
gangen war. 

So hatte ſich, wie der Familienchroniſt 
ſchreibt, „der Rattenkönig der Brüder— 
gemeinſchaft wieder entwirrt“. 


* * * 


Papierfabrik Carl Jagenberg, Düſſeldorf— 
Reisholz. 

Den am 14. Februar 1849 geborenen 
Gründer, Abb. 14, der Firma Carl Jagen- 
berg, Papierfabrik in Düſſeldorf-Reisholz, 
nennt der Familienchroniſt einen Mann von 
großer Willenskraft, Schaffensfreudigkeit 
und Anternehmungsluſt. Neben guter 
Real- und Gymnaſialbildung beſaß er ein 
beſonderes Talent für Zeichnen ſowie große 
techniſche Kenntniſſe, die ihm in ſeinem 
ſpäteren Beruf als Papiermacher von 
Nutzen waren. Als Einjährig-Freiwilliger 


aus der Firma Ferdinand Jagenberg & 
Söhne in Altenkirchen aus und gründete in 
Reisholz bei Düſſeldorf für ſich und ſeine 
beiden Söhne die Firma Carl Ja— 
genberg, Papierfabrik in Düſ⸗ 
ſeldorf-Reisholz. Im Frühjahr 
des genannten Jahres kaufte er auf dem 
Gelände der Induſtrie Terraingeſellſchaft 
ein 7 Morgen großes Grundſtück, das aber 
ſchon bald auf 13 Morgen vergrößert 
wurde, und erbaute hier unter Verwertung 
aller in langjähriger Praxis geſammelter 
Erfahrungen eine Papierfabrik, die in ihrer 
praktiſchen Anlage und zweckmäßigen Cin- 
richtung muſtergültig genannt werden kann. 

Die im Sommer 1907 in Betrieb ge— 
kommene Fabrik, die ſowohl Bahnanſchluß 
als auch Anſchluß an die Rheinwerft in 
Reisholz hat, umfaßte zuerſt eine Papier— 
maſchine von 3,10 m Arbeitsbreite mit 
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Oberſieb für Duplexpapiere, ferner vier 
große Holländer, drei große Kollergänge, 
zwei Dampfmaſchinen von 800 PS und 
eine von 120 PS, zwei Dampfkeſſel von 
Piedboeuf, einen Kalander und die ent- 
ſprechende Anzahl Hilfsmaſchinen. 

Am 1. Januar 1909 trat Adolf 
Jagenberg, am 1. Januar 1913 Ro- 
bert Jagenberg als Teilhaber in die 
Firma ein. 

Schon im Jahre 1910 wurde die Fabrik 
durch Aufſtellung einer zweiten Papier- 


maſchine von 3,30 m Arbeitsbreite haupt- 


ſächlich zur Herſtellung hocheinſeitigglatter 
Papiere, einer Dampfmaſchine von 120 PS, 
zwei febr großen Holländern, drei Roller- 
gängen von je 1000 kg Eintrag, zwei 
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Kalandern mit je 12 Walzen ſowie allen 
ſonſtigen Hilfsmaſchinen um das Doppelte 
vergrößert. 

Die Haupterzeugniſſe der Fabrik ſind 
maſchinenglatte, ſatinierte und hocheinſeitig⸗ 
glatte Papiere für Tüten⸗ und Einſchlag⸗ 
zwecke, ferner Kuvertpapiere, Aktendeckel, 
doppelfarbige Papiere und Faltſchachtel⸗ 
kartons, Braunholzerſatz.,, Schulzeichen⸗ 
und Sackpapiere. 

Die Belegſchaft dieſer Fabrik umfaßt 
heute einſchließlich Angeſtellten etwa 140 
Perſonen. 

Hier ſei auch erwähnt, daß bei allen 
hier beſchriebenen Jagenbergſchen Papier- 
fabriken für Angeſtellte und Arbeiter zahl- 
reiche Wohnhäuſer geſchaffen wurden. 


Beitrag zum Aufschluß des Riefernholzes nach dem Sulſitverfahren. 
Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe und cand. ing. Kurt Berndt. 


Es ist eine dem Zellstoffchemiker be- 
kannte Tatsache, daß sich die Kiefer nach den 
für Fichtenholz gebräuchlichen sauren Auf- 
schlußverfahren nicht verarbeiten läßt. Dieser 
Satz gilt allerdings nur mit einer gewissen 
Einschränkung. Man hat bei der Kiefer zwi- 
schen Kern- und Splintholz zu unterscheiden. 
Kirchner! berichtet in seinem Werk „Das 
Papier“ folgendes: „Auch das Kiefernholz 
soll nach Mitteilung einiger Fabrikanten zur 
Sulfitzellstoffabrikation tauglich sein. Ein 
norddeutscher Zellstoffabrikant verwendet 
vorwiegend jüngeres Kiefernholz, am lieb- 
sten, wenn es gespalten und Monate oder 
über ein Jahr lang luftig gelagert ist. Ein 
anderer norddeutscher Fabrikant verwendet 
20—40 Jahre altes Kiefernholz, das minde- 
stens zwei Drittel vom Durchmesser aus 
Splint besteht, oder von älterem Holz nur 
die Schalen oder Schwarten aus Holzsäge- 
reien, die von Borke, Aesten und Kern be— 
freit werden. Man gewinnt nach mehrfachen 
Feststellungen im Großbetriebe von lufttr. 
Splintholzgewicht der Kiefernstämme 50 bis 
55 v. H. lufttr. Sulfitzellstoff.“ Die Richtig- 
keit dieser Angaben ist seitdem wiederholt 
bestätigt worden. 

Im Gegensatz dazu wird das Kiefernkern- 
holz von der sauren Lauge nicht aufgeschlos- 
sen, während sich beim alkalischen Verfahren 
eine solche Inhomogenität des Rohmaterials 


1 Kirchner, Das Papier. II B und C. S. 153. 


nicht zu erkennen gibt. Forscht man nach 
den Gründen für das verschiedene Verhalten 
von Splint und Kern, so begegnet man der 
Vorstellung, daß das Harz das Eindringen 
der Kochlauge in das Innere der Holzstücke 
erschweren und somit den Aufschluß unmög- 
lich machen soll. Nach Versuchen von A. 
Cleve von Euler? beträgt der durch- 
schnittliche Gehalt einer zwanzigjährigen 
Kiefer an Harz- und Fettbestandteilen im 
Splint 2,5, im Kern 5,0%, im Durchschnitt 
4,5%, während Sieber? bei eigenen Ver- 
suchen als Gesamtdurchschnittswerte 2,5 und 
3,3 % angibt. Es ist erstaunlich, daß der nur 
unwesentlich hohe Harzgehalt der Kiefer 
bei den auch absolut nicht hohen Werten 
eine derartige Wirkung ausüben soll. Hierbei 


ist noch folgendes zu berücksichtigen: Die 


Bildung der Harze im Pflanzenkörper erfolgt 
nach bestimmten Gesetzen. Bei den Konife- 
ren wird das Harz in schizogenen Gängen 
oder Behältern gebildet. Es ist also keines- 
wegs gleichmäßig, etwa in Form einer 
dünnen Haut, im Holz verteilt, weshalb die 
oben ausgesprochene Begründung unwahr- 
scheinlich erscheint. 

Nach Angaben von R. H. McKee und 
D. E. Cable? gelingt der Aufschluß von 
nicht extrahiertem Kiefernholz glatt, wenn 


2 Vergl. Sieber, Das Harz der Nadelhölzer, 
1925, S. 17, 9 und 21. 


3 Nach Sie ber a. a. O., S. 97 und 112. 
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an Stelle von Kalk Ammonium* oder Natrium 
als Base Verwendung finden. Als Grund 
kommt zunächst das bessere Harzemulgier- 
vermögen dieser Flüssigkeiten in Betracht. 
Da durch eigene Versuche® nachgewiesen 
worden ist, daß mit Magnesiumbisulfitlaugen 
aus Fichte erkochter Zellstoff geringeren 
Harzgehalt aufweist als der in üblicher Weise 
aus dem gleichen Holz erzeugte Stoff, schien 
es möglich, daß auch Magnesiumbisulfit- 
laugen imstande sind, Kiefernholz aufzu- 
schließen. Während die Anwendung des 


Natriumbisulfits mit Rücksicht auf den hohen 


Wert des Alkalis die Regeneration der Base 
voraussetzt, die bisher vom technischen 
Standpunkt nicht gelungen ist,® scheint we- 
gen der einfachen Herstellung und der ge- 
ringen Kosten der Magnesiumlaugen' eine 
solche nicht erforderlich. 


Um in das Problem der Kiefernkernholz- 
kochung Einblick zu gewinnen, wurde zu- 
nächst mit einer Kalziumbisulfitlauge norma- 
ler Zusammensetzung (1,1% CaO und 4,5% 
SO:) eine Kochung ausgeführt, und zwar 
unter gleichen Druck- und Temperatur- 
bedingungen, unter denen aus Fichtenholz 
ein gut aufgeschlossener, leicht bleichbarer 
Stoff erhalten worden war. 


Kochung l. 
Holz lufttr. 900 g 
„ abs. tr. 792 g 
. Laugenmenge 5 lt. 
Höchstdruck -. Satm. 
Lauge 1,1% CaO und 4,5% SO: 
Anheizperiode 20—105° 2 Std. 
Stillstandsperiode 105—110° 3 
— 0 
Hochdruckperiode u 5 h 2 5 Std. 
Kochdauer 10 Std. 


Im Verlauf des Kochprozesses stieg, wie 
nebenstehende Tabelle und Kurve zeigen, der 
Druck schneller an als bei der analogen 
Fichtenholzkochung. Diese Tatsache scheint 
zu dem Schluß zu berechtigen, daß die 
schweflige Säure mit der organischen Sub- 
stanz in unvollkommenerem Maße in Reak- 
tion tritt und demgemäß eine Erhöhung des 
Druckes bewirkt. Der Maximaldruck von 
5 atm. wurde bereits bei 133—134° erreicht, 
während er sich bei den analogen Fichten- 
holzkochungen erst bei 130-141“ einstellte. 


t Vergil. D. R. P. 252 321. 
Tyborowski, 1911. 


5 P.-F. 1925. S. 464. 
6 W. f. P. 44, 1923, S. 2851—52. 
T Vergl. P.-F. 1024, Festheit S. 64--71. 


Rosenblum, Brech und 
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Das Gut bestand nach zehnstündigem 
Kochen aus vollkommen brüchigen, harten 
Holzstücken von dunkelbrauner Farbe.“ Es 
war ohne weitgehende Lösung eine vollstän- 
dige Zerstörung bzw. Zermürbung des Faser- 
materials eingetreten. Zum Teil waren die 
Stücke mit einer feinen grauen bis schwarzen 


Temperatur in C° 


0,5 83 77 
1,0 94 86,5 85 
1,5 104,5 97 93 
2,0 112 105 103 99 
2,5 119 115 107 105 
3,0 125 121 117 109 
3,5 130 126 123 118 
4,0 134 130 128 122 
4,5 138 134,5 127 129 
5,0 141 | 139 134 133 
A = Fichte mit Ca-bisulfitlauge 1,11]. CaO 4.50% S032 
B= „ Mg- 5 0,82 „ MgO 4.55. 
C = Kiefer „ Ca- 8 1.12. CaO 4.60 
D= „ . Mg- a 0.81 „ MgO 450. „ 


Temperatur-Druck-Kurve 


280 140 


90 100 20 0 


Temperatur 
Mittel aus A und B. 
mom m mo ” ” C ” D. 


Schicht überzogen. Ob sich dieser Ueberzug 
erst beim Abblasen der schwefligen Säure 
oder schon im Verlauf des eigentlichen 
Kochprozesses gebildet hatte, muß dahinge- 
stellt bleiben. Die Ablauge zeigte im Gegen- 
satz zu einer normalen Fichtenholzablauge 


8 Vergl. Sieber a. a. O., S. 114. 
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eine mehr graue Färbung, wie sie etwa einer 
Alkalisulfitablauge eigen ist. Nach längerem 
Stehen (12—24 Std.) ging die Farbe immer 
mehr in Braunrot (Kaffeebraun), d. h. in die 
Farbe einer normalen Kochlauge über, wäh- 
rend sich geringe Mengen eines grauen 
Niederschlages am Gefäßboden absetzten. 

Um einen Anhaltspunkt über den Grad 
der Herauslösung der org. Substanz bei der 
Kochung zu gewinnen, wurde die Menge der- 
selben in der Ablauge bestimmt. Ein abgemes- 
senes Ablaugenquantum wurde bis zur Trok- 
kene eingedampft, bei 105° völlig getrocknet 
und dann verascht. Aus der Gewichtsdifferenz 
ergab sich die aschefreie org. Substanz. Die 
beschriebene Arbeitsweise macht selbstver- 
ständlich keinen Anspruch auf Genauigkeit, 
sie kann nur zur Orientierung dienen; denn 
erstens ist es schwer, die beim Eindampfen 
der kolloiden Sulfitablauge zurückbleibende, 
zunächst kleisterartige, später zähe, hornige 
Masse bis zur Gewichtskonstanz zu trocknen 
und zweitens ist das Gewicht der anorgani- 
schen Kalksalze auch mit Rücksicht auf ihren 
Kristallwassergehalt nach dem Glühen bedeu- 
tend geringer. Aus den gefundenen Werten 
und der Gesamtablaugenmenge ergab sich, 
daß etwa 15% der org. Substanz aus dem 
Holz herausgelöst waren, während bei einer 
normalen Kochung unter Annahme einer Aus- 
beute von 50% Zellstoff auch 50% der org. 
Substanz aus dem Holz entfernt werden. 

Sieber’ hat die Vermutung ausgespro- 
chen, daß das Mürbewerden des Kiefernhol- 
zes bei der sauren Kochung wahrscheinlich 
auf die hydrolytische Wirkung der aus 
schwefliger Säure entstandenen Schwefelsäure 
zurückzuführen sei. In der Tat hat diese An- 
nahme bei der Betrachtung des Kochgutes 
etwas Bestechendes. Zur Nachprüfung dieser 
Arbeitshypothese wurde zunächst der Schwe- 
felsäuregehalt der Ablauge ermittelt. Ueber 
die Bestimmung des Gipsgehaltes in Sulfit- 
ablauge hat Sande rio Mitteilungen gemacht. 
Die Analyse wurde nach den von ihm ge- 
gebenen Angaben ausgeführt. Sie ergab fol- 
gende Werte: 

1,55 g/lt SO; 
bzw. 3,33 „ CaSO, . 2 H:O 
bzw. 2,63 er CaSO. 

Sander hat für den Gipsgehalt technischer 
Sulfitablaugen von Fichtenholzkochungen 2,26 
bis 3,17 g / lt CaSO, gefunden. Der Gehalt 
der bei der Kiefernholzkochung erhaltenen 
Ablauge ist also nicht größer. Es läßt sich 


° a. a. O., S. 114. 
10 P. -F. 1923, S. 283. 
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einwenden, daß die beim Kochprozeß gebil- 
dete Schwefelsäuremenge vielleicht wesent- 
lich größer gewesen ist. Der analytisch er- 
mittelte Wert stellt nur die Menge der in 
Lösung befindlichen Säure dar. Wird mehr 
Schwefelsäure gebildet, als der Löslichkeit 
des Gipses in der Lauge entspricht, so wird 
sie sich als Kalziumsulfat im Kocher an- und 
im Holz niederschlagen. Dazu kommt, daß 
sich der Oxydationsvorgang der Lauge an der 
Oberfläche und im Innern des Holzes ab- 
spielen muß, wenn tatsächlich im Kiefernkern 
Stoffe enthalten sind, die vielleicht durch 
katalytische Wirkung eine Schwefelsäure- 
bildung hervorrufen. 

Es wurde dann mit einer Magnesium- 
bisulfitlauge eine Parallelkochung unter glei- 
chen Druck- und Temperaturbedingungen 
ausgeführt. Die Lauge enthielt 0,8% MgO 
und 4,5% SO:, war also in bezug auf ihren 
Basengehalt der Kalklauge äquimolekular. 
Das Ergebnis dieser Kochung 2 war das 
gleiche wie das der Kochung 1, also harte, 
vollkommen brüchige Holzstücke von braun- 
roter Farbe. Von besonderem Interesse 
mußte hier die Ermittlung des Scliwefelsäure- 
gehaltes der Ablauge sein. Es war darauf 
hingewiesen worden, daß der Schwefelsäure- 
gehalt einer Kalklauge nur bis zu einer be- 
stimmten Grenze ansteigen kann, da sich bei 
weitergehender Oxydation die Säure als un- 
löslicher Gips auf dem Holz niederschlägt. 
Eine Magnesiumbisulfitlauge dagegen kann, 
ohne daß eine Sulfatausscheidung eintritt, 
soweit oxydiert werden, bis alles Sulfit in 
Sulfat übergeführt ist. Derartige Laugen sind 
daher zum Studium der Oxydationsvorgäng® 
im Kochprozeß weit besser geeignet. 


Die Ablauge enthielt gemäß Analyse: 
1,82 g/lt SOs 
das entspricht: 3,91 g/lt CaSO, . 2 H:O 
bzw. 3,09 g / lt CaSO, 


Der auf CaSO, umgerechnete SO Gehalt 
(3,09 g / lt) liegt innerhalb der von Sander 
angegebenen Zahlen (2,26 bis 3,17 g/lt) und 
weicht auch von dem bei der Kalkkochung 
ermittelten Wert (2,63 g/lt) nicht stark ab; 
d. h. es hat eine stärkere Schwefelsäurebil- 
dung nicht stattgefunden. Die Ursache für 
das Brüchigwerden des Kiefernkernholzes bei 
der sauren Kochung muß also in einer ande- 
ren Erscheinung gesucht werden als in der 
vermuteten hydrolytischen Wirkung der aus 
schwefliger Säure entstandenen Schwefel- 
säure. 

Hält man zunächst an der Arbeitshypo— 
these fest, daß die Schwierigkeiten beim Auf- 
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schluß in dem höheren Harzgehalt zu suchen 
sind, so sollte man erwarten, .daß sich das 
Holz nach der Extraktion mit org. Lösungs- 
mitteln aufschließen lassen sollte. Bezüglich 
der Entfernung von Harz- und Fettbestand- 
teilen durch org. Solventien sei in erster 
Linie auf die Aufzeichnungen von Sieber"! 
und ein Sammelreferat von H. Wenzl" 
hingewiesen. 

In der Literatur finden sich über die Ver- 
arbeitung von Zellstoffholz, das in genannter 
Weise extrahiert worden ist, nur wenige 
unklare, zum Teil widersprechende Angaben. 
Es sei betont, daß für die folgenden Ver- 
suche „Kiefernkernholz“ (Alter etwa 50 
Jahre, Feuchtigkeit 10—15 v. H.) verwendet 
wurde. Das Holz wurde vor der Kochung 
zweimal mit Benzol in der Siedehitze unter 
Normaldruck ausgezogen. Hierbei wurden 
entfernt aus: 

1. 900 g lufttr. — 792 g abs. tr. Holz (mit 
2X3 lt Benzol) — 29,58 g Fett-Harz, 

2. 800 g lufttr. — 717 g abs. tr. Holz (mit 
2X3 It Benzol) — 27,37 g Fett- Harz, 

d. h. auf: 

1. 100 g abs. tr. Holz 3,73% Fett- Harz, 

2. 100 g abs. tr. Holz 3, 82% Fett-Harz. 

Das extrahierte Holz blieb nach dem Ab- 
tropfen des Benzols bei Zimmertemperatur 
(20°) 12 Stunden auf der Hürde liegen. Auch 
hier ergab die Kochung (Nr. 3) einen voll- 
kommenen Mißerfolg. Es ist also nicht mög- 
lich, mit Benzol entharztes Kiefernkernholz 
weich zu kochen, eine Erscheinung, die be- 
reits früher beobachtet worden ist. 

Als nämlich bei Ausbruch des Weltkrie- 
ges im Jahre 1914 Deutschland, das in be- 
deutendem Umfange von dem Bezug auslän- 
discher Harze abhängig war, von allen 
Rohstoffen abgeschnitten wurde, machte sich 
bald ein fühlbarer Harzmangel geltend. Es 
wurden von verschiedenster Seite Anstren- 
gungen gemacht, der wachsenden Harznot 
Herr zu werden. Damals wurde nun von 
Schwalben die oben bestätigte Feststel- 
lung gemacht, daß Kiefernholz, das mit org. 
Lösungsmitteln extrahiert war, sich über- 
raschenderweise nach dem Sulfitverfahren 
nicht verkochen läßt. Fragt man nach den 
. Gründen dieser unerfreulichen Erscheinung, 
so kommen zwei Möglichkeiten in Betracht: 
Entweder ist das Harz gar nicht die Ursache 
für die Schwierigkeiten im Kochprozeß oder 


11 a.a. O., S. 90—94. 
1? 2. u. P. 1922, S. 228. 


13 Ztschr. f. Forst- u. Jagdwesen 51. 1919, S. 563; 
vergl. P.-F. 24, 1926, S. 158. 
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dem Benzol kommt eine spezifisch schädliche 
Wirkung zu, die die Weiterverarbeitung des 
Holzes für die Zwecke der Zellstoffabrikation 
verhindert. 

Zunächst war es nötig, sich gegen folgen- 
den Einwand zu schützen. Die org. Lösungs- 
mittel für Holz, die praktisch überhaupt in 
Frage kommen, sind schwefelhaltig. Es gilt 
dies nicht nur vom thiophenhaltigen Benzol, 
sondern auch vom Benzin, das größere oder 
geringere Schwefelmengen enthält. Man 
könnte aber annehmen, daß schwefelhaltige 
Lösungsmittel aus bekannten Gründen für die 
Sulfitkochung schädlich sind. 

Es wurde daher die Kochung mit äther- 
extrahiertem Holz wiederholt. Gleichzeitig 
wurde die Kochzeit wesentlich verlängert 
(von 10 auf 16 Stunden). 


Kochung 4. 

Anheizperiode 20—110° 

Stillstandsperiode 110—115 4 

115—145° 21% n} 

140—1450 7½ 10 Std. 

Gekocht wurde mit einer Lauge von 1,1% 
CaO und 5,0% SO:. 

Als Höchstdruck wurden 5,4 atm. gewählt. 


Das Ergebnis der Kochung war folgen- 
des: Die einzelnen Stücke waren mit einem 
dünnen schwarzen, festhaftenden Ueberzug 
versehen, so daß man zunächst den Eindruck 
gewann, es sei eine Verkohlung des Koch- 
gutes eingetreten. Diese Schicht ließ sich bei 
längerem gründlichem Waschen entfernen. 
Die bei Beendigung der Kochung abgestoße- 
nen Gase führten eine schmutzige Flüssigkeit 
mit sich. Ferner machte sich schwacher 
Mercaptangeruch bemerkbar. Die Ablauge 
zeigte eine tiefdunkle, fast schwarze Farbe. 
Während sich so vielleicht das Bild einer zu 
weit getriebenen Kochung zeigte, war das 
Gut selbst noch stark verholzt und die Zer- 
legung in die Einzelfasern ließ viel zu wün- 
schen übrig. Der Stoff ließ sich daher nur 
sehr schwer im Holländer aufschlagen. 

Die Kochung lehrte, daß auch bei Anwen- 
dung org. Solventien, die zweifellos voll- 
kommen schwefelfrei sind, ein Aufschluß 
unter sonst üblichen Kochbedingungen nicht 
möglich war, und daß auch bei beträchtlicher 
Verlängerung der Kochdauer kein normaler 
Stoff erhalten werden konnte. 

An Stelle der kostspieligen Entharzung 
mit org. Lösungsmitteln hat Schwalbe" 
die Anwendung verdünnter Alkalilösungen 


Hochdruckperiode 


D. R. P. 366 205. 363 666 und 363 667; vergl. 
Sieber a. a. O., S. 95. 
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von 0,5—2,0%, vorgeschlagen. Hier soll nur 
die Eignung des auf diese Weise behandelten 
Kiefernholzes zur Sulfitzellstoffbereitung Ge- 
genstand der Betrachtung sein. Für die vor- 
liegende Arbeit sollte die alkalische Behand- 
lung so geleitet werden, daß das Alkali nach 
dem Herauslösen der Fett-Harzbestandteile 
nach Möglichkeit wieder aus dem Holz ent- 
fernt wurde, so daß keine größeren Mengen 
zurückblieben. 
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Im folgenden sei die Arbeitsweise der al- 
kalischen Vorbehandlung kurz beschrieben: 
Das Holz (800 g lufttr. — 706 g abs. tr.) 
wurde in einer Porzellantrommel zweimal 
mit je 4,5 It 1% iger Natronlauge bei 60—70° 
je 4 Std. auf dem Rollenlager durchtränkt. 
Das mit Alkali behandelte Holz wurde danach 
viermal hintereinander mit je 4,5 It Wasser 
bewegt. Auf diese Weise gelang es, einen 
Teil des Alkalis wieder zu entfernen. 


Durch Titration und Messen der vom Holz nicht aufgenommenen Flüssigkeitsmenge 
kann man die im Holz gebliebene Alkalimenge bestimmen. 


x Angewendet Nicht aufgenommen 
Menge % NaOH Menge % NaOH g NaOH 

Alkalibehandlg. I 22.33 
25 „ II 36.71 

Wasser „ I 10.25 
99 97 II 4.23 
i 7 III 2.43 
99 99 IV 0.67 

Zurückge wonnen: 76.62 


Ange wendet: 93.42 


Im Holz gebliebene Alkalimenge: 


16.80 


Bei einer gleichen Behandlung ergaben sich folgende Zahlen: 


Menge 


Alkalibehandlg. I 
1 = II 

Wasser „, I 

97 99 II 


Im Holz gebliebene Alkalimenge: 


Die beiden Werte stimmen gut überein. 
Es blieben also in 800 g lufttr. — 706 g 
abs. tr. Holz 17,3 NaOH, d. h. in 100 g 
abs. tr. Holz 2,4 g NaOH. Das Gewicht des 
Holzes nach der Durchtränkung betrug 
1850 g, d. h. die Gewichtszunahme bezogen 
auf 100 g abs. tr. Holz 162%. 

Der Kochprozeß unterscheidet sich we- 
sentlich dadurch von den üblichen Kochun- 
gen, daß die Lauge gegen die schwach 


alkalische Flüssigkeit diffundieren muß. Ihre 


Aufnahme erfolgt bedeutend langsamer, als 


Angewendet 
% NaOH 


Nicht aufgenommen 
% NaOH g NaOH 


23.79 
33.97 
10.25 


Menge 


73.59 
Ange wendet: 91.44 


Zurückge wonnen: 
17.85 


wenn die Zellräume und Kapillaren mit Luft 
erfüllt sind. Da ferner durch den hohen 
Wassergehalt des Holzes eine nicht unbe- 
trächtliche Laugen verdünnung eintreten mußte, 
wurde eine sowohl auf ihren Basen- als auch 
SO.-Gehalt hochprozentige Lauge benutzt 
und zudem ein Höchstdruck von 6 atm. 
gewählt. 

Die Bedingungen, unter denen das in der 
beschriebenen Weise behandelte Kiefernkern- 
holz gekocht wurde, waren folgende: 


Kochung 5. 
Holz lufttr. 800 g Anheizperiode 20—110° 2 Std. 
= abs. tr. . 706 g Stillstandsperiode 110—115° 3 „ 
augenmenge 4,1 lt 115—145° 2½, 
Höchstdruk | | ba tm. Hochdruckperiode 145150 57% }8 Std. 
Lauge 1,0% MgO und 4,8% SO: Kochdauer 13 Std. 
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Bei der Kochung wurde in einer Aus- 
beute von 55% ein sehr harter Stoff erhalten, 
der durch einen relativ hohen Inkrusten- 
gehalt ausgezeichnet war. Die bei den 
früheren Kochungen (1—3) beobachtete 
Brüchigkeit des Materials war vollkommen 
verschwunden. Berücksichtigt man, daß es 
kaum möglich ist, bei einer neuartigen 
Kochung die Versuchsbedingungen sofort 
richtig zu treffen, so muß der Erfolg als gut 
bezeichnet werden. Schwalbe" 
einem Vortrag berichtet, daß er nach seinem 
Dämpfkochverfahren‘® aus Kiefernholz, das 
mit verdünntem Alkali behandelt worden war, 
durchaus normale Zellstoffausbeuten erhalten 
konnte. 

Nachdem ein Weg gegeben war, der es 
ermöglichte, aus der Kiefer nach dem sauren 
Verfahren Zellstc zu gewinnen, wurden 
zwei weitere Kochungen (6 und 7) mit ge- 
ringerer Alkalikonzentration bei der Vor- 
behandlung durchgeführt. Das Holz (850 g 
lufttr. bzw. 750 g abs. tr.) wurde im ersten 
Falle (Kochung 6) mit O, I % iger NaOH 
durchtränkt. Die Alkalibehandlung wurde 
insofern vereinfacht, als das Gut nur einmal 
4 Std. mit 4,5 It Lauge bei 60—70 bewegt 
wurde. Die angewendete Alkalimenge betrug 
insgesamt 4,5 g, d. h. auf 100 g abs. tr. Holz 
0,6 g NaOH oder berechnet auf 100 g abs. tr. 
Zellstoff 1,2 g NaOH. Das Gewicht des 
Holzes nach der Behandlung war 1800 g. 
Berechnet auf abs. tr. Holz wurden demge- 
mäß 140%, Flüssigkeit aufgenommen, gegen- 
über 160% bei der Kochung 5. Gekocht 
wurde 14 Stunden. Der Höchstdruck betrug 
6 atm., die Höchsttemperatur 145°. 

Erhalten wurde ein sehr zäher Halbstoff, 
der noch Kerne enthielt und sich im Hollän- 
der schwer aufschlagen ließ. Wahrscheinlich 
wäre unter sonst gleichen Bedingungen bei 
einer Höchsttemperatur von 150° ein guter 
Zellstoff erhalten worden. 

Bei der nächsten Kochung (7) wurde an 
Stelle des Aetzalkalis zur Vorbehandlung eine 
Alkalikarbonatlösung von 0,26% Na.CO; an- 
gewendet, deren Alkaligehalt 0,2% NaOH 
äquivalent ist. Das Alkalikarbonat unter- 
scheidet sich vom Aetzalkali durch seine 
schwächere Basizität. Es kann daher Fette, 
die Glyzerinester der Fettsäuren darstellen, 
auch kochend nicht verseifen. Es besteht 
jedoch die Möglichkeit, daß die sich bildenden 


15 Hauptvers. der „Svenska Pappers- och Cellu— 
lose-Ingeniörs-Forenigen‘, Stockholm 1921; vergl. 
Z. u. P. 1021. S. 14. 

16 J). R. P. 282 030 vom 14. Juni 1910. 
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Harzseifen die Emulsionierung der reichlich 
vorhandenen Fette bewirken. Die Zunahme 
des Holzgewichtes bei der alkalischen Vor- 
behandlung betrug 157% (berechnet auf abs. 
tr. Holz). Das Holz wurde dann in den 
Kocher gefüllt und SO: Gas eingeleitet, bis 
sich stärkerer SO: Geruch am oberen Kocher- 
ende bemerkbar machte. Dann wurde die 
Magnesiumlauge mit 4,1% SO: und 1,0% 
MgO auf den Kocher gegeben. Bei einer 
Gesamtkochdauer von 15 Stunden, einem 
Höchstdruck von 5,5 atm. und einer Höchst- 
temperatur von 145° wurde ein harter, ziem- 
lich gut aufgeschlossener Stofi erhalten. 
Besondere Beachtung verdient das Ergeb- 
nis einer weiteren Kochung (8). Es zeigte 
sich nämlich, daß mit Benzol extrahiertes 
‚Holz auch bei einer nachträglichen zweimali- 
gen Behandlung mit 1% iger Natronlauge bei 
60— 70° überraschenderweise nach dem sau- 
ren Verfahren nicht mehr aufgeschlossen 
werden konnte. Es wurde wie bei den ein- 
gangs beschriebenen Kochungen von unbe- 
handeltem oder benzolextrahiertem Material 
(Kochung 1, 2 und 3) ein vollkommen unauf- 
geschlossenes, brüchiges, dunkelbraunes Holz 
erhalten. Damit ist der experimentelle Be- 
weis geliefert, daß die Behandlung mit 
Benzol die Eigenschaften des Rohmaterials 
derart beeinflußt, daß der Aufschluß nach 
einem sonst brauchbaren Verfahren versagt. 
Von Austerweil und Roth ist die 
Beobachtung gemacht worden, daß mit org. 
Lösungsmitteln entharztes Holz auch mit 
alkalischen Flüssigkeiten nur unter erheb- 
licher Ausbeuteverminderung aufgeschlossen 
werden kann; statt 35% erhält man nur 
25 % Ausbeute, wenn Stockholz verarbeitet 
wird. Die Ursache dieser Erscheinung ist 
noch nicht aufgeklärt. Wenn auch die Mög- 
lichkeit einer rein chemischen Beeinflussung 
nicht von der Hand zu weisen ist, so ist es 
doch wahrscheinlicher, daß es sich um Vor- 
gänge kolloidchemischer Natur handelt. Es 
sei hier an Erscheinungen erinnert, die man 
beim Altern des Holzes nach Aufhören 
des eigentlichen Lebensvorganges beobachtet 
hat.!“ Es tritt beim Eintrocknen eine 
Schrumpfung und Verhornung der Zellmem- 
brane ein, die das Quellungsvermögen, die 
Saugfähigkeit und Benetzbarkeit beeinträchti- 
gen. Das Auslösen des Harzes durch org. 
Solventien bedingt eine mehr oder weniger 


17 Gewinnung und Verarbeitung von Harzproduk- 
ten, München-Berlin 1917; vergl. Schwalbe, 
Ztschr. f. Forst- u. Jagdwesen, 51, 1919, S. 564. 

* Z. u. P. 1921. S. 14 (s. o.). 
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starke Entwässerung der Zellen.!“ Es stellt 
einen künstlichen Alterungsprozeß dar. Man 
hat es vielleicht hier mit einer Uebertrock- 
nung der Zellwände zu tun, die so weit ge- 
trieben ist, daß die Zellen ihr natürliches 
Quell- und Absorptionsvermögen verloren 
haben. 

Die Tatsache, daß einerseits geringe 
Alkalimengen den Aufschluß ermöglichen, 
während andererseits die Behandlung mit 
Benzol denselben unmöglich macht, führt zu 
der Annahme, daß überhaupt die Frage der 
Kiefernkochung als kolloidchemisches Pro- 
blem aufzufassen ist. Wie schon am Anfang 
der Arbeit gesagt, macht man sich die Vor- 
stellung, daß das Harz das Eindringen der 
Kochlauge in das Holz verhindert. Da hier- 
für experimentelle Beweise nicht vorliegen, 


1 H. Wenzl, Z. u. P. 1922, S. 229. 
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schien es zweckmäßig, mit Kalzium- und 
Magnesiumbisulfitlaugen diesbezügliche Ver- 
suche anzustellen. In einer jüngst erschiene- 
nen Arbeit ist über die Durchtränkung von 
Fichtenholz mit Bisulfitlaugen?° berichtet 
worden. Bezüglich der Arbeitsweise sei auf 
die dort gemachten Aufzeichnungen verwie- 
sen. Es wurde die Laugen- und Chemikalien- 
menge ermittelt, die von Fichtenholzspänen 
bei einer 8- und 3stündigen Durchtränkung 
bei 60—70° unter Bewegung aus Bisulfit- 
laugen bestimmter Zusammensetzung aufge- 
nommen wurde. Derartige Versuche wurden 
auch für Kiefernholzspäne von gleicher 
Größe und gleichem Feuchtigkeitsgehalt aus- 
geführt. 
Die Ergebnisse sind 

Tabellen zusammengefaßt: 


20 P. -F. 1926. Heft 17. 


in nachstehenden 


Tabelle. 
8stündige Durchtränkung: 


Zusammensetzung der nicht 
aufgenommenen Lauge 


H A % SO, % Base C D 
F 3.38 0.925 MgO 155 g 85 g 142% 
2) F er 3.38 0.929 „. 161 „ 91 „ 152% 
3) K 95 3.35 0.931 „ 160 „ 90 „ 151% 
0.526 CaO 0 
0.504 CaO 0 
5) K | i 3.33 0.475 MgO 163 „ 93, 155% 
Zusammensetzung der Frischlaugen: 
für 1—3 . 3,60%, SO: 0,959% MgO 
5 8 0,535% CaO 
Tabelle 2. 


3stündige Durchtränkung: 
Zusammensetzung der nicht aufgenommenen Lauge 


H 
F g 
K g 
K g 
4) F Ca 3.34 1.126 149 g 79g 132% 
5) F ss 3.37 1.128 145 g 755g : 125°/ 
6) K ji 3.40 1.128 153 g 83g 138% 
Zusammensetzung der Frischlaugen: 
für 1—3 . 3,60% SO: 0,815% MgO 
für 4—6 . 3,60% SO: 1,149% CaO 


Erklärung der Tabellen: 
Holz; F — Fichte; K = Kiefer. 
Art der Bisulfitlauge; Mg — Magnesium; Ca — Calcium. 
Gewicht des Holzes nach dem Versuch, bezogen auf 70 g lufttr. — 60 g abs. tr. Holz. 
Aufgenommene Laugenmenge, bezogen auf 70 g lufttr. — 60 g abs. tr. Holz. 
D = Grad der Aufnahmefähigkeit, bezogen auf 100 g abs. tr. Holz. 


— 
— 


H 
A 
B 
C 
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Aus den Versuchen geht hervor, daß die 
vom Fichten- und Kiefernholz aufgenomme- 
nen Laugen-, Basen- und Säuremenge an- 
nähernd gleich ist. Ein charakteristischer 
Unterschied zuungunsten der Kiefer, wie ihn 
die oben aufgestellte Arbeitshypothese er- 
tordert, läßt sich jedenfalls nicht feststellen. 


Allerdings vollzieht sich beim normalen 
Kochprozeß die Durchtränkung im wesent- 
lichen bei 100—110°, während die beschriebe- 
nen Versuche bei 60—70° ausgeführt wurden. 
Man müßte etwa annehmen, daß die Harz- 
und Fettbestandteile erst bei höherer Tempe- 
ratur die Diffusionsvorgänge hemmen, indem 
sie eine Verklebung und Verstopiung der 
Zellmembrane herbeiführen. Außer der Lau- 
genaufnahme muß auch die Entfernung der 
in echte oder kolloide Lösung übergeführten 
Inkrusten berücksichtigt werden. Wenn das 
Laugenquantum, das von den Holzkapillaren 
aufgesaugt wurde, zur vollständigen Auf- 
lösung der Inkrusten nicht ausreicht und mit 
Lignin bzw. ligninsulfosaurem Kalk gesättigt 
ist, kann zunächst keine lösende Wirkung 
mehr stattfinden. Der Aufschluß kann nur 
dann weiter fortschreiten, wenn ein Flüssig- 
keitsaustausch zwischen frischer und gesättig- 
ter Lauge stattfindet; ein Vorgang, auf den 
die dichte Zellenlagerung sehr erschwerend 
wirkt. Der Kochprozeß muß jedoch zum 
Stillstand kommen, wenn dieser Diffusions- 
vorgang gehindert wird. 


Bei der Sulfitkochung handelt es sich nun 
nicht nur um die Lösung des eigentlichen 
Lignins, sondern auch um die Entfernung 
der im Holz enthaltenen „Hemicellulosen“, 
die ein Gemisch hochpolymerer zuckerartiger 
Stoffe darstellen. Es ist wahrscheinlich, daß 
bei der normalen Fichtenholzkochung die 
durch Hydrolyse der Flexosane und Pentosane 
entstehenden reaktionsfähigen Zuckermole- 
küle durch das verfügbare Bisulfit fixiert 
werden. Tritt eine Hinderung des Dialysier- 
prozesses ein, so können die gebildeten 
Kohlehydrate nicht mehr oder nur unvoll- 
kommen aus dem Hlolz herausdiffundieren. 
Infolge des Bisulfitmangels treten sie unter- 
einander oder mit der llolzsubstanz zu Kon- 
densationsprodukten oder Adsorptionsver- 
bindungen zusammen. Auf diese Weise 
gewinnen die Nebenreaktionen des normalen 
Aufschlußprozesses die Oberhand und be- 
stimmen den weiteren Reaktionsverlauf. Ob 
eine Diffusionsverhinderung durch das Ilarz 
hervorgerufen wird, ist jedoch nicht bewie- 
sen. Wenn sie sich auch bei den Durch- 
tränkungsversuchen bei 60-70“ nicht nach- 
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weisen ließ, so kann sie doch bei höheren 
Temperaturen eintreten, da es sich im ersten 
Falle um die Diffusion einer Elektrolytilüssig- 
keit gegen Luft bzw. Wasser, im zweiten 
Fall um die Diffusion von hochmolekularen 
Stoffen und Kolloiden gegen Frischlaugen 
handelt. 


Will man die Wirkung des Alkalis bei den 
oben beschriebenen Kochungen (5—7) näher 
aufklären, so liegt es nahe, an Stelle der 
alkalischen Vorbehandlung eine Kochlauge 
zu benutzen, die neben Kalziumbisulfit auch 
geringe Mengen Natriumsulfit enthält. Die 
Verwendung derartiger Laugen ist keines- 


wegs neu. Sie wird bereits von Hof- 
mann’ im Jahre 1895 wie folgt be- 
schrieben: „Nach einem in Oesterreich 


patentierten Verfahren von V. B. Drewsen 
und L. J. Dorenfeldt wird der üblichen 
Kalziumbisulfitlauge Natriumsulfat zugesetzt, 
wodurch schwefelsaurer Kalk und Natrium- 
bisulfit entstehen. Etwa ein Drittel des 
Kalkes läßt sich auf diese Weise als Gips 
ausfällen. Man soll durch Verwendung sol- 
cher aus Kalzium-Natriumbisulfit bestehenden 
Laugen vorzüglichen Stoff erhalten, der sich 
mit 5—7 v. H. Chlorkalk bleichen läßt, und 
den man auch ohne allen Schaden länger als 
üblich kochen kann.“ 


Die Verwendung von Laugen, die außer 
Kalziumbisulfit und freier schwefliger Säure 
noch Natriumbisulfit enthalten, ist nun von 
Alfthan und Serlachius?” (Mänttä in 
Finnland) zur Herstellung von weißem 
Sulfitzellstoff aus harzreichen Hölzern, na 
mentlich aus Kiefernholz empfohlen worden. 
Bezüglich dieses Verfahrens sind wiederholt 
in den Fachzeitschriften Mitteilungen gemacht 
worden. Aus einem Artikel? über die Sulfit- 
zellstoffherstellung aus pinus maritima (See— 
strandkiefer) lassen sich folgende bemerkens- 
werte Daten entnehmen: „Verarbeitet wurde 
Holz im Alter von 20—60 Jahren mit einem 
Feuchtigkeitsgehalt von 18—23 v. H. und 
32—5,2 v.H. Harz (Alkoholextrakt). Da 
keine näheren Angaben gemacht sind, sollte 
man annehmen, daß das gesamte Stammholz 
(Splint und Kern) Verwendung gefunden hat. 
Die Ausbeute betrug 35,7 v. H. Zellstoff und 
6,1 v. II. Aststoff, insgesamt 41,8 v. H. Aus 


21 Hofmann. Handbuch der Papierfabrikation, 
Bd. II. 1897. S. 1510 1511. 


22 Amer. Pat. 1507559; vergl. Sieber a. a. 0. 
S. 113 und 152. 


"> Z. u. P. 1025. S. 307. 
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dem Stoff ließen sich alle gewöhnlichen Pa- 
piersorten, auch Pergamin, erzeugen.“ 

Es wurde eine Kochung (9) von Kiefern- 
kern mit einer Magnesiumbisulfitlauge aus- 
geführt, deren MgO-Gehalt zu 20% durch 
NaOH ersetzt war. Die Lauge hatte gemäß 
der Vorschrift von Serlachius verhältnis- 


Anheizperiode 20—110° 114 Std. 
Stillstandsperiode ca. 110° 21, „ 
110—145° 3 „ 
Hochdruckperiode 145—150 2 „ 


Höchstdruck 5,5 atm. 


In der Klammer sind die Bedingungen 
angeführt, unter denen aus ganz frischem 
Fichtenholz mit 50% Wasser mit Magnesium- 
bisulfitlauge (0,8% MgO und 4,5% SO:) gut 
aufgeschlossener leicht bleichbarer Stoff er- 
halten worden war. 

Das Kochgut war teilweise aufgeschlos- 
sen, enthielt aber zahlreiche vollkommen 
harte, brüchige Holzstücke, die annähernd 
gleichmäßig im Kocher verteilt waren. Die- 
ses verschiedenartige Verhalten einzelner 
Kernholzstücke ist eine Erscheinung, für die 
zurzeit jede Erklärung fehlt, wenn man nicht 
Theorien aufstellen will, die jeder experimen- 
tellen Unterlage entbehren. 

Es läßt sich also in der Tat durch Zusatz 
von Alkali zur Bisulfitlauge eine Wirkung 
erzielen, wenn auch das Ergebnis der in 
kleinem Maßstabe ausgeführten Kochung sehr 
zu wünschen übrigließ. Hierbei ist noch zu 
berücksichtigen, daß nach Serlachius mit 1% 
NaOH auf das berechnete Gewicht der 
Zellulose der Aufschluß erreicht werden soll, 
während bei der vorliegenden Kochung die 
vierfache Menge (siehe oben) angewendet 
wurde. Vielleicht hätte sich bei guter 
Imprägnierung des Kocherinhaltes mit Na- 
tronlauge, wie sie ja auch bei einer Enthar- 
zung auf alkalischem Wege eintritt und bei 
schonenderer langsamer Kochung ein besseres 
Resultat erzielen lassen. Bezüglich der Er- 
klärung des teilweisen Erfolges sei auf eine 
Veröffentlichung von Schwalbe“ hinge- 
wiesen. Hiernach besitzt das Alkalibisulfit 
entweder ein besseres Harzemulgiervermögen 
oder es übt eine quellende Wirkung aus, so 
daß eine Beeinflussung der Diffusionsvor- 
gänge eintritt. Natürlich können auch beide 
Ursachen zusammenwirken. 

Diese Gedankengänge führten dazu, bei 
der Vorbehandlung an Stelle der Alkalien 
eine saure Flüssigkeit zu benutzen, die gleich- 
falls befähigt ist, Quellungserscheinungen 


5 Std, 


20 P.-F., Festheft 1025. S. 90. 


[20—110° 

ca. 110° 
110—140° 21% 
140—145° 
Höchstdruck 5 atm.] 
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mäßig hohen SOs-Gehalt. Sie enthielt 0,64% 
MgO, 0,35% NaOH und 4,8% SO:. 

Da auf 900 g lufttr. — 750 g abs. tr. Holz 
4,5 It Lauge benutzt wurden, kommen auf 
das berechnete Gewicht vorhandener Zellu- 
lose 4,2 g NaOH. Gekocht wurde in folgen- 
der Weise: 


11, Std. 
21% L . i 


2% ” }5 Sta. 
hervorzurufen. Am geeignetsten erschien die 
Essigsäure, da sie innerhalb niederer Kon- 
zentrationen auf die Faser nicht schädlich 
wirkt und zudem als normaler Bestandteil 
jeder Sulfitablauge auftritt. Der Zusatz org. 
Säuren und deren Salze, namentlich der 
Essigsäure, zur Bisulfitlauge ist zur Herstel- 
lung reinster Zellulose von baumwoll- oder 
wollartiger Beschaffenheit aus Vegetabilien 
empfohlen worden. Schwalbe hat die 
Vorquellung pflanzlicher Rohstoffe mit ver- 
schiedenartigen Chemikalien, insbesondere mit 
Essigsäure, zwecks Erleichterung nachfolgen- 
der saurer oder alkalischer Aufschließung 
empfohlen. 

Das Holz wurde mit 1% iger Essigsäure 
durchtränkt und in folgender Weise gekocht: 


Kochung 10. 
Anheizperiode 20—110° 2 Std. 
Stillstandsperiode 110—115° 31, „ 
Hochdruckperiode 115—150° 9 5 
Gesamtkochdauer 141, Std. 


Höchstdruck 6 atm. Höchsttemperatur 150°. 

Im Verlauf des Kochprozesses zeigte sich 
eine anormale Erscheinung. Nach 121% 
Stunden trat in der Hochdruckperiode bei an- 
nähernd konstanter Temperatur (145°) inner- 
halb eines Zeitraumes von etwa 15 Minuten 
ein Druckabfall von 6 auf 5,5 atm. ein, der 
jedenfalls auf eine starke Abnahme des 
SO: Gehaltes zurückgeführt werden muß. 

Das erhaltene Kochgut war schwarz infolge 
teilweiser Verkohlung. Die Holzstücke waren 
zwar angekocht, aber nur unvollkommen auf- 
geschlossen. Die Inkrusten waren nur teil- 
weise herausgelöst und die Faser noch nicht 
freigelegt. Die Ablauge hatte fast schwarze 
Farbe, sehr geringe Viskosität und keine 
Klebrigkeit, auch fehlte ihr der für Schwarz- 
kochungen charakteristische süßliche Geruch. 
So ungünstig das Resultat der Kochung er- 
scheint, so zeigte sich, daß andererseits die 


25 [). R. P. 336 535. 
26 D, R. P. 395 119. 
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Stücke nicht brüchig waren. Es war schein- 
bar der zuerst begonnene, normale Auf- 
schluß- in einen Verkohlungsprozeß über- 
gegangen. 

Da die Möglichkeit bestand, daß bei der 
beschriebenen Kochung nur infolge der hohen 
Temperatur von 150° die Verkohlung einge- 
treten war, schien es zweckmäßig, dieselbe 
Kochung zu wiederholen. Gleichzeitig sollte 
die Essigsäurevorquellung technischen Ver- 
hältnissen angepaßt werden. Es mußte daher 
die Benutzung einer besonderen Apparatur, 
in der das Kochgut vor dem eigentlichen Auf- 
schluß durchtränkt wird, vermieden werden. 
Die gewählte Arbeitsweise war folgende: 
Ein Drehkocher von 30 It Gesamtinhait 
wurde mit 30 kg luittr. Kiefernkernholz ge- 
füllt, 120 cem 50% ige Essigsäure zugegeben 
und teils direkt, teils indirekt bei 3 atm. 
3 Std. unter zeitweisem Rotieren gedämpft. 
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Sieht man hiervon ab, so ergibt sich fol- 
gende Essigsäurebilanz: 


Angewendet 60 g Essigsäure (120 ccm 
50% ig) 

Zurückgewonnen 23 g Essigsäure 

Verbrauch . 37 g Essigsäure. 

Auf 2,65 kg abs. tr. Holz wurden verbraucht 
— 37 g Essigsäure, 

auf 100 g abs. tr. Holz wurden verbraucht 
— 1,40 g Essigsäure. 


Durch das Dämpfen wird die Luft aus 
dem Holz verdrängt, die Holzporen werden 
mit essigsäurehaltigem Dampf erfüllt, wäh- 
rend das Holz selbst infolge der Quellung 
eine Volumen- und Gewichtszunahme erfährt. 
Nach dem Dämpfen wird das Kocherventil 
mit dem Laugenbottich in Verbindung ge- 
setzt. Durch Kondensation des Dampfes ent- 
steht ein Unterdruck, der die kalte Lauge 


Es tritt also an Stelle des einfachen Dämpf- ansaugt. Diese bewirkt eine plötzliche Ab— 
N Kochun g 11. 
Holz lufttr. 3 kg Lauge: 1,0% MgO und 4,65% SO: 
„ abs. tr. 2,65 kg Höchstdruck: 6 atm. 
Laugenmenge 1417 lt Höchsttemperatur: 145° 


Dauer 
in Stunden 


3 Gedämpft bei 3,5 atm. 

1 | Einfüllen der Lauge und Anheizen bis 110° 

5 Stillstandsperiode 110—115° (3,25 atm.) 

4 | 115—140° bei 3,25 bis 6,0 atm. | 

2 140° ss 6,0 Hochdruckperiode 
E ꝙ¶ 58, | 
20% | Gesamtkochdauer (inkl. 3 Std. Dämpfen). 


prozesses die Essigsäuredämpfung. Der Druck 
wurde dann heruntergeblasen. Die ent- 
weichenden Dämpfe wurden in Wasser auf- 
gefangen, das im Kocher befindliche Kondens- 
wasser 2,5 It abgelassen und in beiden durch 
Titration mit /o n NaOH die Essigsäure 
bestimmt. Aus diesen Werten läßt sich die 
Menge der im Kochgut verbliebenen Essig- 
säure berechnen. Dabei muß berücksichtigt 
werden, daß auch das Holz selbst beim 
Dämpfen org. Säuren liefert. Nach Unter— 
suchungen von Heuser ergaben sich bei 
einem normalen Dämpfprozeß für die Säure- 
produktion (nach einer Dauer von 4—8 Std.) 
folgende Höchstwerte: 
0,213 v. H. Essigsäure 
und 0,032 v. H. Ameisensäure. 


27 Hauptvers. des Vereins der Zellstofi- und Pa— 
pier-Chemiker 1913. S. 104 und 105. 


kühlung im Kocherinnern. Die Holzspäne 
saugen sich schwammartig voll Lauge. Man 
erzielt auf diese Weise eine gute Durch— 
tränkung des vorgequollenen Kochgutes und 
vermeidet das Aufsteigen des Holzes über den 
Flüssigkeitsspiegel der Lauge (Braunholz). 
Ist die Lauge aufgelassen, so wird durch 
starkes Heizen der Kocher möglichst rasch 
auf 110° gebracht. 


Bei der Kochung wurde der SO:-Gehalt 
der Lauge analytisch verfolgt. Es zeigte sich 
eine ständige Abnahme an schwefliger Säure, 
wie sie auch Sieber bei einer Kochung 
von unvorbehandeltem Kiefernholz beobach- 
tete. Im Vergleich zur normalen Fichtenholz- 
kochung erfolgt jedoch diese Abnahme viel 
langsamer. Am Ende der Kochung tritt eine 
schnelle Verminderung des SO Gehaltes ein, 
indem innerhalb der letzten 114 Stunden der 
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SO: Gehalt von 1,3% bis 0,62% abfällt. Auch 
diese Erscheinung ist als normal zu bezeich- 
nen. Um so überraschender war es, auch 
mit Rückblick auf die Kochung 10, daß 
sich im Kocher vollkommen harte, brüchige 
Holzstücke vorfanden, wie sie von der 
Kochung 1—3 und 8 bekannt sind. Zu einer 
Erklärung dieses merkwürdigen Versuchs- 
ergebnisses reicht das experimentelle Material 
nicht aus. 


Die beschriebenen Versuche können eben- 
so wie das bereits aus der Literatur 
bekannte experimentelle Material das Pro- 
blem der sauren Kiefernholzkochung, das 
sowohl vom theoretischen, als auch prak- 
tischen Gesichtspunkte?® weitgehendes Inter- 
esse verdient, nicht vollkommen lösen. Die 


28 Vergl. 
S. 99. 


Schwalbe, P.-F., Festheft 1925, 
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Frage, warum der Aufschluß des Kernholzes 
nach dem sauren Verfahren nicht möglich 
ist, muß als unbeantwortet bezeichnet 
werden. Es ist noch nicht einmal mit Sicher- 
heit bewiesen, ob der höhere Harz-Fettgehalt 
überhaupt die Ursache ist. Das Studium der 
Vorgänge beim Kochprozeß wird durch die 
gegenseitige Ueberlagerung mehrerer gleich- 
zeitig stattfindender Reaktionen und durch 
den Mangel kolloidchemischer Arbeitsmetho- 
den sehr erschwert. Die im Verlauf der 
Arbeit entwickelten Gedankengänge dürfen 
nur als Arbeitshypothesen gewertet werden, 
die allenfalls neue Wege weisen können. Sie 
dürfen aber das Gesichtsfeld experimenteller 
Beobachtung nicht beschränken, wie es stets 
eintreten muß, wenn die Theorie zum 
Dogma wird und das gewählte Experiment 
nur ein Mittel zum Beweis einer primär auf- 
gestellten Arbeitshypothese ist. 


— 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung 


Amerikas.“ 
Von Dr.-Ing. Walter Brecht, Erie, Pa. 


Die Papiermaschine. 


Die Entwicklung der Langsiebpapier- 
maschine kennzeichnet sich lediglich durch 
den konstruktiven Ausbau, der die Erzeu- 
gungsmöglichkeit der älteren Maschine den 
modernen technisch-wirtschaftlichen Anfor- 
derungen anzupassen hatte. Wie imponie- 
rend die heute verwendeten Ausmaße und die 
Arbeitsgeschwindigkeiten der Maschinen und 
wie sinnreich und zweckmäßig die konstruk- 
tive Lösung von Partialarbeitsprozessen auch 
immer sein mögen — das grundlegende 
Prinzip, auf das sich die Arbeitsweise der 
ersten Langsiebmaschinen aufbaute, ist weder 
verlassen worden, noch wurde es einer we- 
sentlichen Aenderung unterzogen. 

Die erste Fourdriniermaschine, die in den 
Vereinigten Staaten zur Aufstellung gelangte, 
wurde im Jahre 1827 von England impor- 
tiert. Sie stellte den Donkintyp dar und ver- 
fügte weder über Sauger noch über eine 
Trockenpartie. In England liefen jedoch um 
diese Zeit schon Donkin-Maschinen, die mit 
Saugpumpen! und dampfbeheizten Trocken- 


® Siehe auch Nr. 5, 10, 15 und 21/1926. 

1 Der Engländer Canson versah im Jahr 1826 
die Fourdriniermaschine mit Saugpumpen, um den 
Entwässerungsprozeß auf dem Sieb zu unterstützen. 
Es ist anzunehmen, daß die Erfindung von der 
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zylindern? ausgerüstet waren. Es scheint, daß 
es eine lange Zeit erforderte, bis sich die 
Langsiebmaschine in Amerika durchzusetzen 
vermochte. Dabei darf allerdings nicht ver- 
gessen werden, daß in den Jahren zwischen 
1803 und 1812 selbst in England nur zehn 
Maschinen gebaut wurden und auch das 
nächste Jahrzehnt nicht mehr als 25 Lang- 
siebpapiermaschinen hervorbrachte. 

In Amerika, dem Lande der spezialisierten 
Groß- und Massenproduktion, bestand, weit 
mehr als in Europa, die Haupttendenz der 
technischen Entwicklungsperiode in der Pro- 
duktionssteigerung der Maschineneinheit. Die 
Forderung erstreckte sich auf das gesamte 
Gebiet der Papierfabrikation; dementspre- 
chend orientierte sich die Neukonstruktion 
der Maschinen ganz allgemein nach zwei 
Faktoren — der Arbeitsbreite und der Ar- 
beitsgeschwindigkeit, die seit dieser Zeit im 
Vordergrund des fachlichen Interesses stehen 
und deren progressive und wechselseitige 
Zunahme die moderne Entwicklung der ame- 
rikanischen Papiermaschine in deutlichster 
Weise demonstriert. 


Dickensonschen Rundsiebmaschine (1809) übernom- 
men wurde. 

2 Crompton in England benutzte 1823 als 
erster dampfbeheizte Trockenzylinder zur Trocknung 
des Papiers. 
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nehmender Weise ungeheure Mengen des 
Fabrikates und sichert der Herstellung da- 
durch alle Vorteile der normierten Groß- 


Entwicklung der Arbeitsgeschwindigkeiten 
für Zeitungsdruckpapier. 


Tabelle 1. 

Jahr m/min. feet/min. produktion und andererseits sind den Zuge- 
1916 225 740 ständnissen, die man rücksichtlich der Eig- 
1918 240 790 nung des Stoffes für die hohen Arbeits- 
1 oh 885 geschwindigkeiten auf Kosten der Güte und 
1922 300 985 f 

1924 325 1050 der wirtschaftlichsten Stoffzusammensetzung 
1920 345 1150 macht, keine allzu engen Grenzen gezogen. 
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Zeitungsdruckpapierproduktion in den Verei- 
nigten Staaten von Nordamerika und Kanada. 


Entwicklung der Maschinenbreite für 
Zeitungsdruckpapier. 


i art — Tabelle 3. 

A . a a Jahr Produktion Zunahme Zunahme 

1918 5.18 204 in amerik. tons in amerik. tons in % 
1923 5,90 232 1915 1728 000 
a A a 6.85 270° 1916 1 923 000 + 195 000 Hi 11% 
: . i sii 1917 2 045 000 ＋ 122 000 6% 
Daß die Zeitungsdruckpapierfabrikation 1918 1 995 000 50 000 — 2% 
zur Trägerin der markantesten Entwicklung 1919 2 178 000 + 183 000 + 9% 
5 e . . d ny 
wurde, gründet sich auf zwei Tatsachen: ein- tre Eier m + ie 8 nz 
è 2 033 00 — 380 — 970 
mal verlangt der Markt dauernd und in zu- 1922 289500 ＋ 7 000 ＋ 2450 
„ 1923 2 751 000 + 221 000 + 9% 
Laut „The Paper Mill“ vom 3. April 1936, Nr. 14, 1924 2 835 000 + 84 000 + 39% 
S. 1, hat die International Paper Company vier Ma- 1925 3 052 000 + 217 000 + 8% 


schinen von 270 inches Siebbreite in Auftrag ge 
gehen, von denen eine jede 160 tons (amerik.) erzeu- 
gen soll, so daß die tägliche Gesamtproduktion der 


vier Maschinen 640 tons betragen wird. 


Durchschnitt der zehnjährigen Periode: 


Jährliche Zunahme in tons 


Jährliche Zunahme in Prozent 
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Um die erstgenannte Ursache zu illustrie- 
ren, sei auf die Zahlenwerte der Tabelle 3 
hingewiesen, die die jährliche Gesamtproduk- 
tion! der Vereinigten Staaten und Kanadas 
an Zeitungsdruckpapier darstellen. 


Bei der konstruktiven Entwicklung der 
Riesenpapiermaschinen trat schon vor etwa 
acht Jahren die Frage auf, ob die weitere 
Steigerung der Leistungsfähigkeit bei der 
breiteren oder bei der schnelleren Maschine 
größere Vorteile verspricht. 

Es war in den Jahren 1915 und 1916, als 
die Great Northern Paper Co. die ersten 
sogenannten Schnelläufer aufstellte, die aller- 
dings nur langsam und unter Aufwand von 
viel Geld und Mühe auf dann jedoch bisher 
unbekannte Geschwindigkeiten gebracht wur— 
den. Ein wenig später bestellte die Abitibi 
Power and Paper Co. zwei Maschinen, die 
um 30 Zoll ( 76 cm) breiter waren als die 
breiteste bis dahin gebaute Maschine und 
die erlaubten, auf jeder Maschine drei 
Standardrollen von 73 Zoll Breite herzustel- 
len. Durch den Krieg wurde die Inbetrieb- 
nahme dieser Maschine bis zum Jahr 1921 
verzögert. 

Gelegentlich der Winterversammlung 1920 
der Canadian Technical Association in Mon- 
treal fand eine eingehende Erörterung der 
Frage statt, ob bei der weiteren Entwicklung 
des Papiermaschinenbaues die Erreichung 
höherer Arbeitsgeschwindigkeiten oder die 
Verwendung größerer Maschinenbreiten an- 
zustreben sei. Den Grundstock der außer- 
ordentlich interessanten Diskussion? bildete 
der Vergleich zweier rasch laufender Ma- 
schinen von je 3,78 m beschnittener Breite 
mit einer 4,85 m breiten Maschine einerseits 
(Abitibi) und der Vergleich einer 4,76 m 
breiten Maschine mit einer 4 m breiten, die 
beide ungefähr mit derselben Geschwindigkeit 
liefen (co 200 m / min.), andererseits, wobei im 
letzteren Falle die Erzeugungsmöglichkeit und 
die Betriebskostenaufwände für die schmälere 
Maschine mit jenen der breiteren verglichen 
wurden. Das bei diesen Vergleichen mitge— 
teilte Zahlenmaterial wäre auch heute noch 
interessant genug, dem deutschen Hersteller 
zugänglich gemacht zu werden, wenngleich 
es sich damals herausstellte, daß die in beiden 
Fällen gegebenen Betriebsziffern unter so ver- 
schiedenen Arbeitsverhältnissen erworben 
worden waren, daß man im ersteren Falle 


— 


Paper Trade Journal vom 25. Fehr. 1926, S. 77. 

5 „A Comparison of Wide and Narrow Machines“. 
Pulp and Paper Magazine of Canada vom 26. Febr. 
1920, S. 207 und 237. 
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(Abitibi) in der breiten, langsamer laufenden, 
im zweiten (Kenogami) in der schmäleren, 
schnellen Maschine den überlegenen Typ er- 
kennen zu müssen glaubte. 

Es war im selben Jahre, als die Pusey and 
Jones Company, Wilmington, Delw., eine der 
bedeutendsten Papiermaschinenfabriken des 
Landes, in ihrer monatlich erscheinenden 
Zeitschrift „The Super Calender“ einen Wett- 
bewerb ausschrieb, dem die Bearbeitung des 
Themas „Speed versus Width“ (Geschwindig- 
keit gegen Arbeitsbreite) zugrunde lag. 

Sieben Arbeiten wurden mit Preisen aus- 
gezeichnet und erschienen in einer Sonder- 
nummer dieser Zeitschrift” Die Autoren 
dieser Arbeiten waren fast ausnahmslos 
Ingenieure der bestbekannten Papierfabriken 
des Kontinents und das dargebotene Diskus- 
sionsmaterial gründete sich wohl durchweg 
auf sorgfältige Betriebsuntersuchungen und 
Erfahrungen. Von den sieben Verfassern ent- 
schieden sich zwei, unter ihnen der Haupt- 
preisträger für den schmäleren Schnelläufer; 
die übrigen fünf erkannten der breiteren Ma- 
schine die größeren Vorzüge zu. Da zu jener 
Zeit noch keine betriebsstatistischen Zahlen 
für die 6 m breite Maschine, die der Haupt- 
preisträger seinen Betrachtungen zugrunde 
legte, zur Hand waren — 1921 kam erst die 
erste dieser Maschinen in Betrieb —, ver- 
wendete der Verfasser jener Preisschrift, Mr. 
Th. J. Crotty, lediglich angenommene, hypo- 
thetische Zahlen. Die für die Bespannung der 
Maschinen angegebenen Verbrauchsziffern 
sind, wie Crotty ausdrücklich bemerkt, nur 
geschätzt. Die Feststellung dieser Tatsache 
scheint darum nicht unwichtig, als in dem 
Aufsatze „Zur Entwicklung der Riesenpapier- 
maschine“* die von Crotty benutzten Zahlen 
gegeben sind, und zwar ohne Hinweis darauf, 
daß diese Zahlen keinen wirklichen Betriebs- 
ergebnissen entsprechen. 

Vier Jahre später wurde gelegentlich der 
Jahresversammlung der Paper Mill Super- 
intendents, News Division, über die in der 


6 a) Speed vs. Width — An Analysis. 
J. Crotty. 
b) Speed vs. Width. Albert J. Davies, 
c) The Speed Mystery. N. M. Brisbois. 
d) Why J prefer Speed to Width. B. C. Guild. 
e) More profitable to operate Wide Machines 
at slower Speed, George B. Witham, Sr. 
Ð Width Preferable to Speed. Peter Smith. 
x) Wide Machines Better. Clyde A. Boggs. 
T The Super-Calender. Published by The Pusey 
and Jones Company, Wilmington, Delaware, U. S. A. 
Vol, 10 vom Dez. 1920, Nr. 5. 


Wochenblatt für Papierfabrikation, Nr. 6 vom 
6. Febr. 1926, S. 151. 


Thomas 
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Zwischenzeit stattgehabte Entwicklung be- 
richtet.“ Es zeigte sich, daß in diesen vier 
Jahren 21 Papiermaschinen des extremen Typs 
gebaut worden waren, und zwar 14 Schnell- 
läufer mit einer Breite von 3,70 m des be- 
schnittenen Bogens (zwei Standardrollen) und 
7 breite Maschinen (drei Standardrollen). 
Entgegen den 1920 geäußerten Ansichten 
schien dies anzuzeigen, daß sich die Schnell- 
läufer als der bestimmende Typ durchzu:etzen 
begannen. Dem war aber nicht so, denn 
innerhalb der letzten zwei Jahre der Vier- 
jahrsperiode, also von 1922 bis 1924, wurden 
nur drei Maschinen des schmäleren schnellen 
und sechs des breiteren Typs in Betrieb ge- 
nommen, während zur Zeit der Bericht- 
erstattung weiterhin sechs breite Masci:inen 
gegenüber nur zwei des schnell laufenden 
Typs im Bau waren. 

Man glaubte eine Zeitlang den hohen Ar- 
beitsgeschwindigkeiten dadurch gerecht zu 
werden, daß man beim Entwurf der neuen 
Maschinen die Länge des Siebes, die Anzahl 
der Pressen und der Trockenzylinder in einer 
der Arbeitsgeschwindigkeitszunahme etwa 
proportionalen Weise erhöhte. Man verwen- 
dete Siebe bis zu 34 m Länge, baute vier 
bis fünf Pressen ein und arbeitete mit 
Trockenzylindern, deren Durchmesser bis zu 
1,83 m betrug. Es stellte sich aber bald 
heraus, daß bessere Resultate erreicht wur- 
den, wenn man mit Sieben, die nicht länger 
als 23 m waren, mit nur drei Naßpressen und 
mit Trockenzylindern von 1,52.m Durch- 
messer arbeitete. Außer durch diese Aende- 
rungen verbesserte man die Erzeugungs- 
möglichkeit der Maschine, die Einfachheit der 
Anordnung und die Kontrollmöglichkeit 
durch automatisch wirkende Trocken- und 
Ventilierungssysteme, durch den weiteren 
Ausbau des elektrischen Einzelantriebs, durch 
sorgfältiges Auswuchten aller rotierenden 
Teile und durch Verwendung von Vorrich— 
tungen, die ein rasches Auswechseln der Be- 
spannungsteile erlauben. 

Vom Standpunkte des Maschinenbauers 
aus steht der Konstruktion von Papiermaschi- 
nen noch größerer Geschwindigkeit nichts 
im Wege, wenngleich nicht übersehen werden 
darf, daß der Leistungsverbrauch der Ma- 
schine mit steigender Geschwindigkeit fast 
parabolisch zunimmt. 

Dagegen stößt die Konstruktion von Ma- 
schinen wesentlich größerer Breiten als der 
bisher gebauten auf nicht unerhebliche 


u — — 


„ R. S. Johnston. „Speed Versus Width“, 
The Super-Calender, Vol. 13, Nr. 11 vom Juni 1924. 
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mechanische Schwierigkeiten. Um die Durch- 
biegung der Walzen in zulässigen Grenzen 
zu halten, muß, wenn die nötige Festigkeit 
und Steifheit ohne allzu große Durchmesser 
und das dadurch bedingte Gewicht erhalten 
werden sollen, zur Verwendung von Bau— 
stoffen wie Nickelstahl, Gußstahl und anderen 
teuren Materialien gegriffen werden. 

So schwierig es ist, heute etwas Be- 
stimmtes über die fortschreitende Entwicklung 
auszusagen, so scheint es doch, als ob man 
übereingekommen wäre, eine Maschinen- 
geschwindigkeit von 300—330 m pro Minute 
als die Grenze anzusehen, bis zu welcher bei 
der gegenwärtig üblichen Stoffvorbereitung 
ein qualitativ hinreichend gutes Druckpapier 
in wirtschaftlicher Weise hergestellt werden 
kann. Ist diese Annahme richtig, so dürfte 
die weitere Entwicklung in der Geschwindig- 
keitserhöhung der breiten Maschinen zu fin- 
den sein, wie ja schon heute einige Maschinen 
im Betrieb sind, die bei einer Breite von 
6,30 m mit 320 m pro Minute Arbeits- 
geschwindigkeit laufen. 

Was die alten Maschinen betrifft, so wurde 
fast in allen Fällen die Geschwindigkeit weit 
über jene erhöht, für welche die Maschinen 
seinerzeit gebaut worden sind. Eine Reihe 
solcher Zeitungsdruckpapiermaschinen, bei 
denen es die durch notwendige Aenderungen 
und Vergrößerungen verbesserte ursprüng- 
liche Konstruktion erlaubt, arbeiten heute mit 
230—250 m pro Minute. 


Der moderne Ausbau der großen Papier- 
maschinen. 

Vergleicht man die große moderne Papier- 
maschine mit den älteren Bauarten, so er- 
kennt man, daß bei diesen Maschinen, gleich- 
viel, ob sie den Typ des extremen Schnell- 
läufers oder den der extrem breiten Maschine 
darstellen, außer der rein konstruktiven An- 
passung an die erhöhte Breite und Geschwin- 
digkeit noch andere Vorkehrungen getroffen 
werden mußten, deren man früher entraten 
konnte. 

Daß diese Vorkehrungen den gesamten 
Fabrikationsprozeß zu umfassen haben, ergibt 
sich von selbst, wenn man die Fabrikation 
vom Standpunkt der normierten Großproduk- 
tion aus betrachtet — wie dies im Falle der 
Zeitungspapierherstellung zulässig ist — und 
wenn man im Verlaufe der Betrachtung die 
Papiermaschine mit dem Conveyor oder lau- 
fenden Band anderer Produktionszweige ver— 
gleicht. Man sieht dann, daß die Papier— 
maschine im klar durchorganisierten Komplex 
der Gesamtherstellung nur ein Glied, wenn 
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auch das letzte und wichtigste, darstellt, das, 
wie das laufende Band, die endgültige mecha- 
nische Synthese des Gutes zu vollziehen hat. 

Der einmal festgelegte Arbeitsrhythmus 
dieses Endgliedes ist der bestimmende Faktor 
des gesamten Fabrikationsganges und die 
Festhaltung seiner Konstanz kann nur da- 
durch erreicht werden, daß der Ablauf jedes 
einzelnen der vielen Teilarbeitsprozesse nur 
in engsten Grenzen wechselt. 

Dieser Forderung wird man durch Aus- 
wahl der Rohstoffe und durch sorgfältige 
Kontrolle der Aufbereitungsprozesse gerecht. 
In den vorhergehenden Abschnitten dieser 
Arbeit war gezeigt worden, an Hand welcher 
Hilfsmittel die Gleichhaltung des Faser- 
charakters, der Stoffschmierigkeit, der Stoff- 
konsistenz, des Stoffvolumens und jene des 
Mischungsverhältnisses der Komponenten be- 
werkstelligt wird. 

1. Die Konstanthaltung des einmal festge- 
legten Arbeitsrhythmusses stellt an die Ar- 
beitsweise der Maschine selbst ebenfalls eine 
Reihe von Forderungen, denen durch die 
Konstruktion Rechnung getragen werden 
muß. Bei dem Vollzug der endgültigen 
Synthese des Produktes zerfällt die letzte 
Hauptphase der Gesamtherstellung in eine 
Anzahl von Teilprozessen, deren Arbeits- 
bedingungen eine strenge Konstanz erfor- 
dern. Der hohen Geschwindigkeit entspre 
chend müssen die Regulierungen mit größerer 
Präzision erfolgen, als es die Betätigung von 
Hand erlaubt. Sie müssen deshalb in auto— 
matischer Weise vollzogen werden. 

2. Da Betriebsunterbrechungen bei den 
großen Maschinen in jeder Hinsicht einen 
viel tiefer greifenden Einfluß auf die Betriebs- 
wirtschaftlichkeit besitzen als bei Maschinen 
kleinerer Produktionsdimensionen, muß dafür 
gesorgt werden, daß das Auswechseln der 
Bespannungsstücke in kürzester Zeit erfolgt 
und die Normalgeschwindigkeit nach einem 
Stillstand raschest wieder erreicht wird. 

3. Bestimmt die Konstanthaltung der 
Arbeitsbedingungen und die Anzahl der 
Stillstände die Erzeugungsmöglichkeit der 
Maschine,“ so werden die variablen Produk- 
tionskosten durch die spezifischen Produk- 
tionszahlen pro Gewichts- oder Flächeneinheit 
der Bespannungsstücke und den Energie-, 
Material- und Lohnkostenaufwand pro Pro- 
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10 Die monatliche Erzeugungsmöglichkeit einer 
Papiermaschine in Prozent beträgt: 
P% = Wirkliche Produktion in kg in 26 Tagen . 100 
0 —7 = = us š 2 * Eee — ai — . ser = 8 
Arbeitsbreite (m) X Geschw. (m/min.) * 
Gewicht (kg/m?) . 60X24 . 26 
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duktionseinheit festgelegt. Der weitgehenden 
Beeinflussung dieser Faktoren hat die mo- 
derne Großmaschine in anderer Weise 
Rechnung zu tragen, als es bei der älteren 
Maschine der Fall war. 


Die Siebpartie. 

Die Frage der Blattbildung stand bei den 
ersten fachmännischen Konferenzen im Brenn- 
punkt des Interesses. Gelegentlich jener 
Montrealer Sitzung im März 1920 suchte 
man sich über den Zusammenhang Klarheit 
zu verschaffen, der zwischen der Stauhöhe 
des Stoffes hinter den Schaumlatten und 
zwischen der Neigung des Siebes besteht. 
Man neigte dazu, im Falle der rasch laufen- 
den Maschinen beide Faktoren unter Einbe- 
ziehung der Sieblänge zu vergrößern. Heute 
besitzt die schnell laufende große Maschine 
den Hochdruckstoffauflauf, der mit einer 
Stoffverteilungsvorrichtung ausgestattet ist. 
Das Sieb wird wagerecht geführt, da es mit 
Hilfe des Hochdruckstoffauflaufes möglich ist, 
dem Stoff etwa die Strömungsgeschwindig- 
keit zu erteilen, die der Siebgeschwindigkeit 
entspricht. Die Sieblänge wurde wieder 
reduziert. Es erwies sich als nötig, die 
Registerwalzen weiter voneinander abzu- 
rücken und voneinander zu trennen, da man 
befürchten mußte, daß die Walzen bei der 
hohen Umfangsgeschwindigkeit das Sieb- 
wasser zurück und gegen die andere Walze 
oder die Unterseite des Siebes werfen 
würden. 


Die Schüttelung fehlt bei der großen 
Zeitungsdruckmaschine gänzlich, da den Fe- 
stigkeitseigenschaften des Papiers in der 
Querrichtung ziemlich weite Toleranzen 
eingeräumt sind. 


Eine wichtige Rolle spielt die auto- 
matische Regulierung des 
Siebes. Die in Fig. 3 gezeichnete Vorrich- 
tung"! arbeitet so zufriedenstellend, daß die 
meisten Papiermaschinen Amerikas mit dieser 
oder einer ähnlichen Vorrichtung versehen 
sind. Die dauernde Ueberwachung des 
Siebes, wie sie noch in der Mehrzahl der 
deutschen Fabriken anzutreffen ist, hat sich 
seit Verwendung der Regulierung als über- 
flüssig erwiesen. 


Die Leitwalze ist mit einer Siebführung 
ausgestattet, die an der Bedienungsseite der 
Maschine angeordnet ist. Die Arbeitsweise 
der Führung besteht darin, daß die Lage des 


11 The Manufacture of Pulp and Paper, Vol, IV, 
Sekt. 6. S. 60. 
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Walzenzapfens von dem Siebe gesteuert wird, 
und zwar derart, daß das vordere Ende der 
Walze vorwärts oder rückwärts gelenkt wird, 
je nachdem sich das Sieb aus der Geraden 
der Maschinenrichtung entfernt hat. 

Auf beiden Seiten der Maschine ist ein 
Blechstück P an einer Holztraverse, die unter 
dem Sieb die Maschinenbreite überbrückt, so 
angeordnet, daß die Siebkanten an beiden 
Blechen in gleich kleinem Abstand vorbei- 
gleiten. Verläuft das Sieb nach der Bedie- 
nungsseite, so stößt die Kante gegen Blech 
Pı. Dadurch wird die Traverse A in derselben 
Richtung bewegt, wobei der Steuerarm M, 
der mit A fest verbunden ist, mitgenommen 
wird. Durch diese Bewegung wird das 
Lenkgestänge N und O betätigt, wobei sich 
O um den Bolzen Q dreht, der durch die 
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Drehung des Zackenrades hat zur Folge, daß 
es sich auf der Spindel K nach rechts steuert, 
entgegen der Richtung, in welcher das Sieb 
läuft. Zackenrad W trägt das Frontlager D 
der Leitwalze; die Folge der beschriebenen 
Siebbewegung ist, daß die Vorderseite der 
Leitwalze kraft ihrer eigenen Rotationsenergie 
vorwärts gelenkt wird und dadurch verur- 
sacht, daß das Sieb in seine normale 
Laufrichtung zurückkehrt. 

Es existieren noch eine Anzahl anderer 
Siebreguliervorrichtungen, aber alle arbeiten 
nach demselben Prinzip. Eine dieser Anord- 
nungen besitzt nur eine Lenkfläche, die 


durch eine Feder gegen die Siebkante gepreßt 
wird. Dieses System findet man besonders 
bei sehr breiten Maschinen vor. Eine andere 
Bauart weist keine Lenkfläche auf. 


Hier 


Fig. 3. Automatische Regulierung des Sieblaufes. 


Konsole B mit dem Rahmen der Maschine 
fest und unverrückbar verbunden ist. Leit- 
schaft C stellt die Verbindung dar zwischen 
dem einen Ende von Hebel O und der 
Doppelkralle L, R. Bewegt sich nun die 
Lenkfläche Pı nach vorwärts, so wird die 
Doppelkralle L und R durch C aus der Ruhe- 
lage ausgelenkt, und zwar so, daß R in das 
Zackenrad W eingreift. Da die Doppelkralle 
an dem Exzenter E aufgehängt ist, bewegt 
sie sich bei jeder Walzenumdrehung auf und 
ab. Durch eine Art Kreuzkopfführung ist 
dafür gesorgt, daß diese Bewegung senkrecht 
erfolgt. Wenn nun, wie in dem angenomme- 
nen Fall, Leitstange C an dem Krallenbügel 
zielit, so greift R in die der Kralle zuge- 
wandte Zackenseite des Rades W ein und 
dreht es, da der Krallenbügel durch den 
Exzenter in Bewegung gehalten wird. Die 
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übernimmt ein Wasserstrahl, der sich bei 
Verlaufen des Siebes gegen eine Prallfläche 
richtet und dadurch die Steuerbewegung 
einleitet, die Funktion des Kontrollorgans. 

Als die Geschwindigkeit der Maschinen 
erhöht wurde, wurde manche bisher geübte 
Praktik verlassen. Im Falle der Zeitungs- 
druckherstellung verschwand als erstes der 
Egoutteur. Bei einigen Buchpapiermaschinen 
hat man die Deckelriemen entfernt und ar— 
beitet im ersten Teil der Siebpartie mit einer 
Anzahl von Spritzdüsen, deren Wirkung man 
mit der einer Art stationär angeordneter, 
senkrechter Begrenzungsflächen vergleichen 
kann. Die Millspaugh-Saugwalze, die man 
noch vor wenigen Jahren für die Verwen— 
dung bei Schnelläufern als ungeeignet be— 
trachtete, gilt heute als Normalausrüstung 
aller Typen. 
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Die Naßpressenpartie. 


Das Aufführen der Papierbahn von Hand 
war mit den neuen Forderungen nicht mehr 
vereinbar und man griff zur Verwendung 
von komprimierter Luft, die ein selbsttätiges 
Aufführen ermöglichte. Auch im Falle der 
Zeitungsdruckpapiermaschinen ist die Wende- 
presse noch vor ein paar Jahren als Norm 
betrachtet worden. Während die Druck- 
luftüberführung nun ein einfaches automati- 
sches Weiterführen der Papierbahn von 
Liegepresse zu Liegepresse erlaubt, bietet das 
Wenden bei den hohen Geschwindigkeiten 
erhebliche Schwierigkeiten. Man entschloß 
sich deshalb, einige Zugeständnisse an die 
Oberflächenbeschaffenheit des Papiers zu 
machen, auf die Wendepresse und ihre 
Vorteile zu verzichten und das Papier gerade 
durch alle Pressen zu führen. 

Da man weiß, daß der Kostenaufwand 
für die Naßfilze bei weitem den höchsten 
Anteil der Gesamtbespannungskosten einer 
Papiermaschine darstellt, ging man daran, 
die Naßpressenarbeit einem genauen, syste- 
matischen Studium zu unterziehen.” Um 
für die jeweils vorliegenden Verhältnisse den 
bestgeeigneten Filz zu bekommen, ist es 
nötig: 1. 


der Walzen, 4. die Arbeitsgeschwindigkeit 
und 5. die Schmierigkeit und die Faser- 
zusammensetzung des Stoffes zu kennen. Der 
Pressendruck und die Spannung des Filzes 
werden mit Dynamometern gemessen. Beide 
haben für jeden Filz und für jede Papierart 
einen spezifischen Optimalwert. Die Prüfung 
der Walzenhärte kann mit Kugeldruckprüfern 
vollzogen werden. 

Die in Tabelle 4 mitgeteilten Werte!’ 
stellen die Papierproduktion in Kilogramm 
dar, die in verschiedenen amerikanischen und 
kanadischen Zeitungsdruckpapierfabriken pro 
Kilogramm Naßpressenfilz erstellt zu werden 
pflegt. 

Die mittlere Filzlänge beträgt bei den 
Maschinen, die mit 300 m pro Minute laufen, 
etwa 19 m, bei den mit 220 m/min. laufenden 
Maschinen zwischen 14 und 20 m. 

In den Naßpartien vieler Maschinen findet 
man die Vickery-Filzwäsche vor. Ihre kon- 


12 Es sei auf die sehr interessanten „Kenwood 
Bulletins“ aufmerksam gemacht, die von der Filz- 
fabrik F. C. Huyck & Sons, Albany, N. V., von Zeit 
zu Zeit herausgegeben werden. 

13 Die Mitteilung dieser und anderer Werte ver- 
danke ich dem freundlichen Entgegenkommen des 
Vorstandes der Forschungsabteilung von F. C. Huyck 
& Sons, Albany, Herrn Dr. Rees. 
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Papierproduktion pro Gewichtseinheit (kg) 


Naßßfi lz. 

Tabelle 4. 
1. 300 m/min. Arbeits geschwindigkeit: 
1. Presse 2. Presse 3. Presse 
Maximal 12.61 kg 13,51 kg 9.77 kg 
Minimal 6,15: 7.90 „ 6.03 „ 
2.220 m/min. Arbeits geschwindigkeit: 
Maximal 12,76 kg 12,69 kg 14,30 kg 
Minimal 5.05 „ 8.17 „ 6, 84 „ 
3. 180 m/min. Arbeits geschwindigkeit: 
Maximal 14.90 kg 17.01 kg 19,42 kg 
Minimal 8,92 „ 4,41 „ 5,28 „ 
tinuierliche Arbeitsweise, die den bisher 


täglich zum Zwecke der Filzreinigung erfol- 
genden Stillstand überflüssig macht, erhöht 
die Produktionszeit in beachtlichem Maß. 


Automatische Filzregulierung. 

Um das Verlaufen der Filze zu verhindern, 
wird eine sehr einfache Vorrichtung benutzt, 
die in Fig. 4 schematisch wiedergegeben ist. 


Fig. 4. 


Automatische Fllzregullerung. 


Ein Lager der Leitwalze R ist an einem 
Zapfen P des Rahmengestelles an der Be- 
dienungsseite aufgehängt. Das Lager des 
anderen Walzenzapfens B kann durch Be— 
tätigung der Handschraube S bewegt wer- 
den. Wird das Handrad W am Ende der 
Schraube gedreht, so gleitet der Lagersupport 
der Schraubenspindel entlang. Die Lage der 
Leitwalze wird so eingestellt, daß der Filz 
eine leichte Neigung zeigt, nach der Bedie- 
nungsseite hin zu verlaufen. 

Der Frontwalzenzapfen, dessen Lager an 
dem Schwinghebel A hängt, ist mittels eines 
Strickes oder eines Filzstreifens mit einem 
zylindrischen Holzstück verbunden, das lose 
an das Kopfende einer weiteren Filzwalze 
angrenzt und auf derselben Achse sitzt. 
Wenn der Filz zur Bedienungsseite der Ma- 
schine verläuft, schiebt er sich, mit der einen 
Seitenkante das Kopfende der Leitwalze ver- 
lassend, auf die Holzrolle auf und dreht 
dieselbe. Die Drehung der lose aufsitzenden 
Scheibe wickelt das Verbindungsstück um 
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die Rolle und zieht die Leitwalze aus der 
Normallage, sie korrigiert dadurch den Lauf 
des Filzes. Gewöhnlich ist das der Bedie- 
nungsseite zugekehrte Ende der Leitwalze so 
aufgehängt, daß der Filz wieder vorwärts 
geführt wird, wenn er die Holzrolle nach 
Ausgleichung der Laufänderung verlassen 
hat. Es wird dies durch ein Gegengewicht 
erreicht, welches das Hängelager in seine 
ursprüngliche Lage zurückzieht. 


Automatische Feuchtigkeits- 
messung des die Naßpressen 
verlassenden Papiers. 


Der große Einfluß, den die Naßpressen- 
arbeit auf den in der Trockenpartie zu er- 
stellenden Heizaufwand hat, läßt es außer- 
ordentlich wünschenswert erscheinen, eine 
dauernde, selbstregistrierende Kontrolle des 


Fig. 5. Automatische Feuchtigkeitsmessung. 


Feuchtigkeitsgehaltes zu besitzen, mit wel- 
chem das Papier die letzte Naßpresse verläßt. 

Das physikalische Prinzip, das dem für 
diesen Zweck vorgeschlagenen Instrument!“ 
zugrunde liegt, ist die Variation des elektri- 
schen Widerstandes, die ein Papierblatt bei 
variierendem Feuchtigkeitsgehalt aufweist. 
Hierbei ist der Widerstand dem Feuchtig- 
keitsgehalt direkt proportional. Es ist noch 
nicht genügend Material darüber bekannt, 
inwieweit Aenderungen der Stofftemperatur, 
der Dicke des Blattes, des Gehaltes an Salzen 
usw. das Messungsergebnis beeinflussen. Den 
mitgeteilten Erfahrungen gemäß muß ange— 
nommen werden, daß diese Aenderungen 
gegenüber den durch wechselnden Wasser— 
gehalt hervorgerufenen, nur verschwindend 


E A. Kees und E. J. Wilson. The Moisture 
Meter and Its Use in Water- Removal. Paper Trade 
Journal vom 5. Febr. 1925. S. 153. 
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klein sind. Versuche wurden ausgeführt bei 
einer Papiergeschwindigkeit von 300 m pro 
Minute. 

Das Instrument (Fig. 5) besteht aus einem 
selbstregistrierenden Widerstandsmeter. Den 
Kontakt bildet ein beweglicher und biegsamer 
Phosphorbronzestreifen, der, wie das Schema 
zeigt, auf das Papier gelegt wird. Man kann 
entweder mehrere solcher Streifen verwen- 
den oder einen Streifen verschiebbar an- 
ordnen. 

Die Trockenpartie.“ 

Man kann vier verschiedene Arten von 
Trockenpartien unterteilen. Die erste verfügt 
über zwei übereinander liegende, horizontal 
angeordnete Reihen von Trockenzylindern; 


ei S 


Fig. 0. a in vertikaler Anordnung. 


die zweite besitzt drei übereinander liegende 
Reihen. Die dritte Bauweise ordnet die 
Reihen senkrecht an und die vierte entspricht 
der europäischen Arbeitsweise, bei welcher 
die Reihen horizontal liegen, aber in Gruppen 
unterteilt sind. 

Der in Amerika vorherrschende Typ ist 
die horizontale Doppelreihe. Bei dieser An- 
ordnung hat jede der beiden Horizontalreihen 
nur einen langen Trockenfilz. 

Wo es sich um die Herstellung dicker, 
schwerer Papiere handelt, die ohne Verwen- 


1 Eine ins Detail gehende Beschreibung der 
Trockenpartien findet sich in einer von Professor 
Harry E. Weston herausgegebenen Druckschrift: 
The Fourdrinier Machine, die zuerst in mehreren 
Fortsetzungen in The Paper Industry erschien. Die 
Broschüre ist veröffentlicht bei The Paper Industry, 
356 Monadnock Building. Chicago. III. 
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dung von Trockenfilzen gefertigt werden, 
findet man in neuerer Zeit die senkrechte 
Anordnung der Trockenzylinderreihen. Hier- 
bei sind jeweils zwei Reihen einander zuge- 
ordnet. Die Papierbahn wird in einer Zwei- 
reihengruppe hochgeführt und steigt in einer 
anderen wieder ab, wobei in jeder der 
Vertikalgruppen die Zylinder: in derselben 
Beziehung zueinander stehen wie bei der 
üblichen horizontalen Anordnung. Es sind 
jeweils so viele Vertikalgruppen vorzusehen, 
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Die sogenannte Sheahan-Seilaufführung 
besteht aus zwei nebeneinander laufenden 
endlosen Seilen, die der Bedienungsseite der 
Trockenpartie entlang geführt werden und in 
Nuten der etwas verlängerten Zylindermäntel 
laufen. Wird das Papier aufgeführt, so 
klemmt der Maschinenführer das äußerste 
Ende des die letzte Presse verlassenden 
Papiers zwischen die beiden Seile, die auf 
diese Weise die Papierbahn durch die 
Trockenpartie führen. 


MDE LEET IS- 


„ * s * 
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Fig. 7. Trockenzylindergruppe in vertikaler Anordnung. 


daß der erforderliche Trockeneffekt erreicht 
ist. Die Vorzüge dieses Systems beruhen auf 
der erheblichen Einsparung an benötigter 
Grundfläche und auf der günstigen Venti- 
lationswirkung der kaminartigen Anordnung 
(Fig. 6 und 7). 

Macht bei den Trockenpartien der meisten 
normalen Papiermaschinen die hohe Arbeits- 
geschwindigkeit ein selbsttätiges Aufführen 
der Papierbahn notwendig, so ist die Ver- 
wendung einer solchen Anordnung bei diesem 
System durch die Eigenart der Konstruktion 
bedingt. 


Zweis. fein holzfrei Kunstdruckpapier von 


Die zweckmäßigste Beheizung der Trok- 
kenpartie war während der letzten Jahre 
Gegenstand ausgedehnter Untersuchungen. 
Es existiert eine Reihe neuerer Systeme, deren 
Arbeitsweise sich von jener älterer Bauarten 
hauptsächlich dadurch unterscheidet, daß 
versucht wird, die Kondensat- und Luft- 
abführung aus den Zylindern in besserer 
Weise zu vollziehen. 

So ist z. B. bei dm Crane-System 
(Fig. 8) die Trockenpartie in drei Sektionen 
unterteilt, das sogenannte Kalanderende, die 
mittlere Sektion und das Naßpressenende. Die 
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Zylinder des Kalanderendes erhalten den 
Trockendampf entweder aus der Frisch- oder 
einer Abdampfleitung, während der Mittel- 
teil nur Abdampf und das Naßpressenende 
nur Dampf erhält, der durch die ersten zwei 
Sektionen gegangen ist. Das Prinzip dieses 
Arbeitssystems besteht darin, daß der im 


und dadurch die Zirkulation und die Ent- 
wässerungswirkung beeinträchtigt wird. 

Bei dem neuen Farnworth-Sy- 
stem ist die Trockenpartie in vier Trocken- 
sektionen A, B, C und D unterteilt, von 
denen die erste, die gegen die Naßpressen zu 
gelegen ist, weniger Zylinder umfaßt als die 
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CRANE SYSTEM OF CIRCULATION AND DRAINAGE CONTROL FOR PARER MACHINES 
Patentet: dee 20, 1014; e 28, 1016; Jammary 19, 1018: Agri 28, 1010 


1. Live Steam Supply 8. Wet End Return 

2. Exhaust Steam Supply 9 Steam to Dryer 

3. Calender End Supply 10. Return from Dryer 
4. Calender End Return 1). Control Valve 

5. Middle Section Supply 12. Pop Safeıy Valve 
6. Middle Section Returnu 13. Angle Valve 

7 Wet End Supply 14 Globe Valve 


15 Cate Valve 22 Auxihary Steam Header 

10 Hand Vent 23 Trap Discharge Header 

7 Check Valve 24. Trap Vent 

18. No. 8 Hoffman Valve 25. Trap Inlet 

19. Steam Separator 26 Trap Discharge 

20. Cranetilt Metering Trap 27 Steam to Trap 

21 Trap Vent Header M. Condenser Dryer Discharge 


Fig. 8. Crane-System. 


mo 


Fig. 9. Das Farnworth-Trockensystem. 


Kalanderende nicht kondensierte Dampf in 
einem anderen Teil der Trockenpartie zur 
Expansion und Kondensation gelangt. Da- 
durch soll nicht nur eine größere Wärme- 
ersparnis zu erreichen sein, sondern vor 
allem wird verhindert, daß der Druckunter- 
schied zwischen Dampfzu- und Ableitung 
durch größere Ansammlungen unkondensier- 
ten Dampfes in der Rückleitung reduziert 


nächsten Gruppen, deren Größe in propor- 
tionaler Weise gegen das Kalanderende zu 
zunimmt. Der Dampf tritt in die letzte 
Sektion D ein, strömt durch die Trocken- 
zylinder dieser Gruppe, verläßt sie durch 
Syphonröhren und tritt in die Rückleitung 
der Gruppe D ein. In einem Separator wird 
der Dampf vom Wasser befreit und strömt 
zu Sektion C. Der kondensierende Einfluß, 
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den das nasse Papier auf den durch die 
folgenden Sektionen fließenden Dampf aus- 
übt, verursacht einen Druckabfall zwischen 
der Dampfzu- und der -Ableitung der Sektion 
D. Ein zwischen D und C angeordnetes 
Regulierventil kann so eingestellt werden, 
daß die Geschwindigkeit, mit der das Kon- 
densat aus den Syphons oder Kondenstöpfen 
entfernt wird, zwischen 2000 und 4000 m/min. 
liegt. Die durch diese hohe Geschwindigkeit 
hervorgerufene kräftige Dampfzirkulation in 
den Zylindern sorgt für eine gute Wärme- 
übertragung von dem Heizdampf zur Mantel- 
fläche des Zylinders. In gleicher Weise durch— 
strömt der Dampf die Sektionen C, B und A. 
Eine mit Ejektoren ausgerüstete Kondensa- 
tionspumpenleitung bewirkt eine hohe Dampf— 
geschwindigkeit in den Trockenzylindern 
und entwässert die Dampfabscheider. Das 
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Fig. 11. 


heiße Kondensat wird zu den Dampfkesseln 
gepumpt. (Fig. 9.) 
Dieautomatische Temperatur- 
regulierung der Trockenpartie. 
Handelte es sich bei den obenerwähnten 
Systemen darum, die Beheizung der großen 
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Fig. 10. Automatischer Dampimengenregulator 
von Pickles. 
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Stickles Evakuiersystem. 


Trockenpartien auf einer wärmewirtschaftlich 
und betriebstechnisch verbesserten Grund- 
lage durchzuführen, so bauen sich die im 
folgenden behandelten Anordnungen auf die 
Idee auf, die Heiztemperatur in automatischer 
Weise den jeweils vorliegenden und variie- 
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renden Bedingungen der Papiertrocknung 
anzugleichen. 
Die vier wichtigsten der selbsttätig wir- 
kenden Reguliersysteme sind: 
1. Der automatische Dampfmengenregula— 
tor von Pickles; 
2. die automatische 
Stickles; | 
3. das Witham-System und 
4. das Tag-Temperaturreglersystem. 
Bei dem Picklesschen Apparat steuert der 
Zug, den das Papier im letzten Teil der 
Trockenpartie besitzt und der mit dem Rest- 
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Fig. 12. Das Witham-System. 


feuchtigkeitsgehalt des Blattes variiert, das 
Hauptdampfzuleitungsventil. 

Die Wirkungsweise des Regulators ist eine 
rein mechanische. Die Spannungsänderung 
der Papierbahn in der Maschinenrichtung 
wird durch eine freischwingend angeordnete 
Rolle registriert. Nimmt der Feuchtigkeits- 
gehalt des Papiers zu, so sinkt der Zug ab 
und die Rolle, die sich zuvor in Ruhe be- 


land, schwingt aus und öffnet durch eine | 


elastische Kabelverbindung das Dampizuteil- 
ventil. Wird das Papier zu trocken, so tritt 
die entgegengesetzte Bewegung ein. Die 
Ventilöffnung wird reduziert und die Mög— 
lichkeit, daß das Papier wegen zu hoher 
Trockenheit zwischen den Zylindern abreißt, 
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ist verringert. Die Normallage der Walze 
wird eingestellt, indem der auf die Walze 
wirkende Zug der Papierbahn durch ein 
Gegengewicht ausgeglichen wird. (Fig. 10.) 

Die Wirkungsweise der Stickles' Auto— 
matic Steam Controll ist ebenfalls mechanisch. 

Wenn der Bogen wegen erhöhter Trocken— 
heit die Spannungswalze niederzieht, wird 
ein kleines Hilfsventil geöffnet, das dafür 
sorgt, daß das Wasser unter bestimmtem 
Druck in einen Hilfszylinder eintritt und 
durch die Aufwärtsbewegung des Kolbens 
die Frischdampfleitung in mittelbarer Weise 
geschlossen wird. Ist genügend Abdampf 
vorhanden, so steigt der Kolben solange in 
die Höhe, bis die Frischdampfleitung ganz 
geschlossen ist. Diese Bewegung wird voll- 
zogen durch ein Gewicht und eine Kette, 
welch letztere an dem Hebel des Frisch- 
dampfventils befestigt ist. (Fig. 11.) 

Das Witham-System beruht auf einer 
Druckregulierung des Heizdampfes, die so 
erfolgt, daß die Temperatur des den Zylin- 
dern zuströmenden Dampfes immer konstant 
bleibt. Die Dampfleitungen sind mit Dia- 
phragmaventilen versehen, die in kurze, das 
Handventil der Frischdampf- und Abdampf— 
leitung umgehende Leitungsstücke eingebaut 
sind. Jede Umgehungsleitung besitzt zwei 
eigene Handventile, damit die Diaphragma- 
ventile, wenn erforderlich, aus den Dampf— 
wegen ausgeschaltet werden können. (Fig. 12.) 


Das Diaphragmaventil, das die Abdampf- 
zufuhr reguliert, wirkt als Druckausgleichs- 
ventil, indem es dem herrschenden Drucke 
entsprechend mehr oder weniger Dampf in 
die Ableitung entweichen läßt. Erfordern 
die Verhältnisse, daß das Ventil ganz ge- 
schlossen ist, so tritt die gesamte Abdampf- 
menge in die Trockenpartie ein. In diesem 
Fall muß das Frischdampfventil soweit ge- 
öffnet sein, daß der gemischte Dampf die zur 
Trocknung nötige Wärme erstellt. Die 
Energie, die zur Betätigung der Ventile nötig 
ist, wird durch Druckluft dargeboten. Ent- 
sprechend reichliche Zuteilung dieser Druck- 
luft bewirkt völlige Absperrung der Ventile. 
Nimmt der auf die Diaphragmaventile wir- 
kende Luftdruck ab, so beginnen sich die 
Ventile wieder zu Öffnen. 


Die Preßluftzufuhr zu den Ventilen und 
damit die Dampfzufuhr zu den Zylindern 
wird durch eine automatische Temperatur- 
kontrolle gesteuert. Diese Temperaturkon- 
trolle ist auf eine normale Heiztemperatur 
eingestellt. Sobald die Dampfzufuhr den 
Anforderungen dieser Temperatur nicht mehr 


Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen- Teck. 


Nr. 24A 1926 Wochenblatt für Papierfabrikation 49 


entspricht und die Temperatur absinkt, stellt 
sich eine dieser thermischen Aenderung fol- N ar 4 
gende mechanische Aenderung der Kontroll- 1 — 
vorrichtung ein, die eine Erhöhung der ‚ei 
Dampfzufuhr zur Folge hat. 


Bei dem Tag-System ist die Trockenpartie 
in eine Anzahl Gruppen, meist vier, unter- 
teilt; die Temperatur jeder einzelnen Gruppe 
wird durch einen automatisch wirkenden Re- 
gulator konstant gehalten. Diese in Sektio- 
nen unterteilte Temperaturkontrolle erlaubt 
es, die einzelnen Gruppen mit verschiedenen 
Temperaturen arbeiten zu lassen und die 
Temperatur jeder einzelnen Gruppe unab- 
hängig von den andern zu ändern. 


Handelt es sich bei den beschriebenen 
Einrichtungen um solche, welche die Arbeits- 
weise der Trockenpartie an die Forderungen 
der modernen normierten Großproduktion 
anpassen, aber an dem üblichen Wirkungs- 
prinzip nichts ändern, so dürfen zwei neue 
Vorschläge nicht unerwähnt bleiben, die beide | 
ein Verlassen der bisher geübten Arbeitsweise a 
bedeuten. | 

Bei dem „Vacuum Drier“ :e von Ogden 
Minton wird das von den Naßpressen 
kommende Papier in einen luftdicht abge- 
schlossenen Raum geführt, der unter Unter- 
druck steht. Die Trocknung erfolgt bei ver- 
hältnismäßig niederer Temperatur. So wenig 
man sich den wärmewirtschaftlichen Vorteilen 
dieses Systems verschließt, muß es sich doch 
erst zeigen, welche Einflüsse diese Art der 
Trocknung auf die Leimung besserer Papiere 
hat. Wie verlautbart, sollen demnächst zwei 
schnell laufende Zeitungsdruckpapiermaschi- 
nen mit dem Vakuum-Trockenapparat aus- 
gerüstet werden. 

Die andere Maschine ist der elektrisch 
beheizte Trockenapparat von Alexander." į 86 
Diese Anordnung sieht einen isolierten Raum ui! 
vor, in welchem das Papier über vier oder a s) 
fünf Siebgestelle gleitet. Elektrisch beheizte N 
Widerstandselemente erzeugen die nötige Fe | ar 
Wärme. Der Dunst zieht etwas überhitzt mit 2. 
leichtem Ueberdruck ab und soll Vorwärm- +8 
zwecken nutzbar gemacht werden. 


Obwohl sich beide Maschinen im wesent- 9 
lichen noch im experimentellen Stadium be — 


16 Ogden Minton. The Vacuum Paper Machine 
Drier. Paper Trade Journal vom 10. April 1924, 
S. 147. s 
17 J. E. Alexander. The Alexander Electric . | > 
Paper Drier. Paper Trade Journal vom 5. Febr. 
1925, S. 131. — Stephen A. Staege. Development 
in Paper Drying with Alexander Driers. Paper Trade 
Journal vom 5. Febr. 1925, S. 134. 


Holzfrei Illustrationsdruckpapier von Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen, Witbg. 


Fig. 13. Typische amerikanische Zeitungsdruck-Papiermaschine. 
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finden, wird ihnen doch wachsende Beachtung 
geschenkt, und es wird nicht allzu lange 
dauern, bis die ersten Erfahrungen über Ma- 
schinen vorliegen, die mit einem der beiden 
Trockensysteme ausgerüstet sind und auf 
großproduktiver kommerzieller Basis arbeiten. 

Im engen Rahmen dieser Abhandlung 
konnten nur die markantesten Merkmale der 
neueren Entwicklung der amerikanischen Pa- 
piermaschine und ihres konstruktiven Aus- 
baus Erwähnung finden. Es würde zu weit 
führen, in spezialisierter Weise auf die ver- 
schiedenen Konstruktionen der Antriebs- und 
Ausstattungssysteme einzugehen, und es muß 
hier auf die Fachliteratur verwiesen werden.““ 

In diesem wie in den vorhergehenden 
Teilen dieser Arbeit ist versucht worden, den 
Zusammenhang zwischen den heute vor- 
liegenden Ergebnissen dieser Entwicklung 


18 Eine ganz ausgezeichnete Beschreibung der 
drei amerikanischen elektrischen Einzelantriebsysteme 
sowie der verschiedenen Roll- und Umrollsysteme 
findet sich in Harry E. Weston: The Fourdrinier 
Machine. The Paper Industry, 1923. 
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und den Prinzipien amerikanischer Produk- 
tionstechnik immer im Auge zu behalten. 

Der Grundsatz der Arbeitsteilung, der 
Standardisierung, das heißt der Vereinfachung 
eines Arbeitsprozesses auf das äußerste 
Zweckmaß und der allgemeine Gebrauch 
dieses modifizierten Arbeitsprozesses, die 
machtvolle Einbeziehung wissenschaftlicher 
Forschung und der Wille eines weitestgehen- 
den Erfahrungsaustausches sind das Funda- 
ment der amerikanischen technischen Ent- 
wicklung. Amerika hat es wohl verstanden, 
die Resultate europäischer technischer Ent- 
wicklungsarbeit seinen Zwecken nutzbar zu 
machen und betrachtet Europa, was mancher- 
lei Herstellungszweige betrifft, als sein 
großes Versuchslaboratorium, für dessen 
Unterhalt es nichts zu bezahlen hat. Es ist 
an der Zeit für Europa, den nach außen in 
Erscheinung tretenden Formen des modernen 
amerikanischen Lebens nicht so viel, dem 
System der amerikanischen Herstellungstech- 
nik aber um so mehr und tiefere Aufmerksam- 
keit zu schenken. 


Ueber das Bleichen. 


Auszug aus „Papierfabrikation und deren Maschinen“ von Geh. Baurat Professor 
Friedrich Müller, Darmstadt. 


Der Bleichprozeß wird meist unter An- 
wärmung des Holländerinhaltes bis auf 40 C 
durchgeführt und benötigt man für diese Er- 
wärmung 0,8—1 kg ölfreien Dampf 
von 05—latüjelkgdeszubleichen- 
den Stoffes bei 7—8% Stoff- 
dichte im Holländer. Je größer die Stoff- 
dichte, desto geringer der Dampfverbrauch 
für das Anwärmen, denn die spez. Wärme 
des Stoffes beträgt nur ein Drittel derjenigen 
des Wassers. 

Der Chlorkalkverbrauch beträgt 
je nach Stoffsorten und gewünschter Weiße 
12—15% Chlorkalkaufgebleich- 
ten Lumpenhalbstoff bezogen. 


Berechnung des Bleichdampfes. 


Zur Berechnung sei folgendes Beispiel 
genommen: 
Leistung: 10000 kg lufttrockener Zellstoff 
je Umtrieb, 
Umtrieb: 10 Stunden, 
Erwärmung des Bleichgutes: von 15° C auf 
400 C, 


Stoffdichte im Bleichholländer: 6 % bzw. 
8%, 

spez. Wärme von Zellstoff abs. tr.: 0,34, 

10 000 kg lufttr. Zellstoff — 10000 . 0,88 
— 8800 kg Zellstoff abs. tr. 


Die Bleiche mit flüssigem Chlor. 
a) direkt: 

Nur für kleinere Betriebe kommt die Me- 
thode der direkten Anwendung von flüs- 
sigem Chlor in Betracht, welche von chemi- 
schen Fabriken in Bomben mit dem relativ 
hohen Ueberdruck des Inhaltes von 4—10 atü 
geliefert wird. Vorsichtig muß man das 
Chlor aus den Bomben in das Bleichgut ein- 
leiten. Diese Arbeitsweise ist nicht zu emp- 
fehlen, da Chlorverluste unvermeidlich sind 
und der Zellstoff sehr leicht in der Faser Not 
leidet durch die sich in stärkerem Maße 
bildende Salzsäure. 


b) indirekt: 
Für die Herstellung von Kalziumhypo- 
chlorit aus flüssigem Chlor hat sich folgende 


Holzfrei Illustrationsdruckpapier von Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen, Wttbg. 


Nr. 24A 1926 Wochenblatt für Papierfabrikation 51 


6% Stoffdichte 8% Stoffdichte 

Gesamtmenge im Holländer: 146 700 kg 110 000 kg 
Stoff absolut trocken: 8 800 „ N 8 800 „ 
Wassermenge im Holländer: 137900 kg 101 200 kg 
Erwärmung des Zells toffes 

absol. trock. benötigt: Qı = 8800 - 0.34 (40—15) = 74800 WE, 74800 WE 
Erwärmung des Wassers 

benötigt: Q= 137900-1 - (40—15) = 3447500 WE 101 200 - 1 - (40—15) = 2530 000 WE 
Erwärmung des Bleichgutes 

benötigt: insgesamt: 

OTO = 3522300 WE 2 604800 WE 


Theoretische Dampfmenge 
bei Verwendung von 
Dampf von 0.5 atü mit 
einer verfügbaren Wärme- 
menge von 644,5 — 40 = 
604,5 WEIkg: 0,58 kg Dampf je kg lufttr. Zellst. 0,43 kg Dampf je kg lufttr. Zellst. 
Bei Verlust von 10% infolge 
Abstrahlung und Erwär- 
mung des Holländers: fe 
1 kg lufttrockener Zellstoff: 0,65 „ a man © z 
Praktische Dampfmenge bei 
Verlust von 10% infolge 
Leitungsverlusten: je I'kg 
lufttrockener Zellstoff: 0,75 bis 0,80 „ „ š 0,55 bis 0,6 „ s wS š a 


Einrichtung der Badischen Anilin- und Soda- erreicht, so werden die Chlorzufuhr und die 
Fabrik Ludwigshafen a. Rh. nach Skizze 44 Umlaufpumpe abgestellt. Man läßt nun die 
als sehr praktisch erwiesen. milchige Lauge absitzen und zieht hierauf 

Das flüssige Chlor wird vom Kesselwagen die klare Lauge mittels eines Schwenkhebers 
in die Chlorlagerbehälter abgefüllt, von in die Vorratsbehälter ab, wozu die Umlauf- 
welchen es zur Chlorierung der Kalkmilch pumpe benützt werden kann. Der Kalk- 
entnommen wird. Letztere wird aus dem schlamm, der nur sehr gering ist, da die 
Kalklöscher in den Chlorierungsbehälter ein- Kalkmilch nahezu bis zum Sättigungspunkt 
gefüllt und hierin durch eine Umlaufpumpe chloriert werden kann, bleibt im Chlorie- 
in zirkulierender Bewegung gehalten. Die rungsbehälter und kann bei der nächsten 
Chlorierung geschieht auf nachstehende Charge weiterchloriert werden. 


Weise: Theoretisch benötigen 70,0 Teile Chlor 


Das flüssige Chlor wird bis zu einem zur Sättigung 74,1 Teile Kalziumhydroxyd 
Einstellventil am oberen Rande des Chlorie- nach der Formel: 


rungsbehälters geführt. Von hier aus läßt CI 

man es in dünnem Strahl in eine im Innern Ca (OH, + 2 Ci = Ca c, + H,O 
des Chlorierungsbehälters verlegte Rohr- ü O CI 

schlange eintreten, wo es sich während des (74,1 + 70,9 — 127,0 + 18) 
Durchströmens entspannt und allmählich oder 

unter Kälteentwicklung in den gasförmigen 74,1 Ca(OH): erfordern 56,1 CaO (Aetzkalk) 
Zustand übergeht. Die Kälteentwicklung wird oder 


zur Abführung der Reaktionswärme nutzbar 
gemacht, die beim Einleiten von Chlorgas in 100 kg CaO entsprechen = 126,4 kg Chlor. 
Kalkmilch entsteht. Diese Kühlung ist erfor- Da aber der technische gebrannte Kalk 
derlich, da bei Temperaturen über ~ 35° C nicht 100% ig ist, so ist praktisch die Chlor- 
sich das Hypochlorit in Chlorat umlagert zahl niedriger. Es benötigen z.B. 100 kg 
und somit für die Bleichwirkung verloren- eines handelsüblichen 85% igen Aetzkalks nur 
ginge. Das Chlor verläßt die Kühlschlange 107,4 kg Chlor. Man läßt jedoch immer einen 
in gasförmigem Zustand und wird in die geringen Prozentsatz des Aetzkalks unabge- 
Saugleitung der Umlaufpumpe eingeführt, sättigt, damit die Lauge noch alkalisch rea- 
wo es von der im Kreislauf durchströmenden giert. Somit kann man im allgemeinen 
Kalkmilch absorbiert wird. Ist der ge- praktisch gleiche Teile Chlor und Aetz- 
wünschte Gehalt der Lauge an aktivem Chlor kalk in Reaktion treten lassen. 
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Der Grammgehalt im Liter der zur Chlo- 
rierung vorgelegten Kalkmilch richtet sich 
nach dem Gehalt an aktivem Chlor, den die 
Bleichlauge erhalten soll. Wird z.B. eine 
Bleichlauge von 50 g aktivem Chlor im Liter 
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gewünscht, so muß praktisch die Kalk- 
milch unter Berücksichtigung des unter b) 
Gesagten ebenfalls einen Gehalt von 50 g 
Aetzkalk (85 % ige Ware) oder theore- 
tisch einen Gehalt von 39,5 CaO (100% ig) 
im Liter aufweisen. 
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Die Größe der Chlorierungsbehälter rich- 
tet sich nach dem Bedarf an Bleichlauge und 
deren Gehalt an aktivem Chlor. Normaler- 
weise stellt man eine Lauge von W 50 g 
aktivem Chlor je Liter her. Die Dauer des 
Chlorierens ( 6—8 Stunden) hängt von 
den jeweiligen Betriebsverhältnissen ab. Dem- 
nach errechnet sich z.B. die Größe eines 
Chlorierungsbehälters, der die Bleichlauge 
für 10000 kg Zellstoff in 24 Stunden liefern 
soll, wie folgt: 

Unter der Annahme eines normalen Chlor- 
bedarfs von 5% erfordern 10 000 kg Zellstoff 
500 kg aktives Chlor; dies entspricht 10 000 
Liter Bleichlauge von 50 g aktivem Chlor je 
Liter. Der Chlorierungsbehälter bekommt 
also einen Nutzinhalt von 10 cbm, wenn 
täglich nur eine Charge hergestellt werden 
soll. — | 


Herstellung des Chlors auf elektrolytischem 
Wege. 

Seit Anfang dieses Jahrhunderts wurde in 
der Papierfabrikation die Anwendung der 
mittels Elektrolyse hergestellten Bleichlösun- 
gen mit Erfolg eingeführt, und gibt es 
bereits sehr gute Arten des elektrolytischen 
Verfahrens, die sich in der Praxis als wirt- 
schaftlich bewährt haben. Im Prinzip unter- 
scheiden wir zwei Systeme der Elektrolyse: 

a) Man zersetzt Kochsalz auf elektro- 
lytischem Wege und erhält eine Natrium- 
hypochloritlösung, die bei der Bleiche ebenso 
wirksam ist wie eine Chlorkalklösung, d. h. 
Kalziumhypochlorit. 

b) Man zersetzt das Salz unter Verwen- 
dung von Apparaten mit einem Diaphragma, 
erhält Aetznatron, Chlorgas und Wasserstoff. 
Die salzhaltige Aetznatronlösung kann einge- 
dampft und von Salz befreit, in einer Zell- 
stoffanlage verwendet oder verkauft werden 
— andererseits gewinnt man Chlorgas, das 
in unseren Fabriken entweder in Kalkmilch 
eingeleitet und daraus Kalziumhypochlorit 
hergestellt wird, oder man verarbeitet es mit 
der salzhaltigen Aetznatrönlösung zu Na- 
triumhypochlorit. Der frei werdende Wasser- 
stoff wird meist nur in chemischen Werken 
ausgenützt. 

Die Vorbedingungen zur Einführung der 
elektrolytischen Bleiche, wofür man unbe- 
dingt Gleichstrom benötigt, sind: Entweder 
sehr billige Kraft oder sehr billiges Salz. 


Herstellung von Natriumhypochlorit mittels 
Elektrolyse. 

Schon um 1903 konnte Verfasser dieses 

Buches mit Herrn Dr. Fraaß von Firma 
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Schuckert, Nürnberg, eine zu damaliger Zeit 
im Betriebe befindliche Anlage in Gernsbach 
besichtigen, und die Berichte über andere 
Einrichtungen dieser Art führten zu einer 
gründlichen Ausarbeitung der Projekte einer 
Bleichlaugenherstellung mittels Elektrolyse 
für die von mir in jener Zeit geleitete Cröll- 
witzer Papierfabrik A.-G. Die Ausführung 
wurde verhindert durch die bevorzugte Lage 


—— ͤ —́üG2—̃ — 


dieser Fabrik zum damaligen Zentrum der 
Chlorkalkbelieferung im nahen Bitterfeld. Die 
Zeit hat bewiesen, daß die elektrolytische 
Herstellung von Bleichlaugen usw. zu den 
Einrichtungen gehört, welchen auch in unse- 
rer Industrie die volle Beachtung geschenkt 
wurde, die ihr mit Recht zukommt. — Einige 
wichtige Vorzüge der sogenannten „Elektri- 
schen Bleiche“ sind: 
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Weit bessere Chlorausnützung als bei 
Chlorkalkverwendung. Sehr einfacher Be- 
trieb, da man kein Chlorkalklager benötigt, 
keinen gesundheitsschädlichen Staub ent- 
wickelt, keine Kalkrückstände mit Chlor- 
gehalt, dagegen sehr klare Bleichlaugen 
erhält. 

Die Herstellung der Natriumhypochlorit- 
lösungen erfolgt durch Zersetzung des ge- 


1 


Skizze Nr. 45. 


wöhnlichen Salzes aus einer 11—15% igen 
Salzlösung mittels Gleichstrom-Apparaten 
(Zellen) aus Sandstein oder glasiertem Stein- 
zeug. In diese sogenannten Elektrolyseure 
(längliche oder quadratische) läßt man die 
kühle, klare Salzlösung einlaufen, wo sie mit 
den Elektroden zusammentrifft und die Spal- 
tung des Salzes durch den elektrischen Strom 
erfolgt. Am negativen Pol (Kathode) bildet 
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sich Natrium und daraus Natriumhydroxyd 
(NaOH), am positiven Pol (Anode) entsteht 
Chlor, welches sich mit dem Natrium- 
hydroxyd in „Natriumhypochlorit“ NaOCl, 
d. h. die gewünschte Bleichlauge, verwandelt. 


Die zur Verwendung kommenden Elektro- 
den sind in den einzelnen Elektrolyseur- 
systemen verschieden, ferner unterscheiden 
sich die einzelnen Elektrolyseure durch die 
in ihnen hergestellten Bleichlaugenstärken, 


© 


Skizze Nr. 46. 


d. h. Gehalt an aktivem Chlor je Liter Bleich- 
lösung. Von den bisher zur Einführung 
gekommenen Apparaten eignen sich für 
unsere Zwecke zurzeit besonders: 


l. System Siemens & Halske mit Platin- 
Elektroden nach Dr. Kellner. 


2. System Schuckert & Co. mit Platin- 
Kohle-Elektroden (und zwar Platin als Anode 
und Kohle als Kathode). Mit beiden ist man 
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imstande, Lösungen herzustellen von 18 bzw. 
20 g aktivem Chlor im Liter. 


Die Einrichtungen zur Elektrolyse sind 
ungefähr folgende: Ein kühler Raum, der gut 
gelüftet werden kann, Salzlöseapparate zur 
Herstellung einer klaren Salzlösung, Ueber- 
laufgefäß, die Elektrolyseure mit Kühlwasser- 
einrichtung zur Erhaltung der Laugentempe- 
ratur auf 23—25 C in den Elektrolyseuren, 
bei den Apparaten nach Dr. Kellner noch 


Zirkulationspumpen für die Lauge, Schalt- 
tafel mit Messinginstrumenten, elektrische 
Zuleitungen, Vorratsbehälter für die fertige 
Bleichlauge. Aus Skizze 45 ist eine Elek- 
trische Bleichanlage System Schuckert und 
aus Skizze 46 eine solche nach System Sie- 
mens & Halske in einfacher Ausführung zu 
sehen. 

Durch besondere Zusätze in den Elektro- 
lyseuren wird an der negativen Elektrode ein 
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Niederschlag erzeugt, der als eine Art Dia- 
phragma wirkt und für die Ausbeute der 
Apparate wesentlich ist. 

Bei den Elektrolyseuren nach System 
Siemens & Halske setzt man aus dem vor- 
genannten Grunde Türkischrotöl und Chlor- 


Leistungsverbrauch 
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1. System Siemens & Halske: 


Leistung in 22 Stunden 


55 


kalzium zu, während bei denjenigen nach 
Schuckert & Co. sogenannte Harzstäbe und 
Chlorkalzium als Zusatz verwendet werden. 

Die Leistungen der einzelnen Elektroly- 
seure betragen nach Angabe bei Anschluß 
an Gleichstrom von 110 Volt: 


en E EAE ARI DE TEEI EIE SEAE u en 


Salzverbrauch | g aktives Chlor 


Type 

2 ESn. Lauge, Liter laktives Chlor, kg kg im Liter 
20/9 20 
30/9 20 
40/9 20 
50/9 20 
60/9 20 
70/9 20 
80/9 20 


Bei einer Bleichlauge von 20 g aktivem Chlor im Liter benötigt man zur Erzeugung 
von 1 kg aktivem Chlor — 6,00 kWSt. und 7,5 kg Salz. 


2. System Siemens-Schuckert: 
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Leistungsverbrauch 


Leistung in 20 Stunden 


Salzverbrauch |g aktives Chlor 


Type 3 | kW Lauge, Liter 
C 20 20 | 2.2 320 
C 30 30 3.3 490 
C 40 40 4.4 680 
C 50 50 5.5 840 
C 70 70 7.7 1200 
C 90 90 9.9 1520 
C 110 110 12.1 1860 
C 130 130 14,3 2200 
C 150 150 16,5 2540 


Bei einer Bleichlauge von 18 g aktivem Chlor im Liter benötigt man zur Erzeugung 
von 1 kg aktivem Chlor — 7,25 kWSt. und 6,2 kg Salz. 


Heute kommen für Papierfabriken die 
Elektrolyseure zur direkten Herstellung von 
Natriumhypochlorit kaum noch in Frage, da 
der Chlorbedarf meistens ein ziemlich be- 
trächtlicher ist und die Anlagen zur direkten 
Gewinnung von Hypochlorit relativ teuer 
werden, abgesehen davon, daß der Kraft- und 
Salzverbrauch für 1 kg aktives Chlor bedeu- 
tend höher ist, als bei dem nachfolgend be- 
schriebenen Siemens-Billiter-Verfahren. Die 
Anschaffungskosten einer großen Anlage sind 
für die beiden Verfahren annähernd gleich 
hoch. 

Herstellung von Chlor und Aetznatron 
mittels Elektrolyse. 

Dieses außerordentlich wirtschaftliche Ver- 
fahren fand um die Wende des Jahrhunderts 


Eingang in die chemische Großindustrie und 
aus dieser in die Zellstoff- und Papierfabrika- 
tion. Nach Angaben der Firma Siemens & 
Halske betrug im Jahre 1890 der gesamte 
Leistungsbedarf zur elektrolytischen Zer- 
legung von Kochsalz in Aetznatron und 
Chlorgas etwa 400 PS, inzwischen jedoch 
über 100000 PS. Namhafte Fabriken der 
Papierindustrie arbeiten heute nach diesem 
Verfahren, welches auch die Grundlage des 
De Vainsschen Aufschlusses für Strohzellstoff 
liefert. Die Vervollkommnung der genannten 
Methode verdanken wir Dr. Jean Billiter, 
Wien, unter Mitwirkung der Siemens & 
Halske A.-G., Berlin; man benennt sie: 
„Das Siemens-Billiter-Verfahren“. 


EDDIE nenn 
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Berechnung des Wasser verbrauchs einer Sulfit- und 
Packpapierfabrik. 
Von Dr. Arthur St. Klein. 


Es sei die Wasserversorgung einer Sulfit- 
fabrik von 50 Tonnen Tagesleistung mit an- 
gegliederter Packpapierfabrik für 10 Tonnen 
Tageserzeugung und im Anschluß daran 
einer Bleichanlage für die Sulfiterzeugung 
ungefähr zu errechnen. 


Im Kesselhause sind 600 qm ältere Kessel 
und 700 qm Wasserröhrenkessel vorhanden. 
Es werden von diesen — im Dauerbetriebe 
— wohl 600 x 10 und 700 x 20 zusammen 
rund 20 000 kg Dampf pro Stunde oder un- 
gefähr 325 kg/Minute erzeugt. 


Für die Erzeugung von 35 kg Sulfitstoff 
und 7 kg Papier pro Minute, entsprechend 
der oben angegebenen Tagesleistung, werden 
maximal an Dampf verbraucht 6x 35 = 
210 kg für Sulfit, 3X 7 — 21 kg für Papier- 
trocknen, dazu maximal 20% für Heizung 
der Lokale und weiter 20% Zuschlag für 
Kessel, Kondensations- usw. Verluste, insge- 
samt entsprechend also 330 Ltr./Min. Die 
Zahl stimmt mit der errechneten Dauer- 
leistung der Kessel auch ziemlich überein, so 
daß man auch gleichzeitig feststellen kann, 
daß das Kesselhaus unter allen Umständen 
wohl ausreicht, da die angenommenen Zah- 
len für Dampferzeugung leicht zu halten 
sind. — 


In der Sulfitfabrik werden für die Laugen- 
bereitung gebraucht maximal 1 cbm Lauge 
für 100 kg Stoff, entsprechend 350 Ltr./Min., 
dann Kühlwasser für Gase usw. etwa 
300 Ltr./Min. 


In der Kocherei werden täglich 614% 
Kochungen gemacht, Waschwasserverbrauch 
70 cbm/Kocher, entsprechend 450 cbm/24 Std. 
oder 300 Ltr./Min. Für Abgaskühlung, Spül- 
wasser zum Reinigen usw. und als Reserve 
ist maximal eine Wassermenge von 1500 
Ltr./Min. vorgesehen. 


Für den Sandfang, Knotenfänger usw. ist 
(bei etwas weniger als 20% Wiedergewin— 
nung des abgehenden Wassers) 12250 — 
2250 Ltr. Rückwasser eine Wassermenge von 
etwa 10000 Ltr./Min. erforderlich — wenn 
wir etwa 350fache Verdünnung und die Mi- 
nutenleistung von 35 kg zugrunde legen. 
Durch Verwendung von größeren Mengen 


Rückwasser können wir die Verdünnung be- 
liebig steigern. 

Für Spritzrohre usw. bei der Entwässe- 
rungsmaschine genügen etwa 100 Ltr./Min. 


In der Papierfabrik, wohin der Stoff ge- 
pumpt wird, war — örtlicher Erfahrung 
gemäß — schon eine Frischwassermenge von 
250 Ltr./Min. genügend. 


Ebenfalls erfahrungsgemäß konnte für die 
Bleicherei einschließlich Bereitung der Chlor- 
kalklösung ein Wasserbedarf von 350 Ltr./Min. 
als genügend angesehen werden. 


Da das Wasser, das zum Abkühlen von 
Abgasen verwendet wird, an anderen Stellen 
Verwendung findet, genügt statt der vor- 
stehenden Berechnung gemäß benötigten 
insgesamt 13 500 Ltr./Min. ein durchschnitt- 
licher Wasserverbrauch von 12 000 Ltr. / Min. 
unter Berücksichtigung des Umstandes, daß 
einzelne Posten der Aufstellung mit bedeu- 
tend größerem Wasserverbrauch eingesetzt 
wurden, als tatsächlich nötig ist. Es zeigte 
sich denn auch, daß bei genügend reichlich 
dimensionierten Wasservorratsbehältern, die 
ja unbedingt nötig sind, um den stoßweise 
auftretenden Mehrverbrauch an Wasser aus- 
zugleichen, eine Pumpenanlage von 12 000 
Ltr./ Min. reichlich den Bedarf an Betriebs- 
wasser schaffte. Wären die örtlichen Ver- 
hältnisse nicht genügend günstige gewesen, 
hätte durch erhöhte Rückgewinnung von 
Wasser der Verbrauch an Fabrikationswasser 
noch mehr ermäßigt werden können. 


Krafterzeugung ist aus örtlichen Ursachen 
weiter nicht berücksichtigt. 


Wenn wir nun noch prüfen, welche Filter- 
größen für das Reinigen dieser Wasser- 
mengen nötig sind, ergibt sich ungefähr 
folgendes: Bei 720 cbm stündlichem Wasser- 
bedarf und angenommen 1 ½stündiger Sedi- 
mentierungsdauer in der Vorkläre braucht 
man eine Vorkläre von etwa 1100 cbm Raum- 
inhalt. Bei etwa 5 m/Min. Filtriergeschwin- 
digkeit und 15 qm Filterfläche pro Filter 
ergibt sich eine Stundenleistung pro Filter 
von 75 cbm pro Stunde. Es sind demnach 
etwa 9—10 Filtereinheiten zum Reinigen der 
berechneten Wassermenge, gleich 720 cbm 
pro Stunde nötig. 
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Die erste deutsche Feinpapiermaschine mit Vielmotoren-Antrieb. 


Von Oberingenieur Otto Keßler, Berlin-Siemensstadt. 


Die Umwälzung, die im Bau von Zei- 
tungsdruckpapiermaschinen durch die Er- 
höhung der Papiergeschwindigkeiten und der 
Maschinenbreiten eingetreten ist, steht noch 
immer im Brennpunkt des Interesses aller 
Papierfachleute. Die Entwicklung solcher 
Maschinen ist allein dadurch ermöglicht wor- 
den, daß man die einzelnen Gruppen der 
Papiermaschine mit elektromotorischen Ein- 
zelantrieben versehen hat. Die bisherige 
Antriebsweise mit konischen Riemenscheiben, 
welche gleichzeitig die Zugregelung ermög- 
lichen, kommt für solche Leistungen und 
Papiergeschwindigkeiten der Einzelgruppen 
nicht mehr in Frage, da sie vor allen Dingen 
die Anforderungen an eine einwandireie 
Zugregelung nicht mehr erfüllen kann. Die 
Entwicklung solcher Maschinengrößen und 
Papiergeschwindigkeiten ist also überhaupt 
durch die Einführung des elektrischen Einzel- 
antriebes der Gruppen erst möglich gewor- 
den. Wiederum ist die Verwendung dieser 
elektrischen Einzelantriebe für Papiermaschi- 
nen erst nach Lösung des Problems der 
Zugregelung auf elektrischem Wege erreich- 
bar geworden. Hier haben die größten 
Erfolge, soweit speziell große Zeitungs- 
papiermaschinen in Amerika ausgeführt wor- 
den sind, die Regelungseinrichtungen der 
Harland Engineering Company in Manchester 
erreicht, deren Ideen von den Siemens- 
Schuckertwerken aufgenommen und weiter- 
gebildet worden sind. 

Bei der Eigenart der Verhältnisse in der 
deutschen Papierindustrie haben die Sie- 
mens-Schuckertwerke von vornherein ihr 
Augenmerk darauf gerichtet, diese elektrischen 
Einzelantriebe auch für den Betrieb von 
Feinpapiermaschinen durchzubilden, da ja 
der Schwerpunkt der deutschen Papiererzeu- 
gung und vor allen Dingen des deutschen 
Exportes in Papieren nach wie vor dem 
Kriege in der Erzeugung der mannigfaltigsten 
qualitativ unerreichten Feinpapiere liegt. 

Es ist augenscheinlich, daß das Problem 
der elektrischen Zugregelung um so schwie- 
riger wird, je größer die Regelbereiche der 
Papiergeschwindigkeit werden, ähnlich wie 
die -Zugregelungsschwierigkeiten wiederum 
mit der Erhöhung der Papiergeschwindig- 


keiten selbst wachsen. Die höchsten und die 
niedrigsten Papiergeschwindigkeiten bilden 
also ein einwandfreies Kriterium dafür, ob 
das Problem der elektrischen Zugregelung 
zweckmäßig und mit verhältnismäßig ein- 
fachen Mitteln lösbar ist. 

Die Bedeutung des elektrischen Einzel- 
antriebes für Feinpapiermaschinen scheint für 
den oberflächlichen Betrachter nicht erheblich 
zu Sein, da es sich hier ja ausschließlich um 
Papiergeschwindigkeiten und Leistungen han- 
delt, die mit Konusriemenscheiben-Antrieben 
bisher scheinbar zufriedenstellend bewältigt 
werden konnten. Trotzdem zeigt bereits der 
erste elektrische Einzelantrieb einer Fein- 
papiermaschine in Deutschland, bei dem es 
sich um den Umbau eines veralteten Trans- 
missionsantriebes handelt, welchen Fortschritt 
diese Neuerung bedeutet und welche Auf- 
gaben der elektrische Einzelantrieb auch bei 
Feinpapiermaschinen zu lösen berufen ist. 

Als erste deutsche Feinpapierfabrik be- 
faßte sich die seit langen Jahren im Fach 
bestens bekannte Papierfabrik Sacrau, ein 
alter schlesischer Besitz der Familie von 
Schweinichen, mit dem Gedanken, für die 
Modernisierung einer ihrer Papiermaschinen 
den elektrischen Einzelantrieb anzuwenden. 
In gemeinschaftlicher Arbeit ihrer Fachleute 
mit denjenigen der Siemens-Schuckertwerke 
wurde dann der elektrische Einzelantrieb der 
Papiermaschine IV in Sacrau durchgebildet 
und der Umbau der Maschine mit einem 
nur vierwöchigen Stillstand der Papier- 
erzeugung vorgenommen. Das nachstehende 
Bild zeigt den Grundriß der Papiermaschine 
IV vor dem Umbau bezüglich Umfang und 
Antriebsverhältnisse. Ein Drehstrom-Asyn- 
chron-Motor konstanter Drehzahl betrieb den 
variablen Teil und die Regelung der Papier- 
geschwindigkeit wurde mittels eines großen 
konischen Trommelvorgeleges und mehrerer 
Sätze Wechselräder vorgenommen. Gleich- 
zeitig mit dem Umbau der Antriebsteile 
wurde eine Erneuerung der Siebpartie, Ver- 
größerung und Vereinfachung der Trocken- 
partie sowie vollständig neue Aufstellung 
der ganzen Maschine durchgeführt. Hiermit 
wurde eine Erhöhung der Papiergeschwindig- 
keit bis zu 120 m erreichbar, während als 
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niedrigste Fabrikationsgeschwindigkeit 20 m 
für den elektrischen Antrieb vorgeschrieben 
wurden. Erzeugt werden nunmehr auf der 
Maschine holzfreie und holzhaltige Fein- 
papiere von 50—200 g Gewicht, insbesondere 
auch der an die elektrische Zugregelung hohe 
Anforderungen stellende Karton für Post— 
karten. Eine weitere Skizze zeigt die Anord- 
nung der Gesamtmaschine mit elektrischem 
Einzelantrieb. Es sind für die einzelnen 
Gruppen insgesamt 13 motorische Antriebe 
vorgesehen, nämlich Antrieb der Gautsche, 
der 4 Naßpressen, der 4 Trockengruppen, 
eines Feuchtglättwerkes, zweier einzeln ange- 
triebener Nachtrockner und des Kalanders. 
Der Antrieb des Rollapparates mit der 
üblichen Rollstangenanordnung erfolgt durch 
besondere von dem Stromkreis der 13 varia- 
blen Motoren unabhängige Wechselstrom- 
Kollektor-Motoren. 


Sämtliche 13 Motoren des variablen Teiles 
werden in Leonard- Schaltung von einer ge- 
meinschaftlichen Steuerdynamo für Span- 
nungsvariation bis 400 Volt und Leistung bis 
100 kW und einer gemeinschaftlichen Erreger- 
dynamo für konstante Erregerspannung von 
220 Volt gespeist. Steuerdynamo und 
Erregermaschine werden in direkter Kupp- 
lung von einem Drehstrom- Asynchron-Motor 
angetrieben. Die Einzelmotoren arbeiten 
mittels eines einfachen, im Oelbad laufenden 
Zahnradvorgeleges mit Winkelverzahnung 
direkt auf die Wellen der einzelnen Gruppen, 
ohne daß weitere Uebersetzungsglieder not- 
wendig sind. Bild 3 auf Seite 60 zeigt die 
Durchführung des Einzelantriebes. Die Mo- 


toren sind mit den Zahnradvorgelegen durch 
' elastische 


Kupplungen verbunden, welch 
letztere gleichzeitig als Konusriemenscheiben 
die Zugregelung ausführen. Alle Maschinen 
sind ventiliert gekapselt und an ein Rohr- 
system angeschlossen, mittels dessen sie 
durch ein Motor-Ventilator- Aggregat speziell 
bei den niedrigen Geschwindigkeiten be- 
lüftet werden. Die ventiliert gekapselte Aus- 
führung hat sich für die Motoren ausgezeich- 
net bewährt. Durch die Verwendung dieser 
Kapselung ist es möglich, die einzelnen 
Aggregate so nahe wie möglich an die Pa- 
piermaschine heranzurücken, ohne daß eine 
besondere Schutzwand zwischen Papier- 
maschine und Antrieb gezogen werden 
müßte. Dies ist für die Bedienbarkeit und 
Uebersichtlichkeit der Maschine von wesent— 
licher Bedeutung. Die für die Belüftung der 
Motoren erforderliche Energie des Lüfter- 
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spielt für die Wirtschaftlichkeit des Antriebes 
keine Rolle. 

Die Zahnradvorgelege selbst besitzen, wie 
ersichtlich, eine einfache Uebersetzung mit 
Winkelzahnrädern kleiner Teilung, so daß 
auch bei hohen Papiergeschwindigkeiten ein 
praktisch geräuschloser und erschütterungs- 
freier Lauf erreicht wird (Bild 4). Hierzu 
trägt weiter auch die Vereinigung von Motor 
und Zahnradvorgelege auf gemeinschaftlicher 
Grundplatte wesentlich bei. Zahnradvorgelege 
ähnlicher Ausführung laufen an amerikani- 
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Zugregelung ist bereits ausführlich an anderer 
Stelle beschrieben worden und kann in seiner 
Grundidee hier als bekannt vorausgesetzt 
werden. Aus dem Gesamtbild des Antriebes 
in Sacrau ist die Anordnung der Leitwelle 
sehr gut ersichtlich. Im Vordergrunde sind 
das Differentialgetriebe des Gautschenmotors, 
der Antrieb durch den Konusscheibenriemen 
und der eigentliche Zugregler, welcher als 
Nebenschlußregler die Motorgeschwindigkeit 
beeinflußt, zu sehen. Die Zugeinstellung selbst 
erfolgt durch Verschieben des Geschwindig- 


Bild 3. Papiermaschine IV mit Vielmotorenantrieb Siemens-Harland, 


schen und englischen Schnelläuferantrieben 
der Harland Engineering Company seit 
Jahren zufriedenstellend und ohne merkliche 
Abnutzung der Zähne oder sonstige Störun- 
gen der Räder. 

Die Regelung des Papierzuges zwischen 
den einzelnen Gruppen geschieht durch Ver- 
gleich der Motorgeschwindigkeiten mit einer 
Leitgeschwindigkeit unter Zuhilfenahme klei- 
ner Konusriemenscheiben, welche die Motor- 
geschwindigkeiten auf das mechanische Diffe- 
rentialgetriebe im Zuge der Leitwelle 
übertragen. Das System der Siemens-Harland- 
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keitsriemens auf den Konusscheiben mittels 
eines einfachen Verschiebegetriebes. Die 
Feineinstellung erfolgt durch Spindel und 
Kettenradübertragung von einem Handrad 
aus. Der Riemen wird auf beiden Seiten 
durch Lenkrollen, die auf Kugellagern laufen, 
geführt und gleichzeitig gespannt. Die Leit- 
welle selbst wird durch einen kleinen Motor 
mit Zahnradvorgelege betrieben, welch letz- 
terer ebenfalls von der Leonard-Dynamo ge- 
speist wird. Eine besondere Feineinstellung 
der Leitgeschwindigkeit ist durch Neben- 
schlußregelung des Leitmotors möglich. 
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Die Einhaltung konstanter Papiergeschwin- 
digkeit für die ganze Maschine wird durch 
die selbsttätige Feinregelung sämtlicher Mo- 
toren von der Steuerdynamo aus erreicht. 
Hierzu wird die Papiergeschwindigkeit mit- 
tels einer Tachometerdynamo von einem der 
Antriebsmotoren, und zwar dem Motor der 
ersten Trockengruppe abgenommen. Die 
Tachometerdynamo gibt auf elektrischem 
Wege die einzuhaltende Papiergeschwindig- 
keit an ein sehr feinempfindliches Relais, 
welches bereits bei 14% Aenderung der 
Papiergeschwindigkeit anspricht und die 
Steuerspannung der Leonard-Dynamo inner- 
halb etwa 1—2 Sekunden sofort richtigstellt. 
Die Anordnung dieses Relais und die Ueber- 
tragung seiner Impulse auf den Hauptsteuer- 
regler durch Hilfsmotor ist auf dem beifol- 
genden Bild 5 des Schaltschrankes, welcher 


außerdem sämtliche für die Schaltung und 


Regulierung des ganzen Antriebes erforder- 
lichen elektrischen Einzelteile enthält, ersicht- 
lich. Die Papiergeschwindigkeit ist durch 
den Hauptregler in etwa 250 Stufen fein ein- 
stellbar. 


Welche sind nun die Vorteile, die der 
Einbau dieses Antriebes für den Betrieb der 
Papiermaschine hervorgebracht hat? 


Zunächst wurde der Kraftbedarf des 
variablen Teiles durch Beseitigung sämtlicher 
kraftübertragender Konusriemenzüge und 
Kegelrädervorgelege wesentlich vermindert. 
Dies ist aus dem Kurven-Schaubild 6 
zu ersehen, wobei zu berücksichtigen ist, 
daß durch den Umbau der Maschine der 
wirkliche Kraftbedarf der Siebpartie sowie 
durch Hinzunahme neuer Gruppen auch der 
Trockenpartie absolut gewachsen ist. Für 
die Burteilung maßgebend ist daher in erster 
Linie, daß der Kraftbedarf der Maschine pro 
kg erzeugtes Papier unter sonst gleichen 
Betriebsverhältnissen wesentlich gesunken ist. 
Ferner ist zu beachten, daß nach dem Umbau 
die Regelung der Papiergeschwindigkeit durch 
die Anordnung der Leonard-Schaltung über 
den ganzen Regelbereich kontinuierlich ohne 
Wechsel in den mechanischen Uebersetzun- 
gen möglich ist. Es muß also zur richtigen 
Abschätzung der Kraftverhältnisse der neue 
Einzelantrieb mit einem entsprechenden Ein- 
motorenantrieb in Leonard-Schaltung ver- 
glichen werden. Ein solcher Antrieb ist in 
der Papierfabrik Sacrau an der Papier- 
maschine III vorhanden und kann unter 
Berücksichtigung der Bauunterschiede der 
beiden Papiermaschinen sehr wohl zum Ver- 
gleich herangezogen werden. Die Anzahl der 
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Pressen, Trockengruppen und Nachtrockner 
ist die gleiche wie an Papiermaschine IV. 
Die Maschine III ist mit einem modernen 
Transmissionsantrieb mit Konusriemenschei- 
ben für die einzelnen Gruppen und Ein- 
motorenantrieb in Leonard-Schaltung mit 
Schnellreglung der Siemens-Schuckertwerke 
ausgeführt. Bild 7 auf Seite 63 zeigt die 
Antriebsanordnung der Papiermaschine Ill 
und gibt außerdem einen guten Vergleich der 
räumlichen Anordnung zwischen Transmis- 
sions- und elektrischem Einzelantrieb der 
Gruppen. Die Siebbreite der Maschine be- 
trägt 3100 mm, wogegen die Maschine IV 
eine Breite von 2650 mm hat. Die Maximal- 
geschwindigkeit beträgt bei beiden Maschi- 
nen 120 m. Unter Berücksichtigung der 


Bild 4. Einzelmotor mit Zahnradvorgelege. 


2 


genannten Unterschiede kann die Verringe- 
rung des Kraftbedarfes an der Papiermaschine 
IV gegenüber dem Transmissionsantrieb mit 
etwa 15% mindestens angesetzt werden. 

Aus vorstehendem erhellt, daß allein 
schon die Verringerung des Kraftbedarfes die 
Rentabilität des Vielmotorenantriebes auch 
bei Feinpapiermaschinen sichert. 

Mindestens ebenso wichtig sind jedoch 
die Vorteile der genaueren Zugregelung an 
sich, die das System Siemens-Harland mit 
sich bringt. Zunächst hat die Zugregelungs- 
einrichtung nur noch Geschwindigkeiten zu 
übertragen, denn die für die Verstellung des 
elektrischen Reglers erforderlichen Kräfte 
sind ja so gering, daß sie mit Sicherheit noch 
mit einem weit kleiner dimensionierten 
Riemenzug gut übertragen werden könnten. 
Außerdem beteiligt sich ja an dieser Ueber- 
tragung auch der Leitmotor. Man kann also 
unbedenklich sagen, daß der Riemenzug 
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praktisch ausschließlich der Geschwindig- 
keitsübertragung dient. Hieraus folgt, daß 
mittels der Verschiebespindel eine außer- 
ordentlich feinstufige und mit geringstem 
Verschiebewege des Riemens noch arbeitende 
Zugregelung ausführbar ist. Zweifellos ist 
diese Feineinstellung derjenigen bei Trans- 
missionsantrieb der Gruppen wesentlich 
überlegen. Bei letzterer ergeben schon die 
Widerstände des große Kräfte übertragenden 
Riemens verhältnismäßig große Verschiebe 
wege, ganz abgesehen davon, daß die Organe 
zur Riemenverschiebung eine zusätzliche 


starke Reibungsarbeit des Riemens an den 
Führungen hervorrufen, die unkontrollierbar 


piermacher, und er weiß ebensogut, welche 
Erhöhung dieses Konto durch die Forderung 
einer einigermaßen zuverlässigen Zugrege- 
lung allein schon erfährt. 


Mehr noch als diese Kosten fallen jedoch 
die Produktionsausfälle ins Gewicht, die 
durch jede Störung an irgendeinem kraft- 
übertragenden Riemenzug in der Maschine 
entstehen. Alle diese Unkosten und Störun- 
gen fallen beim elektrischen Einzelantrieb 
der Gruppen vollständig weg, und die Folge 
davon ist eine Erhöhung der Jahresproduk- 
tion der Maschine durch Verminderung von 
Stillständen, die bisher durch Störungen an 
den Riementrieben hervorgerufen wurden. 


KWn/ volt Papier 


PME 
vor Umbau 


e 2 


2 40 80 120 m/min 
Bild 5. Schaitschrank für Vieimotorenantrieb mit Biid 6. Energieverbrauch für Papiermaschine III u. IV 
selbsttätiger Feinregelung. (Mittelwerte) 


und wechselnd ist und daher die eingestellte 
Zugregelung beeinflussen muß. 

Dagegen bietet der lediglich zur Ge- 
schwindigkeitsübertragung dienende Riemen 
der Siemens-Harland-Zugregelung die größte 
Sicherheit dafür, daß die eingestellte Regel- 
geschwindigkeit dauernd eingehalten wird 
und keinerlei unkontrollierbaren fehlerhaften 
Einflüssen unterworfen ist. Daher bietet er 
auch die Gewähr, daß die Zugregelung 
jahre- und jahrzehntelang ohne irgendwelche 
Aenderung mit der ursprünglichen Genauig- 
keit eingehalten werden kann, und daß für 
diese genaue Einhaltung keinerlei Betriebs- 
mittel aufzuwenden sind. Wie groß dagegen 
das Riemenkonto für Riemen der Konuszüge 
bei Transmissionsantrieb ist, weiß jeder Pa- 


Holzfrei Illustrationsdruckpapier von Gebr 


Noch erheblicher ist jedoch die Verringe- 
rung des Ausschusses in der Papiermaschine 
durch Papierbrüche, wie sie sonst durch 
ungenaue Zugregelung häufig hervorgerufen 
werden. 


Nachdem für die verschiedenen Papier- 
sorten und Papiergeschwindigkeiten die Züge 
erstmalig einreguliert sind, kann bei späterer 
Fabrikation der gleichen Papiersorte ohne 
weiteres der richtige Zug wiederum an der- 
selben Stelle der Konusscheibe eingestellt und 
die gleiche Exaktheit der Zugeinstellung so- 
fort wieder hergestellt werden. Außerdem 
zeigen die Amperemeter der einzelnen Grup- 
penantriebsmotoren, wie der betrefiende Teil 
der Papiermaschine belastet ist, so daß auch 
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hiernach die Zugeinstellung sofort kontrol- 
liert werden kann. 

Gerade die Verringerung des Ausschusses 
läßt bei Feinpapiermaschinen das Maximum 
der Produktion erreichen, nachdem durch die 
Stoffzusammensetzung und die Trockenfläche 
an sich bereits die für die betreffende Papier- 
sorte erreichbare Höchstgeschwindigkeit fest- 
gelegt ist. Es ist natürlich schwer, die 
Produktionserhöhung durch Verminderung 
des Ausschusses bei elektrischem Einzel- 
antrieb im voraus zahlenmäßig festzustellen. 
Bei vorsichtiger Rechnung kann man aber 
auf Grund der an den großen amerikanischen 
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Anwendung verhältnismäßig geringer Mittel 
Verbesserungen erzielen, die sich in den 
Produktionszahlen und den Gewinnquoten 
in überraschendem Maße auswirken. Gerade 
nach dieser Richtung bedeuten die Einfüh- 
rung des elektrischen Einzelantriebes und die 
Zugregelung auf elektrischem Wege durch 
das System Siemens-Harland einen wesent- 
lichen Fortschritt für die Weiterentwicklung 
auch der Feinpapiermaschinen in bezug auf 
Produktionserhöhung und Verbesserung der 
Qualität. 

Es ist augenscheinlich, daß durch die 
Verbesserung der Zugregelung auf elektri- 


Bild 7. Papiermaschine Ill mit Transmission und Einmotorenantrieb. 


Maschinen gewonnenen Erfahrungen im Ver- 
gleich mit ähnlichen Maschinen mit Trans- 
missionsantrieb, mit einer Verringerung des 
Ausschusses von mindestens 5% der Gesamt- 
Produktion rechnen. Dies bedeutet jedoch, 
daß mit den gleichen Betriebsmitteln und dem 
gleichen Personal, also denselben Selbst- 
kosten, ein um 5% höherer Jahresumsatz 
erzielt werden kann, was bis auf die wirk- 
lichen Materialkosten eine fast ebenso große 
Erhöhung der Gewinnquote bedeutet. Es 
gibt sich hieraus, wie eminent wichtig es 
st, bei der Entwicklung der Antriebsorgane 
ns apier maschine auf eine besonders fein- 
. und zuverlässige Zugregelung hinzu- 
eiten. Gerade hierdurch lassen sich unter 
SS DIETONTEN esse 


schem Wege auch die Voraussetzungen dafür 
gegeben sind, Feinpapier bestimmter Quali- 
täten nunmehr mit höheren Fabrikations- 
geschwindigkeiten zu arbeiten, als dies bis- 
her unter der Einwirkung der unvollkomme- 
nen mechanischen Zugregelung möglich war. 
Auf diesen Umstand sei hier besonders hin- 
gewiesen, da hierin eine Anregung zu wei- 
terer Produktionssteigerung der betreffenden 
Maschine liegt, und zwar bis zur Grenze der 
Leistungsfähigkeit der Trockenpartien. All- 
gemein kann gesagt werden, daß durch den 
elektrischen Einzelantrieb und die elektrische 
Zugregelung nunmehr auch für den Bau von 
Feinpapiermaschinen ähnliche Entwicklungs- 
möglichkeiten gegeben sind, wie sie sich mit 
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Hilfe des elektrischen Einzelantriebes bereits 
beim Bau schnell laufender Zeitungspapier- 
maschinen so glänzend ausgewirkt haben. 
Auf einen weiteren vielversprechenden 
Vorteil des elektrischen Einzelantriebes sei 
hier noch besonders hingewiesen. Die Pa- 
piermaschine wird durch den elektrischen 
Einzelantrieb ihrer Gruppen sozusagen 
„durchsichtig“. Mit dem Amperemeter des 
betreffenden Teilantriebsmotors ist nämlich 
ein sehr feinfühliges und zuverlässiges Meß- 
instrument gegeben, welches jederzeit über 
die Belastung und die Arbeitsweise der be- 
treffenden Gruppe Auskunft gibt. Z. B. läßt 
sich die Belastung der Naßpressen nach den 
Amperemetern der zugehörigen Motoren 
ohne weiteres abstimmen, und man kann für 
bestimmte Papiersorten gewisse Abstim- 
mungsverhältnisse in der Belastung einwand- 
frei festhalten und für dieselbe Papiersorte 
immer wiederherstellen. Besonders ergibt sich 
auch für die Gautsche die Möglichkeit, die 
Preß- und Saugwirkung für die verschiedenen 
Papiersorten durch das Amperemeter des 
Gautschenmotors zu kontrollieren. Ferner 
kann, besonders bei stärkeren Papieren, das 
glatte Auflaufen auf den Kalander durch einen 
zusätzlichen Zug der vorhergehenden Trok- 
kengruppe ermöglicht werden. Dieser zu- 
sätzliche Zug kann an dem Amperemeter des 
letzten Trockenpartiemotors genau eingestellt 
und für bestimmte Papiersorten verschieden 
hoch gehalten und vor allen Dingen dauernd 
kontrolliert werden. Es ist sogar möglich, 
diese zusätzliche Zugwirkung derart zu 
steigern, daß der betreffende Trockenpartie- 
motor als Dynamo auf die Steuermaschine 
zurückarbeitet, was durch den Ausschlag des 
Amperemeters über den Nullpunkt nach der 
anderen Seite hinaus gemessen und einge- 
stellt werden kann. Ebenso kann man natür- 
licherweise den Papierzug innerhalb der 
Trockenpartie nach den Amperemetern der 
betreffenden Trockengruppenmotoren abstim- 
men. Auf alle diese Möglichkeiten, wie sie nur 
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der elektrische Einzelantrieb bietet, sei hier 
besonders hingewiesen, und es steht sicher zu 
erwarten, daß durch dieses Hilfsmittel sich 
bedeutende Qualitätsverbesserungen und Er- 
höhungen der Produktionszifiern der be- 
treffenden Papiermaschine erreichen lassen. 
Der Wert des elektrischen Einzelantriebes 
liegt also bei Feinpapiermaschinen, außer in 
der Erhöhung der Produktion an sich durch 
Verbesserung der Zugregelung, auch in den 
Möglichkeiten der Qualitätsverbesserung des 
erzeugten Papieres durch die Sichtbar- 
machung der einzelnen Arbeitsvorgänge 
innerhalb der Papiermaschine. 

Alle diese Vorteile lassen es geraten er- 
scheinen, dem elektrischen Einzelantrieb nach 
dem System Siemens-Harland auch für Fein- 
papiermaschinen in Zukunft volle Aufmerk- 
samkeit zu widmen. Es sollte keine neue 
Feinpapiermaschine in Auftrag gegeben wer- 
den, ohne daß die wirtschaftliche und tech- 
nische Bedeutung des elektrischen Einzel- 
antriebes berücksichtigt und für die gerade 
vorliegenden Verhältnisse nutzbar gemacht 
wird. Häufig wird auch der Fall, ähnlich 
wie in der Papierfabrik Sacrau, eintreten, 
daß ältere Feinpapiermaschinen einen neuen 
Antrieb und Neugruppierung der einzelnen 
Teile erhalten müssen. Auch in solchem Falle 
sollte unbedingt die Möglichkeit der Verwen- 
dung des elektrischen Einzelantriebes Sie- 
mens-Harland eingehend geprüft werden. In 
den meisten Fällen werden die durch den 
Einzelantrieb erzielbaren Vorteile derart ins 
Gewicht fallen, daß der etwas höhere An- 
schaffungspreis gegenüber einer neuen me- 
chanischen Transmission mit Konusscheiben 
keine Rolle spielt. Die mit dem elektrischen 
Einzelantrieb investierten Mehrkosten lassen 
sich mit der neuen Maschine durch die nur 
hierdurch erzielbaren Verbesserungen mei- 
stens in 1—2 Jahren ohne weiteres herein- 
holen. Es wird sich dabei, wie auch sonst 
überall, herausstellen, daß der beste Antrieb 
auch gleichzeitig der billigste ist. 


—ä ñ éb . — 


Hilfsverein für die deutsche Papier- Industrie. 
Unterstützungs-Kasse. — Sterbe-Kasse. 


Aufnahme aller Fachgenossen vor vollendetem 45. Lebensjahr. 


Auskunft, Bedingungen, Satzungen 


und Anmeldeformulare werden auf Wunsch sofort zugesandt. 


Der Vorstand des Hilisvereins: 


Arthur Prölß, Penig, Vorsitzender. 


Clemens Pester, Chemnitz, Kassierer, Annabergerstr. 81. 


Holzfrei Ilustrationsdruckpapier von Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen, Witbg. 
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Die Regenerierung bedruckten Altpapiers. 
Von Dr. H. Wenzl, Frankfurt a. M. 


Einleitung. 

Die Frage der Wiederverwertung bedruck- 
ten Altpapieres hat zu allen Zeiten, seit es 
eine Buchdruckerkuust gibt, die Gemüter der 
Denker und Erfinder bewegt. Sie gehört ge- 
wissermaßen zu denjenigen Themen, die zu 
gewissen Zeiten mit mehr oder weniger 
Energie diskutiert werden, zu den Problemen, 
die unzählig viele „Lösungen“ erhalten, aber 
noch keine Lösung gefunden haben. Kein 
Geringerer wie Goethe berichtet in einem 
Brief aus dem Jahre 1791 an Karl August 
von dem Verfahren eines gewissen Gött- 
ling, „der Papier zu Brei gemacht und 
ihm mit seinem Wasser alle Schwärze ent- 
zogen habe“. 

Es ist zunächst allgemein die Frage zu 
stellen, ob die nutzbringende Verwertung 
alten, bedruckten Papieres erstrebenswert sei, 
und ob daher die zur Lösung dieses Pro- 
blems aufgewendete Energie denn auch wirk- 
lich lohne. Di.se Frage muß aus weltwirt- 
schaftlichen Gründen unbedingt bejaht wer- 
den. Es ist keineswegs angängig zu sagen, daß 
eine Altpapierverarbeitung dadurch gegeben 
sei, daß große Mengen dieses Abfallproduktes 
in der Pappenfabrikation Verwertung finden. 
Wenn es gelingt, bedrucktes Altpapier wie- 
derum für Druckzwecke zu regenerieren, SO 
ist dies wirtschaftlich betrachtet ein Vorteil, 
der die Verwertung zu untergeordneteren 
Zwecken ausschließen müßte. 

Die jährlich verschlifiene oder für sonstige 
papiertechnischen Zwecke verarbeitete Menge 
an Holz beläuft sich nach einer Schätzung? 
auf rund 10 Millionen Tonnen Holz jährlich. 
Demgegenüber schätzt die „Americain Pulp 
and Paper Association“ den jährlichen Ver- 
lust an Altpapier auf rund 50 Millionen Dol- 
lar.“ Wenn die Weltpapierer zeugung, und 
hier wiederum namentlich die Weltdruck- 
papiererzeugung im Maßstabe ihrer von Jahr 
zu Jahr steigenden Produktion fortschreitet, 
so wird eine allgemeine Holznot und ein 
Weltpapierhunger nicht mehr lange auf sich 
warten lassen. Ein Ausweg aus diesem mit 
Sicherheit vorherzusehenden Rohstofimangel 
bietet sich nur durch die Heranziehung neuer 
Rohstoffquellen und durch die weitestgehende 
Ausnützung aller Abfallstoffe. 


1 Ztschr. f. angew. Chem. 103, 650 (1921). 
2 Paper Trade Rev. 79, 21, 1804 (1923). 
3 Paper, 31, Nr. 11. S. 31 (192%. 


Mit charakteristischer Deutlichkeit spre- 
chen die amerikanischen Produktionsziffern 
für Zeitungsdruckpapier für die gegenwär- 
tige Lage. Danach betrug die Produktion im 


Jahre 1913 in Amerika rund 1,65 Mill. Ton- 


nen Zeitungsdruck, im Jahre 1925 rund 3,05 
Mill. Tonnen. Im einzelnen verteilt sich die 
Produktion der letzten fünf Jahre an Zei- 
tungsdruck und Holzschliff in den Vereinigten 
Staaten und Kanada wie folgt: 


Zeitungsdruck Holzschliff 

Jahr in Mill. Tonnen in Mill. Tonnen 
U.S.A. Kanada U. S. A. Kanada 

1913 1,305 0,350 = = 
1920 1,512 0,876 1,584 1,090 
1921 1,225 0,808 1267 0932 
1922 148 1,082 1,484 1,241 
1923 1,485 1,266 1,581 1,420 
1024 1482 1353 1,643 1,428 

1925 1530 1,522 = = 


Nach zuverlässigen Schätzungen darf man 
die Welterzeugung an Zeitungsdruckpapier 
im Jahre 1925 auf rund 5 Mill. Tonnen ver- 
anschlagen. 

Aus diesen Erwäguagen heraus verdient 
die Frage der Wiederverwertung bedruckten 
Altpapieres erhöhte Beachtung. Wer sich 
aber dem experimentellen Studium einer 
Frage zuwendet, muß sich zunächst ein Bild 
darüber verschaffen, was bereits geleistet 
worden ist. Die Literatur der Altpapierrege- 
nerierung ist sehr umfangreich und hat erst 
in neuerer Zeit wiederum durch die Arbeiten 
von Berl und Pfannmüller* eine Er- 
weiterung erfahren. Es sei in diesem Zusam- 
menhang auch auf die ausgedehnten Aus- 
lassungen von Schrauth' und auf die als 
Zusammenstellung gedachte Abhandlung in 
der Zeitschrift „Papier- Fabrikant“ verwiesen. 

Im wesentlichen stimmen die vielen Vor- 
schläge, so sehr sie sich auch in den verwen- 
deten chemischen oder mechanischen Hilfs- 
mitteln unterscheiden, darin überein, daß zu- 
nächst eine chemische Lösung des Farb- 
firnisses vorgenommen und anschließend der 
auf der Faser nur noch durch Adsorptions- 
kraft haftende Ruß durch mechanische Mittel 
entfernt wird. 

Was nunmehr die Zusammensetzung der 
Druckfarben betrifft, so bestehen sie aus dem 
eigentlichen Farbkörper und dem Bindemittel. 


Ztschr. f. angew. Chem. 38, 887 (1925). 

s Chem.-Ztg. 135, 913 und 1090 (1921); 147, 1187 
(1921); 5, 41 (1922); 8, 68 (1922). 

s Papier-Fabrikant 41, 759 (1920). 
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Das Bindemittel dient dazu, den Farbkörper 
in verdruckbaren Zustand zu bringen. Wei- 
terhin hat das Bindemittel die Aufgabe, den 
von der Druckform übertragenen Abdruck 
auf dem Druckgrund dauernd unverwischbar 
festzuhalten. Das Bindemittel wird in der 
graphischen Technik allgemein als Firnis be- 
zeichnet.” Das hauptsächlichste Material, 
welches zur Firnisdarstellung dient, ist das 
Leinöl. Die speziellen Eigenschaften der Fir- 
nisse, so insbesondere die Trockenkraft, 
glänzende oder matte Farbe, Klebrigkeit usw. 
werden durch gewisse Zusätze bedingt. 
Während des Krieges bedingte der vollkom- 
mene Mangel an Leinöl eine Umstellung der 
Firnisbereitung, und es wurden Gemische aus 
Cumaronharz und Mineralöl als Ersatz 
herangezogen. 

Die Zeitungsdruckfarben, denen sich na- 
turgemäß im Zusammenhang mit der Frage 
der Altpapierregeneration besonderes Inter- 
esse zuwendet, enthalten etwa 10—12% Ruß, 
in den gewöhnlichsten Sorten nur Flammruß, 
in den besseren einen kleinen Zusatz von 
Lampenruß und Blau. Sie werden aus Kom- 
positionsfirnissen hergestellt, denen nur bei 
besseren Sorten ein Leinölzusatz gegeben 
wird. 


Es ist die Frage aufgeworfen worden, ob 
das Problem der Druckpapierregenerierung 
dadurch zu lösen sei, daß man Druckfarben 
verwendet, deren Farbstoff sich durch chemi- 
sche Mittel leicht zerstören läßt. Kohlenstoff 
gehört bekanntlich zu den indifferentesten 
chemischen Elementen und die Verwendung 
des billigen und drucktechnisch in seiner 
Ausgiebigkeit wohl kaum übertreffbaren 
Rußes müßte daher ausscheiden. Technisch 
ist diese Frage durch Verwendung geeigneter 
organischer Farbstoffe ohne weiteres zu 
lösen, und es ist wohl nur eine reine Kalku- 
lationsfrage, ob diese Lösung auch wirt- 
schaftlich tragbar ist. 


Schreitet man nun mit diesen allgemeinen 
Vorkenntnissen zu einer Sichtung der äußerst 
umfangreichen Vorschläge zur Lösung dieses 
Problems, so kann man sehr bald feststellen, 
daß sich diese in gewisse Ideengruppen ein- 
teilen lassen. Ich will im folgenden ver- 
suchen, an Hand dieser, den einzelnen Vor- 
schlägen gemeinsamen Grundidee einen 
Ueberblick über den derzeitigen „Stand“ 
dieser Frage zu geben und mir vorbehalten, 


7 R. Rüben cam p, Ueber Druckfarben, Bd. III 
d. graph. Bibliothek, Frankfurt; vgl. auch W. f. P. 25, 
1550 (1924). 
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über die experimentelle Seite auf Grund 
eigener Versuche bei anderer Gelegenheit zu 
berichten. 


1. Die Behandlung mit alkalischen Mitteln 
mit anschließender mechanischer Separation. 


Der Grundgedanke, der den hierzu zahl- 
reich gemachten Vorschlägen gemeinsam ist, 
ist der, mit Hilfe alkalischer Mittel den Firnis 
bzw. das Bindemittel zu lösen und den nun- 
mehr nur noch durch Adsorptionskräfte auf 
der Faser haftenden Farbkörper (Ruß) durch 
mechanische Mittel, also durch Waschen, 
Spülen usw. zu entiernen. 

Hierzu muß zunächst bemerkt werden, 
daß namentlich Zeitungsdruckpapiere zu 
einem sehr hohen Prozentsatz aus Holzstoff 
bestehen, und daß Holzstoff die Eigenschaft 
besitzt, bei alkalischer Behandlung, nament- 
lich, wenn solche bei höheren Temperaturen 
erfolgt, eine gelbe Färbung anzunehmen. 
Man muß sich ferner vor Augen halten, daß 
die nachfolgende mechanische Separation, die 
größtenteils unter erheblichem Wasseraufwand 
sich vollzieht, nicht nur zu einem völligen 
Verlust aller in der Papiermasse vorhandenen 
Leim- und Füllstoffe führen wird, sondern 
auch recht erhebliche Anteile an kurzfaserigen 
Holzstoffasern verlustig gehen läßt. Gelingt 
es also tatsächlich unter diesen Umständen, 
die Druckfarbe in geeigneter Weise zu ent- 
fernen, so wird man mit einer Ausbeute von 
höchstens 70%, wahrscheinlich aber mit we- 
niger rechnen müssen. Da sich der Faser- 
verlust vornehmlich auf Holzstoffasern er- 
streckt, so wird der regenerierte Papierstoff 
in bezug auf seinen Gehalt an Holzzellstofi 
einen höheren Prozentsatz an solchem auf- 
weisen, wie das ursprüngliche, der Regenera- 
tion unterworfene Altdruckpapier. 

Die mechanische Abtrennung des durch 
alkalische Auflösung des Firnisses freigelegten 
Rußes von der Faser wird nun von den ein- 
zelnen Erfindern in sehr verschiedener Weise 
versucht. So schlägt B. W. Petsche eine 
Einrichtung vor,® bei welcher der alkalisch 
vorbehandelte Papierstoff auf Sieben lagernd 
durch Wasserstrahlen aus Spritzrohren ge- 
troffen wird. Während die feinen Anteile, 
wie Ruß, Füllstoffe u. dgl. das Sieb passieren, 
gleitet die langfaserige Breimasse auf dem 
geneigten Sieb durch ihr eigenes Gewicht 
langsam vorwärts zu einem zweiten Sieb, auf 
welchem sich die geschilderte Behandlungs- 
weise wiederholt. Durch verschieden große 


8 B. W. Petsche, Amerik. Patent 955 898 und 
955 990; D. R. P. 233 665, 55b. 
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Neigung der Siebflächen kann die Fortbewe- 
gung der Papiermasse und daher auch die 
zeitliche Dauer der mechanischen Einwirkung 
verändert werden. 

Technisch wohl am weitgehendsten durch- 
gearbeitet ist die mechanische Altpapier- 
regenerationsanlage, die von der Firma Her- 
mann Wangner vorgeschlagen worden 
ist.“ Da über diese Einrichtung im Wochen- 
blatt für Papierfabrikation vor Jahren aus- 
führlich berichtet worden ist, io kann ich mich 
hier darauf beschränken, das Wesentlichste 
dieser Reinigungsvorrichtung anzuführen. Das 
Altpapier wird in einer besonders hierfür 
eingerichteten Einlaugtrommel mit 1% iger 
alkalischer Lauge durchtränkt, einer Auspreß- 
vorrichtung zum Auspressen des Laugen- 
überschusses und hiernach einer Zerfase- 
rungsmaschine zugeführt. Gegen Ende des 
Zerfaserungsvorganges wird der Stoff ver- 
dünnt, läuft hierauf einer Rührbütte und von 
dieser einem Sandfang und Knotenfänger zu. 
Der dünne Stoffbrei wird sodann einer Lang- 
siebpartie zugeführt, die an Stelle der üb- 
lichen Registerwalzen größere Walzen mit 
achsial verlaufenden Rippen besitzt, durch 
welche das Sieb in senkrechte Schwingungen 
versetzt wird. Vor den Walzen sind jeweils 
ein Paar Spritzrohre angeordnet, die dieselbe 
Stelle des umlaufenden Langsiebes bespülen. 
Der Kraftverbrauch einer nach diesem Reini- 
gungsverfahren arbeitenden Einrichtung mit 
einer Stundenleistung von 100 kg soll sich 
auf 20—24 PS stellen. Der Gesamtverlust 
beträgt rund 21 %. 

Weitere Einzelheiten über das hiermit kurz 
beschriebene Verfahren wurden durch einen 
Vortrag von Kurtz-Haehnle auf der 
Sommerversammlung des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
vom Jahre 1914 bekannt.‘ Hiernach wird die 
alkalische Vorbehandlung mit Henkelscher 
Bleichsoda unter Zusatz geringer Mengen 
an Natriumsuperoxyd durchgeführt. 

Eine spätere Verbesserung dieses Verfah- 
rens besteht darin, daß man die Fasermasse 
vor dem Auswaschen auf dem umlaufenden 
Sieb eine Rinne passieren läßt, in der eine 
Anzahl von unten nach oben und umgekehrt 
gerichteter Querbrettchen angeordnet sind. 42 
Für die wirtschaftliche Ausnũtzung dieses 
Verfahrens dürfte in erster Linie die Kosten- 


° D. R. P. 254 554. 

10 W. f. P. 11, 930 (1914), vgl. ferner W. f. P. 16, 
1381 (1914) und 20, 1741 (1914). 

1 W. f. P. 49, 3766 und 50, 3815 (1914). 

12 PD. R. P. 288 900 vom 4. 6. 1913. 
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frage der immerhin ziemlich umfangreichen 
Apparatur maßgebend sein. Die Verwendung 
der teueren, sauerstoffhaltigen Peroxyde zur 
Lösung der Druckfirnisse macht es fraglich, 
ob eine wirtschaftliche Durchführung möglich 
ist. Selbst wenn es gelingt, durch sorgfältiges 
Abpressen des durchtränkten Fasergutes we- 
sentliche Anteile der Tränklauge wiederum 
zurückzugewinnen, so werden sich diese ab- 
gepreßten Laugen wenigstens hinsichtlich 
ihres Gehaltes an wirksamem Sauerstoff durch 
die in Lösung gegangenen Faserbestandteile 
selbst erschöpfen. Hierdurch wird der Ver- 
brauch an sauerstoffhaltigen Zusatzmitteln 
die Grenze des Tragbaren rasch überschreiten. 

Das Verfahren hatte, wie sich die genannte 
Firma in liebenswürdiger Weise dem Ver- 
fasser gegenüber äußerte, vor Ausbruch des 
Krieges im Inland und Ausland eine große 
Anzahl Interessenten gefunden. Die Auswer- 
tung der Einrichtung hat aber der Krieg ver- 
hindert, der die Entfernung der Versuchs- 
anlage erforderlich machte. Nach Kriegsende 
waren in amerikanischen Fabriken häufig 
eigene Reinigungsverfahren in Betrieb ge- 
nommen worden, und das Inland konnte 
wegen der hohen Altpapierpreise nur wenig 
Interesse nehmen, so daß die weitere Ausge- 
staltung der Erfindung unterblieb. 

In ähnlichen Bahnen bewegt sich das so- 
genannte „Herz-Verfahren“,t® dessen Ver- 
wertung später die Chemnitzer Maschinen- 
fabrik G. m. b. H. vorm. F. W. Strobel 
übernahm. Die alkalische Vorbehandlung 
wird hierbei mit Natronlauge und Ammoniak 
durchgeführt und es soll der Kraftverbrauch 
30 PS auf 100 kg regenerierte Masse betragen. 

Während die genannten Vorschläge sich 
gleichzeitig mit der apparativen Lösung der 
Frage befassen, liegen zahlreiche Verfahren 
vor, die im wesentlichen die Lösung des 
Firnisses mit alkalischen Mitteln anstreben. 
So soll durch Kochen mit Aetznatron und 
Kalk,“ und zwar 3% Aetznatron auf das 
Stoffgewicht in wenigen Stunden dasselbe er- 
reicht werden, wie mit 10% Kalk ohne 
Aetznatronzusatz in 10 Stunden. 

Nach einem Vorschlag von Bu r b ys 
dienen Natriumbikarbonatlösungen in einer 
Konzentration von 0,2% bei Temperaturen 
unter 100° C zum Lösen. Auch dieser Er- 
finder sieht unter Umständen einen Zusatz 
an Aetznatron vor. Die behandelte Masse 
wird abtropfen gelassen und anschließend 


13 W. f. P. 34, 3156 (1914). 
1 W. f. P. 42, 107 (1911). 
15 U. S. A. Pat. 1 060 158; P. -F. 11, 737 (1923). 
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einer intensiven Waschung unterzogen. Mit 
Aetznatronlösungen bis zu 10% Gehalt ar- 
beitet Schi mech im Holländer, wobei 
der Stoffbrei auf Kochtemperatur im Hollän- 
der erwarmt werden soll. Im Gegenteil hierzu 
verwendet ein amerikanisches Patent wie- 
derum Aetznatronkonzentrationen von 0,1% 
und Temperaturen bis 65° C.1” Eine zu dem 
bereits erwähnten Verfahren von Burby 
korrespondierende deutsche Patentschrift!“ 
sieht die Behandlung mit höchstens 0,2% igem 
Alkali bei Temperaturen zwischen 40—65 C 
vor, während bei der Verwendung von Na- 
triumbikarbonat Temperaturen bis 100° C 
und bei der Verwendung von Borax solche 
über oder bei 100° C in Anwendung gebracht 
werden. Einem Vorschlag von Burli nds ist 
zu entnehmen, daß Aetznatron und Oxalsäure 
auch gleichzeitig zur Anwendung gebracht 
werden können. Dieses Verfahren richtet sich 
daher wohl in der Hauptsache auf die Entfer- 
nung von Tinte aus Papierstoff. Osborne 
mischt Bisulfitlauge und Soda im Kocher, 
wodurch bekanntlich neutrales Sulfit gebildet 
wird, welches als schwaches Alkali gleich- 
zeitig reduzierend zu wirken vermag. Der 
bei der Reaktion entstehende Ueberdruck 
durch Kohlensäurebildung erscheint dem Er- 
finder erwünscht. 


Die Trennung des nach Auflösung des 
Firnisses freigelegten Rußes von der Faser 
wird, von den bereits beschriebenen Ver- 
fahren abgesehen, in verschiedener Weise ver- 
sucht. So soll nach einem amerikanischen 
Vorschlag?! Aufschlagen bei großer Ge- 
schwindigkeit der Messerwalze und gleich- 
zeitiges Einblasen von Luft erfolgversprechend 
Sei. l. Abele läßt die Entfärbungsflotte 
unter steter Erwärmung außerhalb des Ent- 
färbungskessels in einem Kreislauf durch die 
Masse sich bewegen. Auch bier wird das 
Einblasen von Luft oder Gasen vorgesehen. 
Dieser Gedanke der Luftzuführung liegt auch 
einem patentierten Verfahren von Brune 
zugrunde, welches das Abscheiden von Fet- 
ten, Harzen und Oelen aus Zellstoffen schützt 
und dadurch gekennzeichnet ist, daß während 


16 Frz. Pat. 446 005; Journ. Soc. Chem. Ind. 32, 
133 (1913), 


17 U. S. A. Pat. 1 112 287; Paper 14, 21 (21. 10. 
1924). 


18 D, R. P. 312 618, 55b, 

19 Chem. Zentr.-Bl. 94, IV, 618 (1923). 
2° U, S. A. Pat. 1 298 779. 

#1 Paper Maker Bd. 47, Heft 6, S. 637. 
* D. R. P. 305 343, 55b. 
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des Waschens Luft in feinverteiltem Zustande 
dem Holländer eingeblasen wird. 

Durch geeignete Anordnung von Sieben 
versuchen verschiedene Autoren den spezifisch 
leichten und an die Oberfläche strebenden 
Ruß abzutrennen. Jes pers en: verwendet 
hierzu eine Stauplatte mit Sieb, gegen die der 
im Umlauf befindliche Stoffbrei getrieben 
wird. Die Mischung von Oel und Ruß sam- 
melt sich auf der im Umlauf befindlichen 
Stoffmasse, durchtritt eine Siebplatte und 
staut sich vor einer kurz dahinter angeord- 
neten Stauplatte. Durch einen zwischen Sieb 
und Stauplatte angebrachten Rohrstutzen 
kann die Schwärze ununterbrochen abgefũhrt 
werden. Milne läßt Wasserstrahlen von 
unten gegen ein Drahtgewebe richten, auf 
welchem der alkalisch vorbehandelte Stoff zur 
Waschung befördert wird.? Durch eine 
Siebtrennwand, welche den Stoff einige Zen- 
timeter unter den Flũssigkeitsspiegel drũckt, 
und durch Verwendung von heißem Wasser 
will Kempter? eine gute Reinigung er- 
zielen. Auch die Verwendung elektrischer 
Energie durch Einhängen von Elektroden in 
die Stoffmasse ist bereits angeregt worden. 


2. Die Behandlung mit oxydierenden Mitteln. 


Bei Behandlung der meist stark holzstoff- 
haltigen Altpapiermasse mit Alkalien unier 
höheren Temperaturen ist ein: mehr oder 
minder starke Gelbfärbung der Masse nicht 
zu vermeiden. Es war daher naheliegend, daß 
versucht wurde, diesem Umstand durch Zu- 
fügen von Oxydationsmitteln zu begegnen. 
Da die unaufgeschlossene Holzstoffaser je- 
doch beträchtliche Mengen an aktivem Sauer- 
stoff oder Chlor zu verzehren vermag, ohne 
daß zunächst eine merkliche Veränderung 
der Farbe eintritt, so bieten diese Versuche 
wenig Aussicht auf Erfolg. Selbst wenn 
aber eine gewisse Bleichung erzielt wird, so 
dunkeln die feuchten Stoffe beim Trocknen so 
stark nach, daß der erzielte Erfolg wieder 
aufgehoben wird. 

Nach einem Patent der Firma Henkel 
& Co wird das aufgeweichte Papier mit 
alkalischer Peroxydlösung behandelt, wobei 
Peroxyde der Alkalien und Erdalkalien Ver- 
wendung finden können, vornehmlich jedoch 
in Gegenwart von gallertartiger Kieselsäure. 


3 U. S. A. Pat. 1311 564; P.-F. 1. 12. (1924). 
2 D. R. P. 324 242, 55b. 

28 D. R. P. 405 218, 55b. 

2% Eggen dorfer, D. R. P. a. 

” P. R. P. 215 319, 55b. 
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Die oxydierende Wirkung soll sich hierbei 
in der Hauptsache auf die bindenden Fette 
richten und die Bleichwirkung eine neben- 
sächliche sein. 

Wiederum mehr auf die Entfernung von 
Tinte aus dem Papierstoff gerichtet ist ein 
Verfahren nach Ge the, bei welchem vier 
Bäder wechselweise zur Anwendung kommen 
sollen. Einer Vorbehandlung mit Oxalsäure 
folgt eine solche mit Permanganat, weiterhin 
eine Nachbehandlung mit Oxalsäure und mit 
Alaun. Ueber die Wirtschaftlichkeit eines 
solchen Prozesses lassen sich mit Recht Zwei- 
fel erheben. Bartsch und Lutz“ verwen- 
den bei ihrem ebenfalls patentierten Verfah- 
ren Chlorkalklösungen mit einem Gehalt von 
1% wirksamem Chlor oder aber verdünnte 
Perschwefelsäure. Das Verfahren soll beson- 
ders für die Regenerierung von Pergament- 
papierabfällen geeignet sein und das ange- 
wandte Oxydationsmittel dient wohl in der 
Hauptsache der Entfernung des verkittenden 
Amyloids. 


3. Die Behandlung mit Emulgierungsmitteln. 


Wie bereits in der Einleitung erwähnt, 
haben sich Berl und Pfann müller“ mit 
der Verwendung von Emulgierungsmitteln 
zur Absonderung des auf der Faser haftenden 
Rußes (Druckschwärze) in einer neueren Ar- 
beit befaßt. Die Verfasser haben dabei ge- 
funden, daß es durch Verwendung organischer 
Lösungsmittel, die sich mit Wasser nicht 
mischen und spezifisch leichter sind wie 
dieses, verhältnismäßig leicht gelingt, die 
Schwärze in die überstehende Schicht des 
Lösungsmittels zu überführen und damit von 
der Faser zu trennen. 


Dieser Weg ist vordem schon in vielen 
Fällen beschritten worden, wobei außer orga- 
nischen Lösungsmitteln zunächst typische 
Emulgierungsmittel und Emulsionen zur An- 
wendung gelangten. So beschreibt bereits 
Hubbard ein Verfahren, bei welchem 
eingemahlenes Altpapier mit Seife und Ton 
bei etwa 40° C behandelt und anschließend 
gewaschen wird. Außer der Emulgierung 
des Farbkörpers durch Seife wird hier offen- 
sichtlich die Absicht verfolgt, durch Zusatz 
eines Adsorbens (Ton) die Schwärze zu 
fixieren und leichter auswaschbar zu machen. 
Aehnlich lautet ein Vorschlag von Mei- 


28 D. R. P. 321 545, 55b, 

* D, R. P. 288 640, 55a. 

” a. a. O. 

a U.S.A. Pat. 977013; P.-Z. 35, 3854 (1910). 
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xell, nach welchem der Zusatz aus Kreide 
besteht. Auch die Verwendung der Ablaugen 
der Sulfit- und Natronzellstoffabrikation ist 
bereits in Erwägung gezogen worden.“ Der 
Zusatz von Seife ist ferner Gegenstand eines 
Verfahrens von Knaap und Bartel ds,“ 
wobei im Holländer durch Zuführung von 
Frischwasser vom Trogboden aus und Ab- 
führung des Waschwassers vom Trogrand 
besondere Wirkung erzielt werden soll. 
Aehnlich dem bereits erwähnten Verfahren 
von Hubbard setzen Eyrich und Albert“ 
Bentonit als Adsorbens zu und sehen diese 
Behandlung auch bei Gegenwart von sauren 
Salzen oder Säuren vor. 

Mit einer ausgesprochenen Emulsion einer 
Fettsäure, z.B. Oleinsäure oder einer Harz- 
säure in einem löslichen fettsauren oder harz- 
sauren alkalischen Salz, das auch sulfonsauer 
sein kann, arbeiten Bourcet und Reg- 
nault.: Die auf diese Weise bloßgelegten 
Farbstoffe werden endlich ausgeschieden, 
dem sie von einer mit Wasser nicht misch- 
baren Flüssigkeit aufgenommen und durch 
Zentrifugierung von der Fasermasse entfernt 
werden. 

Dieser Gedanke, mit Wasser nicht misch- 
bare organische Lösungsmittel zur Abtren- 
nung des Farbkörpers von der Fasermasse 
zu verwenden, ist Gegenstand sehr zahl- 
reicher Vorschläge geworden. So will 
Lietzen mayer“ nach alkalischer Vor- 
behandlung des Breies diesen mit Chlor- 
kohlenstoff behandeln. Stürler verwendet 
hierzu festes Petroleum,“ welches er durch 
Umsetzen mit Oelsäure, unter Gegenwart 
von Aluminium oder Magnesiumsalzen kon- 
sistent macht, gegebenenfalls unter Dampf- 
druck. Ruffert® verwendet Piperidin und 
Pyridin ohne Beimengung von Wasser. 

Auf biologischer Basis beruht ein Verfah- 
ren von Röhm und Haas,“ welches En- 
zyme der Bauchspeicheldrüse zur Anwendung 
bringt. 

Zusammenfassung. 


Die zahlreiche Literatur über die Frage 
der Regenerierung bedruckten Altpapieres, 


32 U.S.A. Pat. 989023; P.-Z. 36, 1259 (1911). 
33 Welsh, P.-Z. 54, 1003 (1916). 

* PD. R. P. 316 469, 55b. 

35 D, R. P. 353 024, 55b. 

3% PD. R. P. 396 071, 55b. 

37 D. R. P. 258 240, 55b. 

38 D, R. P. 263 220, 55b. 

3 P. R. P. 401 145, 55b. 

t PD. R. P. 287 884, 55b. 
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von der hier nur eine kurze Uebersicht ge- 
geben werden konnte, läßt erkennen, mit 
welchem Interesse man zu allen Zeiten der 
Lösung des Problems gegenübergestanden 
hat. Zahlreiche Verfahren mögen der Not der 
Kriegszeit entsprungen sein, die gebieterisch 
die Nutzbarmachung aller Abfallstoffe er- 
heischte. Es ist kein Zweifel, daß das gesamte 
Problem letzten Endes der rein kaufmänni- 
schen Kritik nach Wirtschaftlichkeit unter- 
liegt. Solange aus neuen Rohstoffen billiger 
und bequemer erzeugt werden kann, solange 
die Sammlung der zu verwertenden Abfälle 
Unsummen von Geld verschlingt, so lange 
wird es mit der Wirtschaftlichkeit der Ver- 
fahren, welchem Prinzip sie zunächst folgen, 
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ist dabei gleichgültig, nicht eben gut aus- 
sehen. 

Die viele Arbeitsenergie, die jedoch zur 
Lösung dieser Frage aufgewendet worden ist, 
verdient, daß sie nicht zwecklos der Ver- 
gessenheit anheimfalle. Die eingangs kurz 
gestreiften weltwirtschaftlichen Gesichtspunkte 
lassen es wahrscheinlich erscheinen, daß das 
Interesse für eine praktische Lösung des 
Problems nicht nur erhalten bleibt, sondern 
von Jahr zu Jahr eine Steigerung erfährt. 
Wenn diese Zeilen dazu beitragen, die künf- 
tige Weiterarbeit zu fördern und zu erleich- 
tern, andererseits da und dort zu verwert- 
baren Anregungen zu verhelfen, so ist ihr 
Zweck bestens erfüllt. 


Die Kontrolle von Stoffkonzentrationen. 
Von Dr.-Ing. Hellm. Schwalbe, Dresden. 


Die Bestimmung der Konzentrationen an 
Faserstoffen und mineralischen Substanzen 
ist eine Aufgabe, die sehr häufig in den 
Betrieben der Papierindustrie gestellt wird. 
Es ist heute allgemein anerkannt, daß die 
Abwässer von Holzschleifereien, Zellstoff- 
und Papierfabriken regelmäßig geprüft wer- 
den müssen, um erkennen zu können, wie 
hoch die Verluste an wertvollen Stoffen sind, 
andererseits um den von den Behörden ge- 
stellten Anforderungen auf Reinhaltung der 
Wasserläufe zu entsprechen. Auch an man- 
nigfachen anderen Stellen in den Fabriken 
ist dauernde Untersuchung erwünscht. So 
z.B. in den Holzschleifereien ist die Verdün- 
nung des Holzschliffs vor uud nach den 
Sortierern, in den Eindickmaschinen usw. 
festzustellen. Aehnliches gilt für die Zellstoff- 
fabriken. In Papierfabriken ist vor allem die 
Ermittlung der Stoffverdünnung bei dem 
Auflaufen auf das Sieb der Papiermaschine 
sehr wichtig. 

Im allgemeinen geschieht die Bestimmung 
der Stoffmengen dadurch, daß man ein ge- 
wisses Volumen der betreffenden Flüssigkeit 
im Laboratorium über ein Papierfilter filtriert, 
den Rückstand trocknet und nach Erreichung 
von Gewichtskonstanz wiegt. Dieses Verfah- 
ren hat den Nachteil, daß das Ergebnis erst 
nach einigen Stunden erhalten wird. Es sind 
außerdem eine Anzahl Operationen notwen- 
dig, die der mit chemischen Arbeiten nicht 
Vertraute nicht ausführen kann. 

Es liegt also nahe, nach einer einfachen 
Schnellmethode zu suchen. Es wurde erhofft, 


durch Zentrifugieren zum Ziel zu kommen. 

Nach einer Anzahl von Vorversuchen 
zeigte es sich, daß diese Methode geeignet 
ist. Bei Verhandlungen mit einer Apparate- 
firma stellte es sich heraus, daß inzwischen 
Direktor Herdey einen ähnlichen Vorschlag 
gemacht hatte. Um Arbeit zu sparen, wurde 
deshalb zunächst die von Herdey empfohlene 
Apparatur benutzt. 

Die ersten Versuche erfolgten mit der 
Handzentrifuge. Es zeigte sich sehr bald, 
daß diese völlig ungeeignet ist. Auch bei 
größter Mühe ist es unmöglich, mehrere 
Zentrifugierungen hintereinander gleichmäßig 
durchzuführen. Es ist aber auch schon 
schwierig, nur einmal bei gleicher Touren- 
zahl während der Dauer des Versuchs zu 
arbeiten. Daraufhin wurden Untersuchungen 
mit der elektrischen Zentrifuge nach Herdey 
vorgenommen. 


Es wurden über 100 Versuche angestellt, 
bei denen die Ergebnisse meist recht ent- 
täuschend waren. Bei Abwasser unserer 
Papierfabrik zeigte es sich, daß dies noch am 
einfachsten zu behandeln war. Es stellte sich 
allerdings sehr bald heraus, daß ein einiger- 
maßen gereinigtes Abwasser keinerlei ables- 
bare Mengen in den 15-ccm-Zentrifugenglä- 


1 Die Apparatur war liebenswürdigerweise von 
der Lieferfirma Hugo Keyl, Dresden-A., leihweise zur 
Verfügung gestellt worden. Auch bei anderer Ge- 
legenheit hat diese Firma großes Interesse an der 
Entwicklung einer einwandfreien Methode gezeigt, 
wofür ich auch an dieser Stelle meinen besten Dank 
sage. 
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sern der Herdeyschen Zentrifuge gab. Mengen 
unter 1 g/l zeigten nicht mehr meßbare 
Spuren in den Gläsern. Jedoch konnten die 
Einlaufwässer in die Kläranlagen ermittelt 
werden. Die abgesetzten Stoffpfropfen hatten 
einen recht geraden Meniskus, der eine eini- 
germaßen genaue Ablesung gestattete. Bei 
manchen Abwässern zeigte es sich, daß dieser 
Oberrand in mannigfachsten Formen ge- 
schweift war. Oft lagen lockere Stoffteilchen 
an einer Seite des Glases oder Schaum störte 
die Ablesung. Die Dauer der Zentrifugie- 
rung, die Herdey mit 1 Minute angibt, 
genürte nicht. Es wurden zahlreiche Ver- 
suche angestellt, um den Einfluß der Zeit zu 
studieren, dabei ergab sich, daß 4 Minuten 
notwendig und genügend sind. Natürlich 
war die Umdrehungszahl der Zentrifuge von 
großem Einfluß. Die Apparatur war in dieser 
Hinsicht recht unbefriedigend, da die Touren- 
zahlen von 1300—1800 in der Minute 
schwankten. 


Es wurde festgestellt, daß mit der Flöhe 
der Tourenzahl die Exaktheit der Werte 
wächst. Vor alıem war es schwer, bei Kon- 
trollbestimmungen Uebereinstimmung zu er- 
zielen. Bei Holzstoff wurden ähnliche 
Feststellungen gemacht. Die Methode war 
für die sehr wichtige Feststellung der Stoff- 
verdünnung in den Sortierern, die von 
großem Einfluß auf die Raffineurstoffmenge 
ist, ungeeignet. Bei Papier wurde die Mes- 
sung der Stoffkonzentration auf dem Sieb 
der Papiermaschine erstrebt. Es ist bekannt, 
daß sich eine wirksame Kontrolle der Hol- 
länderarbeit durch Bestimmung des Mah- 
lungsgrades mit dem Schopper-Riegler-Appa- 
rat durchführen läßt. Wenn auch bei 
genaueren Versuchen mannigfache Mängel bei 
diesem Instrument ermittelbar sind, so hat es 
Sich doch gezeigt, daß es für die Praxis 
genügt. Für die Papierblattbildung auf dem 
Sieb ist nach dem Mahlungszustand die Art 
und Menge der Wasserführung entscheidend. 
Die anderen Faktoren, wie Maschinen- 


geschwindigkeit, Schüttelung usw. sind von 


geringerem Einfluß. Ihre Kontrolle ist sehr 
einfach und wird wohl überall durchgeführt. 
1 ist nicht der Fall bei der Wasser- 
ührung. Es ist deshalb hier eine Unter- 
suchung sehr notwendig. 
= Es wurde festgestellt, daß es eine opti- 
Si Wasserführung für jede Papiersorte 
Skot Bei einer bestimmten Papiersorte nach 
sti Zusammensetzung und Aschengehalt, be- 
mmter Mahlung und Papiermaschinen- 
Windigkeit ist eine nur in kleineren 
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Grenzen schwankende Stoffverdünnung zur 
Erzielung des gewünschten Papiercharakters 
die beste. In der Praxis wird diese oft nicht 
eingehalten. Man erreicht den gleichen 
Zweck, auch noch genũgende Papierblatt- 
bildung mit allerlei Mitteln. Am beliebtesten 
ist es, die Maschinengeschwindigkeit zu 
ändern, obwohl dies sehr wenig vorteilhaft 
ist. Schon 5—10 m in der Minute ergeben 
großen Produktionsausfall. Anzustreben ist, 
daß die maximale Papiermaschinengeschwin- 
digkeit konstant erhalten wird nach Regeln, 
die von der Betriebsleitung festgelegt werden. 
Da es sich erreichen läßi, daß die Stoffmah- 
lung bis stets zu dem gleichen Mahlgrad 
geführt wird, kann auch von dem technisch 
Maßgebenden die Art der Wasserführung nor- 
miert werden. Der Maschinenführer erhält die 
Anweisung, bei einer bestimmten Geschwin- 
digkeit mit der bestimmten Wasserführung 
zu arbeiten. Die vorkommenden Schwan- 
kungen von 2. u. 11,6148 g/l bis 14,3358 g/l 
bei dem gleichen Papier lassen sich bestimmt 
vermeiden. Um aber eine Kontrolle der 
Wasserführung zu ermöglichen, braucht man 
eine Schnellmethode. Die Herdeysche ver- 
sagte leider. Bei dem geleimten Papierstoff 
setzte sich im oberen Rand ein in seiner 
Größe wechselnder Schaumpfropfen an, der 
sich auch bei lang dauerndem Zentrifugieren 
nicht absetzen wollte. Die unten im Glas 
abgeschiedenen Stoffe waren sehr locker und 
hatten einen teils parabolischen, teils schiefen 
Rand. Die einzelnen Werte in den 4 Gläsern 
der Zentrifuge waren ganz ungleich. Es 
wurde zunächst die Umdrehungszahl der 
Zentrifuge erhöht. Es folgten Versuche mit 
Zusätzen an Schaumverhütungsmitteln zum 
Stoff, schließlich mit Glanzöl (50% iges Tür- 
kischrotöl). Es wurden die üblichen Mengen 
von diesem Netzungsmittel zum Stoff ge- 
geben, ohne Erfolg. Ein Extremversuch mit 
Zusatz von 25 % Glanzöl führte endlich zum 
Ziel. Die Schaum, mützen“ im oberen Teil 
des Glases verschwanden, der Meniskus 
wurde eben. Man konnte jetzt bei guter 
Uebung Zahlenwerte ablesen. Aber diese 
lagen sehr dicht aneinander, so daß es für 
den Praktiker in der Fabrik, für den die 
Methode bestimmt ist, unmöglich war,Schluß- 
folgerungen zu ziehen. 

Inzwischen hat Herdey auf Grund ver- 
schiedenster Anfragen seine Methode ge- 
ändert. 

1. Um größere Absatzmengen zu erhalten, 
wird nach dem Zentrifugieren das Wasser 
aus dem Glas abgegossen, während der Stoff 


=== Skeit ist eine nur in Kleineren aus dem Gli; 
Weiß gerippt Büttendruckpapier von Papierfabrik August Koehler, Oberkirch. 


72 Wochenblatt für Papierfabrikation 


zurückbleibt. Es wird frisches Stoffwasser 
aufgegossen, wieder geschleudert, wieder 
abgegossen usw. Dies geschieht fünfmal, 
wodurch man größere Absatzmengen erhält, 
die bessere Ablesungen gestatten. 


2. Der abgesetzte Stoff bleibt im Glas und 
wird mit diesem bei 100 Grad getrocknet. 
Der Stoff wird dann aus dem Glas entiernt 
und gewogen. 


Zu 1. ist zu bemerken, daß das fünfmalige 
Zentrifugieren viel Zeit erfordert und um- 
ständlich ist. Wichtiger ist, daß die einzelnen 
Stofimengen verschieden lange geschleudert 
und zusammengepreßt werden, die erste 
z.B. 5 Minuten, die zweite 4 Minuten und 
so fort. Da die Zeit des Schleuderns von 
großem Einfluß ist, kann es mit dieser 
Methode keine genauen Werte geben. Das 
unter 2. angegebene Verfahren ist nicht recht 
verständlich. Wenn man schon einmal trock- 
nen und wiegen will, so dürfte die alte 
Methode sehr viel schneller und genauer 
sein. Der Verschleiß an den nicht ganz 
billigen Zentrifugengläsern ist bedeutend, da 
es schwierig ist, Gläser herzustellen, welche 
die beträchtliche Beanspruchung sowohl 
durch das Zentrifugieren als auch durch die 
Temperaturschwankungen aushalten. 


Eine sehr einfache Abänderung führt aber 
zum Ziel, indem man als Inhalt der Zentri- 
fugengläser statt 15 ccm 100 ccm nimmt. 
Die Gläser sind so gestaltet, daß sie im 
Ablesebereich möglichst schlauk sind und 
nach oben sich erweitern. Es genügen 2 Glä- 
ser in einem Gehänge statt der bisherigen 4. 
Die Zentrifuge selbst ist stabil gebaut, so 
daß sie stets mit der gleichen Tourenzahl 
laufen kann.? Die Umdrehungszahl ist mit 
2000 in der Minute am geeignetsten. Die 
Dauer der Zentrifugierung beträgt 4 Minuten. 
Die Ausführung der Methode für alle Fälle 
ist nun die folgende. Es wird in einem 
Zylinder, der gestrichen voll 80 cem faßt 
(dies ist leichter für den Ungeübten auszu- 
führen, als bis zu einer Marke aufzufüllen), 
der betreffende Stoff eingefüllt. Zu beachten 
ist, daß der Stoff sofort nach der Probenahme 
zu untersuchen ist, da sich nur schwer der 
ursprüngliche Zustand wiederherstellen läßt, 


3 Die neue Apparatur ist von der Firma Hugo 
Keyl, Dresden-A., Marienstraße, zu beziehen, 
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nachdem eine teilweise Fntmischung stattge- 
funden hat. Diese 80 ccm werden in das 
Zentrifugenglas geschüttet, dazu kommen 
dann in gleicher Weise abgemessene 20 ccm 
Glanzöl. Die so gefüllten Gläser werden in 
die Zentrifuge eingehängt, worauf der Motor 
eingerückt wird, während die Abschaltung 
nach 4 Minuten selbsttätig erfolgt. Der be- 
treffende Beamte kann also, nachdem er die 
Zentrifuge angestellt hat, irgendeine andere 
Tätigkeit ausführen und zu passender Zeit 
das Ergebnis ablesen. Zur Reinigung der 
Gläser wird das überstehende Wasser abge- 
gossen und der Stoffpfropfen mit einem 
Glasstab leicht entfernt. 


Zur Auswertung der gefundenen Zahl ist 
zu sagen, daß den Praktiker nicht der ab- 
solute Wert, sondern nur der relative inter- 


` essiert. Wenn er weiß, daß der Stoff von der 


Papiermaschine z.B. 8,8 ccm absetzen muß, 
so genügt es. Ob diese 8,8 ccm einer ab- 
soluten Zahl von 15,0174 g/l entsprechen, ist 
gleichgültig. Will man absolute Zahlen 
gewinnen, so ist unbedingt die Filtrations- 
methode anzuwenden. Es ist also im prakti- 
schen Betriebe zu ermitteln, welche Absetz- 
zahlen für den betreffenden Fall die richtigen 
sind. Bei Abwasser wäre 2. B. zu bestimmen: 
„Ls darf nicht mehr als 0,10 ccm absitzen. 
Im anderen Fall ist ein Fehler in den Reini- 
gungsanlagen vorhanden.“ Eine große Zahl 
praktischer Versuche nach diesem System 
ergab, daß die Zahlen genau sind. Die Kon- 
trollversuche stimmten sehr gut überein. Die 
Zahlenwerte liegen so weit auseinander, daß 
auch ein Nichtchemiker keine zu große Ab- 
lesefehler macht. So zeigte z.B. ein Papier 
von 55 g/qm 9,865 g/l und 4,8 ccm Absitz- 
volumen. Bei 65 g/qm waren die Zahlen 
11,930 g/l und 7,4 ccm, bei 75 g/qm 15,01 g/l 
und 8,8 ccm. Zu beachten ist, daß größere 
Schwankungen im Aschengehalt etwa um 8 
bis 10% die Absitzmenge beeinflussen. Es 
müssen also die Vorschriften über die „rich- 
tigen Absitzmengen“ präzisiert sein für eine 
bestimmte Stoffzusammensetzung, Aschegehalt, 
Mahlung urd Maschinengeschwindigkeit. 
Aehnliches gilt für Abwasser. 


Für die eifrige Unterstützung bei den 
zahlreichen Vorversuchen möchte ich auch 
hier Herrn stud. pap. ing. W. Munde 
bestens danken. 


——— — — — — —— („—„ —— —-—-ͤ—¼—̃ 2 — ——ͤ————————— ¹im 
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Bananen-Papier. 
Von General-Superintendent Theod. Reifegerste, Tokyo, Japan. 


Bananen - pisang, Musa Sapientum L. 
wachsen in ganz Formosa und bilden 
daselbst einen Haupterwerbszweig. Nach der 
Statistik der Produktionsabteilung im Gene- 
ralgouvernement betrug die Produktions- 
menge 2. B. im Jahre 1923 125 Millionen Kin, 
das sind rund 75 625 000 kg Bananen. Da 
mir bekannt ist, daß sich bei der Ernte sehr 
große Mengen Abfälle an Blättern und 
Stengeln ergeben, die bisher größtenteils un- 
verwendet blieben, so wurde mir auf meine 
Frage von bekannter japanischer Seite mit- 
geteilt, daß sich das Forschungsinstitut beim 
Generalgouvernement in Formosa schon seit 
längerer Zeit damit befaßt, ein geeignetes 
Verfahren zu ermitteln, um diese Abfälle für 
Papierfabrikationszwecke nutzbar zu machen. 
Dem Institut ist es auch gelungen, ein gutes, 
brauchbares Papier nach dem untenstehend 
näher beschriebenen Verfahren herzustellen. 
Dieses Papier ist zufolge seiner Eigenschaf- 
ten besonders als Ersatz für Kraftpapiere 
geeignet. Es ist nicht nur sehr fest, sondern 
ist, ohne geleimt zu werden, auch mehr oder 
weniger wasserdicht, was für tropische Ge- 
genden ein sehr geschätzter Vorteil ist. Die 
Farbe ist ein sehr schönes Dunkelbraun. Es 
würde sich auch vorteilhaft zu Wand- und 
Schiebetürpapier verwenden lassen. 

Bei der Ausarbeitung des Verfahrens war 
man darauf bedacht, größere Anlagekapitalien 
zu sparen und die Fabrikation so zu gestal- 
ten, daß dieselbe sofort aufgenommen und 
als Nebenbeschäftigung der Bauern betrieben 
werden kann, also auf ähnliche Weise, wie 
das bisherige Papiermachen in Formosa üb- 
lich ist. Trotzdem die Fabrikation unter den 
alten, primitiven Verhältnissen aufgenommen 
wird, ist die Sache rentabel, wie nachstehende 
Kalkulation zeigt. Obengenanntes Institut 
hat berechnet, daß die Menge der für die 
Papierfabrikation geeigneten Abfälle bei der 
Bananenernte etwa fünfmal so groß ist wie 
die Ernte selbst; das wären also, legt man 
die Ernte des Jahres 1923 zugrunde, 125 
Millionen X 5 — 625 Millionen Kin oder 
378 125 000 kg geeigneter Rohstoff. 


Die Versuche haben nun ergeben, daß die 
Ausbeute, im Zustande bei der Ernte, zwar 
sehr klein ist (etwa 5%), aber man würde 
aus obigem Quantum Rohstoff immerhin 
3144, Millionen Kin, das sind 18 906 250 kg 
gutes, verkaufsfähiges Papier erhalten. Rech- 
net man nun dieses Quantum in Bogen um, 
von dem handelsüblichen Format von 2 X 3 


Shaku im Gewichte von 20 Momme, was 
einem Bogengewicht von 75 Gramm im 
Formate von 601% x 91 cm entspricht, so 
ergibt dies 250 Millionen einzelne Bogen. 
Da es gebräuchlich ist, mit 1 Sen Nutzen per 
Bogen zu rechnen, so sind also an diesem 
Papiere jährlich 21, Millionen Yen zu ver- 
dienen, das sind heute, rechnet man 1 Yen 
zu AM 1.90, 4% Millionen Mark, also eine 
ganz beachtenswerte Summe, besonders 
wenn man bedenkt, daß dieselbe als Neben- 
arbeit des Baue: n hereingebracht werden kann. 

Wenn nun auch die Zahlen in nach- 
folgender Rechnung auf europäische Verhält- 
nisse nicht anwendbar sind, so will ich 
dieselben doch ungekürzt, so wie sie mir 
mitgeteilt wurden, wiedergeben, weil man 
sich daraus nicht nur ein Bild von dem 
Fabrikationsgang und der Arbeitsleistung 
einer hiesigen Menschenkraft machen kann, 
sondern auch die errechneten Herstellungs- 
kosten und den Verdienst eher verstehen 
wird; aber auch nach anderer Richtung hin 
sind diese Zahlen interessant und charakte- 
ristisch. 

Fabrikations-Verfahren. 

Nach dem Einernten der Bananen werden 
die Blätter abgenommen und dann wird die 
Pflanze ganz unten bei der Wurzel abge- 
schnitten. Darauf werden die Stengel in 
vier Teile geteilt. Von den Stengelteilen 
erfaßt man soviel als möglich, legt sie auf 
einen Tisch oder ähnliches und zertrümmert 
sie mit einem Holzhammer. Die Trümmer 
läßt man von Wind und Sonne trocknen. Das 
Trockengut zerkleinert man mit einem Messer 
auf 2—3 Sun (6—9 cm) Länge. In diesem 
Zustand wird es in einen Kocher von 2 Koku 
(etwa 360 Liter) gefüllt und mit viel Wasser 
vermischt; dann erfolgt ein Aetznatronzusatz 
von 5% des Rohstoffgewichtes und man kocht 
ungefähr drei Stunden lang unter öfterem 
Umrühren. Anstatt 5% Aetznatron kann 
man auch 2 % Sodaasche benützen, wodurch 
eine bessere Ausbeute erzielt wird, jedoch ist 
dann der Stoff nicht so rein wie in ersterem 
Falle. Das Kochgut wird in einen Bottich 
mit doppeltem Boden geleert; der obere 
Boden ist entweder aus gelochtem Holz oder 
Drahtgeflecht. Durch gleichmäßiges Begießen 
wäscht man so lange, bis der Stoff ganz rein 
ist. Der so gewaschene Stoff wird so gut 
als möglich durch Drücken vom Wasser 
befreit und in einem Ishi-Usu, einer Art 
größerem Mörser, mit dem hölzernen Stössel 
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so lange gestampft, bis er das Aussehen von 
Miso, einer Art Brei aus Bohnen, hat. Der 
so erhaltene Faserstoff wird in das Papier- 
schiff (Schöpfbütte) geleert, mit Wasser ent- 
sprechend verdünnt und dann mit dem Fa- 
brikationsrechen sehr gut verrührt. Hierauf 
schöpft man mit dem gewöhnlichen Schöpf- 
rahmen und gautscht auf einem Brett, welches 
mit Leinwand belegt ist, ab. Nachdem man 
wieder gut aufgerührt hat, kann man weiter- 
schöpfen. 

Das so erhaltene Papier, welches auf der 
Leinwand liegt, gibt man zwischen zwei 
starke Bretter und beschwert das obere mit 
Steinen; noch besset ist es, wenn man mit 
einer Presse auspressen kann. Das ent- 
wässerte Papier wird auf das Trockenbrett 
gelegt, und man läßt es von der Sonne 
trocknen. Wenn es nötig ist, dann muß man 
das Papier an allen vier Ecken mit Kleister 
bestreichen und so auf das Brett kleben, da- 
mit der Wind das Papier nicht wegfegt. Das 
so getrocknete Papier wird mit Bambusstäb- 
chen von dem Brett abgenommen und auf 
einem anderen Brett aufgestapelt. Darauf 
legt man dann ein zweites Brett von der 
Größe des gewünschten Formates, nach wel- 
chem man das Papier mit einem Messer 
beschneidet. Wenn man ein Walzwerk hat, 
kann man auch satinieren. 

Die nötigen Werkzeuge und 
deren ungefähre Anschaffungs- 
kosten. 

Ein Kocher mit 2 Koku Fassungs- 


vermögen (etwa 360 Liter) 50 Ven, 
ein Steinmörser mit Holzstössel . 10 „ 
eine Schöpfbütte . 25 „ 
ein Schöpframen . 10 „ 
eine Holzpresse . . . 30 , 


50 Stück Trockenbretter je 2 ven 100 „ 

je 2 Messer und Schneidbretter . 20 „ 

Bottich und andere nötige Werk- 
ZEUGE: ir. sur ⅛ . aa PAD: 1 


Summa 293 Yen. 


Vorschriften für das Bleichen 
des Rohstoffes. 

Der mit dem Mörser zerfaserte Rohstoff 
kommt in einen Bottich und wird mit Wasser 
verdünnt; dann setzt man 5% gewöhnlichen 
Chlorkalk, gerechnet vom Trockengewicht 
des Rohstoffes, zu und rührt öfters um. In 
ungelähr 5 Stunden wird der Stoff weiß 
werden. Der so gebleichte Stoff kommt dann 
in den Bottich mit doppeltem Boden; jedoch 
wird der Siebboden mit einem feineren Sieb 


gewechselt. Es wird dann von oben Wasser 


darauf gelassen, bis kein Geruch von Chlor- 
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kalk mehr vorhanden ist. Hiernach leert man 
den Stoff in die Schöpfbütte und kann dann 
weiterarbeiten, wie schon vorher bei unge- 
bleichtem Stoff beschrieben. 


Vorschriften, um gemusterte 
Papiere zu erzeugen. 

Man bereitet sich eine Pappe vor von 
derselben Größe wie der Schöpfrahmen und 
schneidet aus der Pappe das gewünschte 
Muster heraus. Dann schöpft man mit dem 
gewöhnlichen Schöpfrahmen einen Bogen 
von dem gebleichten Stoff und gautscht ihn 
auf Leinwand ab, wie schon vorher beschrie- 
ben. Hiernach nimmt man die ausgeschnit- 
tene Pappe, legt sie auf den Schöpfrahmen 
und schöpft nun vom ungebleichten Stoff die 
Ausschnitte in der Pappe voll, dann nimmt 
man die Pappe von dem Rahmen vorsichtig 
weg und gautscht auf dem vorher geschöpf- 
ten gebleichten Bogen ab. Nach dem Pres- 
sen wird das Muster sehr fest mit dem 
unteren Bogen verbunden sein. Wenn man 
Farbe hat, kann man statt ungebleichtem 
Stoff auch gefärbten Stoff nehmen. 

Eigenkosten-Aufstellung. 

Alle Kosten beziehen sich auf 1000 Kin 
(rund 605 kg) frischen Rohstoff, wie er bei 
der Ernte anfällt. 


Einkaufspreis ir A ee 200 Sen, 
für das Spalten in vier Teile 
(1 Kuli 1 Tag) z 50 , 


für das Zertrümmern mit dem 

Holzhammer (2 Kuli zu 40 Sen) 80 „ 
für das Trocknen (1 Kuli zu 30 Sen) 30 „ 
für das Schneiden in 2—3 Sun 


lange Stücke 20: 5 
für das Kochen und Waschen, Zu- 
sammen 5 Stunden. 31,5 „ 


für 5% Aetznatron, 1 Pfd. 13 Sen 52 „ 
für Brennmaterial, 200 Kin Holz 60 „. 
für das Zerfasern, 1 Mörser faßt 

20 Kin (2 Kuli zu 70 Sen). 140 „ 
für das Schöpfen und Abgautschen 280 „ 

(1 Bogen im Formate 2 X 3 

Shaku wiegt 20 Momme, 1 Ar- 

beiter kann 100 Bogen im Tag 

erzeugen, Lohn 70 Sen, es sind 

also 4 Arbeiter nötig, um den 

ganzen Stoff auszuarbeiten) 
für das Pressen und Trocknen . 200 „ 

(zu 100 Bogen benützt man 1 

Kuli, Tagelohn 50 Sen; die Ge- 

samtproduktion beträgt 400 

Bogen, also 4 Kuli) 
für Fertigstellung und Kleister. 46,3 „ 
Gesamtunkosten für 400 Bogen 1180, 8 Sen. 
Eigenkosten eines Bogens 2,074 Sen. 
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Rechnet man dazu den vorgesehenen Ge- 
winn von 1 Sen per Bogen, so ergibt sich 
ein Detailpreis von 3,974 Sen, was hier nicht 
unmöglich ist. Rechnet man den Yen zu 
1,90 M, so ergibt sich ein Kilogrammpreis 
von rund 1 , ein schöner Preis für deutsche 
Verhältnisse. 

Nun ist mit diesen Zahlen wohl die Ren- 
tabilität nachgewiesen, aber es ist daraus 
auch zu ersehen, daß doch sehr viel unnötige 
Handarbeit geleistet wird, welche, wenngleich 
dieselbe verhältnismäßig billig ist, das End- 
produkt verteuern muß, so daß in absehbarer 


ee ee ne 


Zeit das handgemachte Papier trotz seiner 
eventuellen Vorzüge mit dem eingeführten 
Papier nicht wird konkurrieren können. Aus 
diesem Grunde werden jetzt schon größere 
Versuche fabrikmäßig gemacht, um ein gutes 
Maschinenpapier aus den Abfällen zu ver- 
fertigen. Es kann sich hierbei wohl nur um 
die Errichtung kleinerer Anlagen, bis zu un- 
gefähr 10 Tonnen Tagesleistung, handeln, 
weil sich für größere Betriebe die Frachten 
zu teuer stellen dürften, es wäre denn, daß 
auch andere Rohstoffe, z. B. Reisstroh, mit- 
verarbeitet würden. 


Rollapparate. 
Von Direktor Albert Hauser, Wattens (Tirol). 


In der Papierfabrikation spielen die Auf- 
und Abrollmaschinen eine wichtige Rolle. 
Man soll ihnen große Aufmerksamkeit zu- 
wenden, weil sie eine Quelle von Ausschuß 
und damit von Verlusten sein können. 

Im Nachstehenden will ich einige Vor- 
kehrungen beschreiben, welche erprobte Ein- 
richtungen bilden, die sich im Betriebe 
bestens bewähren. 
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Fig. 1. 


Bei den üblichen Um- und Hartrollmaschi- 
nen kommt es unter anderem häufig vor, daß 
die Papierbahn, ohne auch nur die gering- 
sten Mängel aufzuweisen, abreißt. Meistens 
entsteht dieses Uebel dadurch, daß durch 
ungleiche Spannung der Papierbahn die Auf- 
wicklung nicht ins Verhältnis zur Abwicklung 
gebracht ist, hervorgerufen durch unrichtige 
Spannung der Bremse. Dagegen gibt es nun 
eine Einrichtung, die selbsttätig die Span- 
11105 der Papierbahn je nach Bedarf regelt 
a jeder Rollmaschine eingebaut werden 


Diese Einrichtung, welche in Figur 1 


schematisch dargestellt ist, besteht darin, daß 
BE Sn 


die Papierleitwalze, welche auf der Papier- 
bahn nächst der Abwicklung gelegen ist, nicht 
starr, sondern beweglich angebracht ist. 
Deren Beweglichkeit ist so eingerichtet, daß 
sie entweder spannend oder nachlassend 
wirkt. Diese Walze ist mittels Hebelüberset- 
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zung mit der Abrollbremse verbunden, regelt 
selbsttätig das Anziehen oder Nachlassen der 
Bremse und bewirkt, daß die straff gespannte 
Papierbahn durch verminderte Bremsung 
gerade so viel als nötig entspannt oder bei 
schlaffer Papierbahn umgekehrt angezogen 
wird. — 

Auf diese Weise ist das Reißen der Papier- 
bahn auf ein Minimum beschränkt, ja meine 
Beobachtungen ergaben, daß, wenn sonst 
das Papier in Ordnung ist, überhaupt ein 
Einreißen oder Abreißen nicht vorkommt. 

Diese Einrichtung läßt sich ohne weiteres 
auch bei Kalandern, Anfeuchtmaschinen usw., 
auf welchen maschinenbreit gearbeitet wird, 
anbringen. 

Ein sehr praktischer Rollapparat für Pa- 
piermaschinen ist in Figur 2 zu sehen. 
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und es lassen sich Rollen mit sehr großem 
Durchmesser herstellen. Ist die Rolle zum 
Auswechseln bereit, so wird mit angebrachter 
Winde das Drehgestell in Viertelumdrehung 
gebracht. Sobald nun die Rolistange in das 
Getriebe einsetzt, so läuft sie auch schon, die 
Papierbahn wird von der vorherigen Rolle 
gleichzeitig abgerissen und aufgeführt. Das 
Herausnehmen der großen Rolle ist auch 
sehr leicht. Hängt die Rolle nur einige Zen- 
timeter über dem Fußboden, so rollt man 
sie einfach heraus, wie auch jede Hebevor- 
richtung angewendet werden kann. 

Selbst zwei Bahnen lassen sich aufwickeln, 
nur müssen die Rollhülsen selbstverständlich 
geteilt auf die Rollstange gesetzt sein. Die 
fertigen Rollen zeichnen sich durch harte 
Wicklung aus und brauchen in manchen 


ON 


Fig. 3. 


Viele Rollapparate bei Papiermaschinen 
haben den Uebelstand, daß maschinenbreite 
Rollen in kürzester Zeit die Bremsscheiben 
ruinieren bzw. durch übermäßige Anspan- 
nung die Bremse unwirksam machen und 
eine geregelte Spannung nicht mehr erzielt 
werden kann, so daß Ausschuß entsteht. 

Der Fehler liegt darin, daß die Bremse 
zu schwach dimensioniert ist. 

Da wo nur maschinenbreit gearbeitet 
wird, ist es daher angezeigt, eine einzige, 
jedoch sehr groß dimensionierte Bremse, die 
selbst den größten Rollendurchmesser und 
damit auch das größte Rollengewicht zu be- 
wältigen vermag, anzuwenden. 

Der Rollapparat besteht aus einem Dreh- 
gestell, auf dem vier Rollstangen gelagert 
sind, von denen aber nur eine jeweils im 
Betrieb ist. Das Aufführen der Papierbahn 


geht leicht und ohne Umstände von statten, 
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Fällen für die nachfolgende Hartrollung nicht 
umgewickelt zu werden. 

Eine weitere praktische Einrichtung für 
die Wegarbeitung von maschinenglattem Pa- 
pier von der Papiermaschine ist das System 
des Drehhaspels (Figur 3). 

Aehnlich wie der vorhin beschriebene 
Rollapparat ist dieser gebaut. Man hat anstatt 
der Rollstangen kleine Haspel, von denen 
stets einer der Papiermaschine selber zur 
Verfügung steht. Auf diesen wickelt sich die 
Papierbahn auf. Hat der Haspel entsprechen- 
den Durchmesser erreicht, so wird das Dreh- 
gestell in Bewegung gebracht, die Papierbahn 
auf den folgenden leeren Haspel aufgewickelt, 
was solange geschieht, bis die Aufwickelung 
den vorletzten Haspel erreicht hat. Nun wird 
die Papierbahn der übrigen Haspel in den 
Querschneider, der sich unmittelbar an die 
Papiermaschine anschließt, eingeführt, und 
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die Partie weggeschnitten. Noch ehe ein 
neuer Rollen- bzw. Haspelwechsel erfolgt, ist 
das ganze Papier aufgeschnitten. Man erspart 
sich dadurch viel Zeit und kann der Mann, 
welcher den Querschneider bedient, bei 
Stillstand der Papiermaschine zu Hilfs- 
zwecken bei der Maschine verwendet werden. 
Für diesen Rollapparat eignen sich am besten 
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die rotierenden Querschneider, welche nun- 
mehr auch in Deutschland mehr Eingang 
gefunden haben. 

Das Drehgestell läßt sich ohne weiteres 
vor dem üblichen Rollapparat der Papier- 
maschine aufstellen, so daß zu satinierende 
Papiere den normalen Rollapparat passieren 
können. i 


——— — en ne 


Betrachtungen zum Schleifvorgang. 


Von den verschiedensten Methoden Holz- 
schliff herzustellen, hat sich die des „Quer- 
schliffes“ als die zweckmäßigste erwiesen 
und als einzige erhalten. Dabei werden, wie 
bekannt, die Hölzer in größerer Zahl, inner- 
halb eines „Preßkastens“ oder einer „Presse“ 
parallel zur Steinwelle liegend, an den Stein 
gepreßt und vorgeschoben. Bei Mehrpres- 
senschleifern erfolgt diese Betätigung — 
wenigstens bei größeren Leistungen — hy- 
draulisch, während bei Stetigschleifern me- 
chanische Mittel, wie Ketten, Schnecken und 
dergleichen benutzt werden, wobei das Holz 
in die oben offene Presse einfacher eingelegt 
werden kann, In schleif technischer 
Beziehung ist es gleichgültig, ob das Holz 
in dieser oder jener Art an den Stein gepreßt 


wird. Es kommen hier die Betrachtungen 


über die Vorgänge an der Schleiffläche allein 
in Frage. 


Bekannt sind zum großen Teil die Ein- 


flüsse der für den Schleifvorgang wesent- 


lichen Umstände, nämlich: 

1. Die Größe der effektiven Schleiffläche, 

2. der Anpreßdruck, 

3. die Beschaffenheit der Steinoberfläche, 

4. die Wasserzugabe und die damit zu- 
sammenhängende Schleiftemperatur, 

5. Länge der Schleiffläche in der Arbeits- 
richtung, 


6. die Arbeitsgeschwindigkeit und 
7. die Gattung des Schleifholzes. 


In letzter Zeit wurde mit der Einführung 
der Stetigschleifer ein neuer Umstand ange- 
führt, nämlich: 

8. Die „Brikettierung des Holzes“, wo- 

rüber nähere Betrachtungen angestellt 
seien. 


Vorerst ist zu bemerken, daß es sich hier 
um einen unzutreffenden Ausdruck handelt, 
denn unter „Brikettierung“ ist bekanntlich 
die Pressung staub- oder späneartiger oder 
körniger Körper in handliche Formen zu ver— 


stehen, während es sich hier eigentlich allein 
um ein engeres Zusammenlagern und ge- 
ringes Zusammendrücken des Holzes handelt. 

Abbildung 1 zeigt eine Stetigschleifer- 
presse, bei welcher der Druck nur von oben 
erfolgt und Abbildung 2 zeigt eine solche, 
bei welcher auch seitliche Pressungen aus- 
geübt werden. Die Lagerung der Hölzer ist 
in beiden Fällen in günstigster Weise und mit 
nur gleich starken Hölzern angenommen. 
Dieser Idealzustand ist in Wirklichkeit wohl 
nicht vorhanden, aber zu diesem Vergleiche 
besser geeignet als irgendwelche zufällige 
Lagerung verschiedener Hölzer, die leicht für 
den einen Fall günstiger und den anderen 
ungünstiger sein kann. 

In Abbildung 1 sieht man die Abflachun- 
gen an den Hölzern nur oben und unten, 
während bei Abbildung 2 infolge der seit- 
lichen Drücke noch weitere 4 Abflachungen 
dazukommen. 

Es wird im Zusammenhang mit der be- 
haupteten „Brikettierung“ angeführt, daß die 
freien Räume zwischen den Hölzern ‚kaum 
noch vorhanden sind“ oder „ausgeglichen 
werden“. Daß dies nicht annähernd zutrifft, 
zeigt ohne weiteres der Vergleich zwischen 
Abbildung 1 und 2. Stärker als hier darge- 
stellt wird ungedämpftes Schleifholz nicht zu- 
sammengedrückt, wobei die beim Schleifen 
auftretenden Drücke vorausgesetzt sind. Die 
Hohlräume sind ohne die seitlichen Pressun- 
gen natürlich etwas kleiner, aber es ist, wie 
aus den beiden Abbildungen ersichtlich, der 
Unterschied so gering, daß er praktisch 
belanglos ist. 

In Abbildung 3 sind die Größen der in 
beiden Fällen auftretenden effektiven Schleif- 
flächen dargestellt, die gleichzeitig auch das 
Verhältnis der Größe der Lücken geben. 
Auch hieraus ist zu sehen, daß die Unter- 
schiede verschwindend sind. Hingegen zeigt 
sich deutlich für beide Fälle die Aenderung 
der Größe der Schleiffläche im normalen 
Gange, und zwar — was besonders zu be- 
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tonen ist — selbst bei dieser idealen Lage- 
rung von Hölzern gleicher und angepaßter 
Stärke. Bei allen anderen Fällen, wie sie in 
Wirklichkeit vorkommen, sind die laufenden 
Veränderungen der Schleiffläche natürlich 
noch viel größer. 

Ein erheblicher Teil der abgeschliffenen 
Fasern tritt seitlich durch die Hohlräume 
zwischen den einzelnen Hölzern aus, wäh- 
rend der andere Teil durch die Schleiffläche 
des nächsten Holzes durchgezogen wird. 
Dieser Teil ist zweifellos nicht sehr groß 
und wird meist überschätzt. Am Stein wird 
das Holz mit großem Druck angepreßt, das 
infolge der angeschliffenen Fläche genau zum 
Stein paßt. Es wirkt also direkt abdichtend 
und es können nur diejenigen Fasern weiter 
durchgezogen werden, die sich in Vertiefun- 
gen des Steines eingeschmiegt haben. Die 
anderen werden an der Kante des Holzes 
aufgehalten und treten seitlich aus. Ob nun 
ein solcher Hohlraum z. B. 28 oder 31,5 mm 
weit ist, ist für dieses Austreten natürlich 
ganz gleich. Diese beiden Zahlen sind tat- 
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sächliche und zusammengehörige Werte für 
Anpressung mit und ohne Seitendrücke. 

Aus diesen Betrachtungen ist also ersicht- 
lich, daß eine „Brikettierung“ beim Stetig— 
Schleifer überhaupt nicht vorhanden ist und 
die seitlichen Drücke schleiftechnisch belang- 
los sind. 

Es ist wohl richtig, daß bei seitlichen 
Drücken eine bestimmte Schleiffläche etwas 
mehr ausgenützt werden kann, aber es 
kommt schließlich auf die effektive Größe der 
Schleiffläche an und es ist gleichgültig, ob 
eine effektive Schleiffläche von z. B. 80 dm? mit 
einem Stetig-Schleifer von 9 dm Schleiflänge 
erzielt wird oder von einem Pressenschleifer 
mit 10 dm Schleiflänge. Im ersteren Falle 
wäre die Schleiffläche mit etwa 89% und 
im zweiten Falle mit etwa 80 % ausgenützt, 
aber in beiden Fällen besteht gleiche Wirkung 
und gleiche Wirtschaftlichkeit. Mit einem 
gewöhnlichen Pressenschleifer ist eine so 
lange Schleiffläche nicht zu erzielen, aber 
ohne weiteres mit einem Zwillingsschleifer. 

Klimpke. 


Der Sandfang. 


Eine Studie von Ing. 


Meine Beobachtungen an den Sandfängen 
verschiedener Bauart ließen in mir Zweifel 
an der richtigen Form der Zähne entstehen, 
als dem einzigen Konstruktionselement, das 
man nach Belieben ändern kann, denn Länge 
und Breite sind bei vorhandenen Sandfängen 
zumeist von der Umgebung begrenzt, deren 
Veränderung Stillstände, Zeitverluste und 
große Kosten verursacht. Dinge, denen man 
heute aus dem Wege geht. 

Ich vergleiche die Zähne eines Sandfangs 
mit den Sohlschwellen, die man in Gerinne 
einbaut, um die Bewegungen der Geschiebe 
(Sand und Schotter) ihrer verderblichen 
Wirkung zu entkleiden. 

Man hat diese Bewegungen in den Fluß- 
baulaboratorien in Dresden und Wien ein- 
gehenden und umfangreichen Studien unter- 
zogen.” 

Diese Arbeiten veranlaßten mich, an 
einem Sandfange Versuche mit verschiedenen 


* Prof. Engels: „Untersuchungen über die 
Wirkung der Strömung auf sandigem Boden unter 
dem Einfluß von Querbauten‘“. Verlag W. Ernst, 
Berlin. — Ing. R. Ehrenberger: „Modellversuche 
über Strömungserscheinungen in Bühnenfeldern“. Zeit- 
schrift des Oesterr. Ing.- und Architekten-Vereins, 
Wien, 


E. Belani, Villach. 


Zahnformen vorzunehmen. Zu diesem Behufe 
wurden in die Wände des Sandfanges zwei 
gegenüberliegende Glasplatten eingesetzt, um 
so eine bessere Beobachtungsmöglichkeit zu 
erhalten. Die Strömungserscheinungen, Wir- 
belbildungen, Wasserwalzen, Trichterformun- 
gen, Ablagerungen usw. wurden mit Hilfe 
von Trübungsmitteln, gelatinösen Farb- 
lösungen und feingesiebtem Wellsand, deut- 
lich wahrnehmbar gemacht, soweit es sich 
um Beobachtungen im über dem Sandfang 
wegfließenden verdünnten Papierstoffe han- 
delte. Bei der Beobachtung der Vorgänge 
auf der Oberfläche, welche insbesondere die 
Vorgänge an den Seitenwänden zum Ziele 
hatte, wurden farbige „Wasserfahnen“ und 
Licopodium zur Sichtbarmachung verwendet. 
Die Wasserfahnen bestanden nach Angabe 
des Leiters der Versuchsanstalt für Wasser- 
bau in Wien, Herrn Ministerialrat Ing. 
Ehrenberger, aus ganz dünnen Kupfer— 
drähten, an deren oberen Enden rote Zwirn— 
fäden befestigt waren. Diese Wasserfahnen 
wurden im Abstande von 5 em an den 
Spitzen eines Rechens festgemacht, der quer 
über den Sandfang gelegt wurde, und zwar 
so, daß die Fäden unmittelbar unterhalb des 
Wasserspiegels zu schwimmen kamen. 


— 


— —— nn e S ͤ —— 


Sat. weiß Illustrationsdruckpapier der 


80 Wochen bl 


Das Versuchsfeld des Sandfanges hatte 
eine Länge von 4,5 m, eine Breite von 0,7 m 
und eine Trogtiefe von 0,3 m, und war der 
Wiener Versuchsanordnung angepaßt wor- 
den. Die Spitzenhöhe aller zur Erprobung 
gelangten Zahnformen betrug 45 mm. Die 
Ueberflutung der Zahnspitzen durch den 
Papierstoff wurde so geregelt, daß sie 30 mm 
nicht überschreiten konnte. Die Stofige- 


schwindigkeit betrug auf dem Sandiange bis 
zu 40 cm/sek. 

Als erste Zahnform wurde der in Abb. 1 
als Kreissektor dargestellte Querschnitt I 


Abb. 3. 


gewählt, wie man ihn wohl zumeist in den 
Zellstoff-, Papier- und Pappenfabriken an- 
trifft. Als zweite Zahnform wurde der Quer- 
schnitt II erprobt, welcher die Form eines 
gleichschenkligen Dreiecks hatte. 

Die Beobachtungen ergaben bei I die 
allerungünstigsten Ablage- 
rungsverhältnisse für den vom Pa- 
pierstoffe mitgeführten Sand. Die Wirbel- 
bildungen vor der geraden senkrechten 
Zahnwand waren so ungestüm, daß der feine, 
sich ablagernde Sand immer wieder hoch- 
gerissen und über die Zahnkante fortgespült 
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wurde. Beim Querschnitte II war eine etwas 
geringere Wirbelbildung zu beobachten, und 
die über die Zahnkante fortgerigsenen Sand- 
teilchen setzten sich zumeist im untersten 
Teile der schrägen, geraden Rückenfläche ab. 

Diese Beobachtung veranlaßte mich, die 
Rückenfläche des Zahnprofils nach Linie IV 
zu formen. In dem auf diese Art gebildeten 
toten Raume fand eine von Wasserwirbeln 
und Trichtern ziemlich ungestörte Sedimen- 
tation statt. 

Um das stürmische Emporwirbeln des 
Sandes an der Stirnwand der Profile I und II 
in mäßigere Formen zu bringen, ließ ich die 
Stirnwand nach Linie III aushöhlen. Diese 
Linie wurde als ein Teil einer kubischen 
Parabel gewählt, wie ihn die Querschnitte 
einiger bekannter Gletschermühlen aufweisen. 

Abb. 2 zeigt noch. die Wirkung der 
Trichter- und Wirbelbildung auf den Sand 
bei Verwendung des Profiles IV. 

In Abb. 3 zeige ich das auf Grund der 
vorhergegangenen Versuche erhaltene und, 
wie ich annehme, richtige Zahn- 
profil. Tatsächlich findet bei Verwendung 
dieses Zahnquerschnittes geringste Was- 
serwalzen- und Wirbelbildung 
statt. — 

Durch die Ausbildung der scharfen Zahn- 
kante zu einer Zylinderfläche und durch die 
parabolische Aushöhlung der Stirnfläche 
werden die Wasserwalzen in ihrer Wirkung 
sehr beschränkt. Saugende Trichter wurden 
dabei nicht beobachtet, der Sand vermag sich 
ruhig abzulagern und ein Ueberführen über 
die runde Zahnkante wird verhindert. 


Damit wäre die Frage der richtigen 
Querschnittsform ihrer Lösung näher 
gebracht. Wie aber soll die Formung der 
Sandfangzähne ihrer Länge nach erfolgen, 
um zu günstigsten Ergebnissen zu gelangen ? 
Normal nach bisherigen Begriffen gebaut, 
waren es gerade Latten der Profile I und II 
und nur vereinzelt nach Profil III, welche 
man senkrecht zur Strömungsrichtung quer 
über den Trogboden des Sandfanges legte. 


Die Dresdner und Wiener Versuche er- 
gaben jedoch wertvolle Aufschlüsse über die 
Teilung der Wasserfäden zu beiden 
Seiten offener Gerinne, wie sie die Sandfänge 
zumeist vorstellen. Diese Teilung nimmt 
nach Abb. 4 im Punkte m ihren Anfang. Die 
Kenntnis der Lage dieses Punktes ist insofern 
für die theoretische Ermittlung der rich- 
tigen Längengestaltung der Quer- 
bauten wichtig, als die hiebei auftretenden 


großen Geschwindigkeiten bei der praktischen 
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Auswertung berücksichtigt werden müssen. - 


Diese sind in der Richtung n p wesentlich 
höher als im Teile n o. 

Die Trennungslinie der Wasserfäden, 
welche von m ausgeht, zeigt bis n einen 
ruhigen Verlauf, um bei n plötzlich die Rich- 
tung zu ändern. Die Folge dieser Erschei- 
nung ist eine Wirbelbildung in den 
Anschlußecken der Querbauten 
der Sandfangzähne. Im Raume m n hingegen 
findet jedoch nur die Bildung einer ruhigen 
i Verfolgt man praktisch 
die Lage des Punktes n über die ganze Breite 
des Sandfanges weg, so erhält man eine 
Kurve I nach Abb. 5. Diese kann durch eine 
Parabel nach Kurve II ersetzt werden, ohne 
daß man einen merklichen Fehler machen 
würde. 

Baut man nun in der Praxis die Sandfang- 
zähne nach der Ersatzparabel (Kurve II) in 
den Sandfang ein, so unterbindet man 


die Wirbelerscheinungen im Teile 
n o und behält nur die ruhig auslaufenden 
Wasserwalzen des Teiles m n, welche den 
sich ablagernden Sand nicht zu stören ver- 
mögen. 

Dieser wird sich gleichmäßiger und stär- 
ker hinter die nach Abb. 3 im Querprofil 
und nach Abb. 5 im Längenprofil ausgebil- 
deten Zähne lagern. 

Um den Fachkollegen die Ausbildung des 
richtigen Längenprofiles zu erleichtern, gebe 
ich hier die Gleichung der Ersatzparabel 
(Kurve II) in Abb. 5 an. Sie lautet: 

B\2 
a 
wobei alle Werte aus Abb. 4 zu entnehmen 
55 Der Scheitel der Parabel liegt dann 

i: 
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Was die räumliche Entfernung 
der Fangzahneinbauten vonein- 
ander anbelangt, so ist zu beachten, daß 
diese zwischen 350 und 450 mm als am 
günstigsten für die Ablagerung des Sandes 
gewählt wird. Die Höhe der Ueber- 
flutung der Fangzahnspitzen soll mit 25 
bis 30 mm begrenzt werden.- 

Die durchschnittlich günstigste 
Strömungsgeschwindigkeit des 
verdünnten Stoffes liegt nach den Versuchen 
zwischen 18 und 26 em / sek. und richtet sich 
nach dem Papiergewichte. Für 60 bis 
80 g/qm Papiere beträgt sie 20 cm/sek. 


17 


Abb. 5. 


In Abb. 3 beträgt die abgerundete Form 
der Zahnspitzen der geringeren Sink- 
tiefe der Papierfaser Rechnung, wo- 
gegen die alten Formen Abb. 1 und 2 diesen 
wichtigen Faktor völlig vernachlässigen. 
Diese Rundung hat noch den Zweck, die 
absinkende Papierfaser wieder hochzuführen 
und über die Fangzahnspitzen hinwegzu- 
schaffen. | 

Ich will nicht behaupten, daß ich durch 
diese meine Darstellung die absolut richtige 
Form der Sandfangzähne gebe, aber jeden- 
falls ist die von mir aufgezeigte Profilierung 
dieser Form stark genähert und im prakti- 
schen Betriebe für besser befunden worden 
als die bislang. übliche Ausbildungsart. 

Es sollte mich freuen, wenn ich damit da 
und dort in den Betrieben durchdringen 
könnte, da dadurch wieder ein kleiner Fort- 
schritt in unserem Fache erzielt werden 
würde. 


Een —— 
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Erweiterung des Papiertechnischen Institutes 
am Friedrichs-Polytechnikum. 
Von Prof. Dr. v. Possanner. 


Als im Sommersemester 1905 die Papier- 
technische Abteilung gegründet wurde, hat 
wohl niemand vorausgesehen, daß sie sich 
in so kurzer Zeit so stattlich entwickeln 
würde, wie es der Fall war und wie es am 
besten in der beigegebenen Kurve der Be- 
suchsziftern zum Ausdruck kommt (Abb. 1). 
Aus dieser kann man einen gleichmäßigen 
Anstieg des Besuches während der ganzen 
Entwicklungszeit entnehmen, wenn man von 
Abweichungen absieht, die durch abnormale 
Verhältnisse bedingt waren, wie der Besuchs: 
rückgang während des Krieges und der über- 
große Zustrom nach Kriegsabschluß. 


a si ww u. S 


Bild 1. Schaublld über die Entwicklung des Besuches 
der papiertechnischen Abtellung. 


Es ist klar, daß mit diesem rein zahlen- 
mäßigen Wachstum der Besuchsziffern auch 
eine stetige innere Entwicklung parallel gehen 
mußte. Während anfangs der Bedarf an 
papiertechnischen Lehrfächern von nebenamt- 
lichen Dozenten befriedigt werden mußte, ist 
die Abteilung schon im Jahre 1910 mit einem 
eigenen Lehrstuhl für Papiertechnik ausge- 
stattet worden, neben dem noch zahlreiche, 
nebenamtlich gehaltene Vorlesungen und 
Uebungen eine Erweiterung und Vertiefung 
des Lehrgebietes ermöglichen. Diese innere 
und äußere Entwicklung der Abteilung er- 
forderte gebieterisch eine Vergrößerung des 
der Abteilung für Laboratorien und Versuchs- 
räume zur Verfügung stehenden Raumes. 
Wie immer in solchen Fällen mußte sich diese 
Vergrößerung in erster Linie nach den ver- 
iügbaren Mitteln richten und konnte daher 
nur langsam durchgeführt werden. Während 
sich die Abteilung bei ihrer Gründung nur 


mit bescheidenen Räumen als Gast von 
länger bestehenden Fachabteilungen begnügen 
mußte, war die Unterbringung in dem vor 
dem Kriege ausgebauten Dachgeschoß schon 
ein wesentlicher Fortschritt. Damals standen 
etwa 220 qm nutzbare Bodenfläche für La- 
boratorien und Versuchsräume zur Ver- 
fügung. Ein schwer fühlbarer Mangel war 
es aber immer, daß keine geeigneten Räume 
zur Unterbringung von Versuchsmaschinen 
vorhanden waren. Versuche, die nach dem 
Kriege gemacht wurden, um dem abzuhelfen, 
sind an der Ungunst der Verhältnisse und 
insbesondere an der Inflation gescheitert. 
Als daher der Plan eines Neubaues für 
die chemischen und chemisch- technologischen 
Disziplinen auftauchte und von dem damali- 
gen Rektor Prof. Dipl.-Ing. Michel mit 
unermüdlicher Energie und Zähigkeit verfolgt 
und endlich durchgesetzt wurde, ist es be- 
greiflich, daß die papiertechnische Abteilung 
diesen Plan begeistert aufgegriffen und nach 
Kräften unterstützt hat. Heute steht nun der 
Bau (Bild 2) fertig da, über dessen Ein- 
weihung am 4. April d. J. bereits an anderer 
Stelle berichtet wurde: und die papiertech- 
nische Abteilung hat damit ein neues, mo- 
dern eingerichtetes Heim bekommen, das auch 
sehr weitgehenden Ansprüchen gerecht wer- 
den kann. Die Räume der Abteilung im 
Neubau umfassen eine nutzbare Gesamt- 
bodenfläche von 420 qm, wovon etwa 260 qm 
für chemisch-analytische und -physikalische 
Laboratoriumszwecke bestimmt sind, neben 
denen ein Raum von etwa 160 qm für maschi- 
nelle Versuchsanlagen bestimmt ist. Damit ist 
endlich der langgehegte Wunsch erfüllt durch 
Einrichtung einer geeigneten Versuchsanlage 
die der modernen Entwicklung entsprechende 
Ausgestaltung der Lehrmittel nach der tech- 
nisch-experimentellen Seite durchzuführen. 


Das neue technologische Institut ist ein 
moderner Bau, der in schlichten Linien in 
Eisenbeton ausgeführt ist und im vorderen 
Flügel die verschiedenen Laboratorien, Ver- 
suchsräume und Hörsäle enthält. Es sind 
darin neben der technischen Chemie auch 
Hüttentechnik, Silikattechnik und Gas- und 
Zuckertechnik untergebracht sowie die papier- 
technische Abteilung. In dem rückwärtigen 
Anbau befindet sich ein großer Hörsaal mit 


1 W. f. P. Nr. 20, S. 556. 
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ansteigendem Gestühl, das 420 Sitzplätze 
bietet. Die technische Einrichtung des neuen 
Gebäudes ist nach modernsten Grundsätzen 
ausgeführt worden. Neben Dampfheizung 
besteht eine besondere Belüftungs- und Ent- 
lüftungsanlage, die so arbeitet, daß die Korri- 
dore unter höherem Druck stehen als die 
Laboratoriumsräume, so daß das Entweichen 
von Gasen und Dämpfen in die Korridore 
unmöglich ist. Die verbrauchte Luft wird 
durch Entlüftungsschächte mittels einer im 
Dachboden angebrachten Ventilationsanlage 
abgeführt. Ebenso sind in allen Laboratorien 
Abzüge mit gesonderten Abzugsschächten 
vorgesehen, die ebenfalls mit der Ventilations- 
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außen geschlossenes Ganzes darstellt. Die 
Laboratoriumstische sind alle mit Gas, Was- 
ser und elektrischem Anschluß versehen, 
ebenso ist in allen Räumen Druckluftleitung 
für Gebläse u. dgl. eingeleitet. Die Druckluft 
wird mit einer eigenen Kompressoranlage im 
Maschinenraum erzeugt. Einzelheiten über 
die Verteilung der Räume des papiertechni- 
schen Institutes und ihre Einrichtung sind 
aus den beigegebenen Plänen zu ersehen. 
Von besonderer Bedeutung für die Erwei- 
terung des Institutes war die Ausstattung der 
physikalischen Versuchsräume und insbeson- 
dere der maschinellen Versuchsanlage. Grund- 
legend für die letztere war das Bestreben, sie 


N 


m 
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Bild 2. Ansicht des neuen chemisch-technologischen Institutes. 


anlage verbunden sind. Näheres über die 
Einrichtung dieser Anlage ist aus der Fest- 
schrift? zu ersehen. Das papiertechnische In- 
stitut ist im linken Flügel des Vordergebäudes 
untergebracht und umfaßt das Kellergeschoß 
(Bild 3), in dem sich hauptsächlich die Ma- 
schinenräume befinden, sowie das Hoch- 
parterregeschoß (Bild 4), in dem sich die 
Diensträume des Vorstandes und der Assi- 
stenten sowie das chemisch-analytische La- 
boratorium und der Raum für physikalische 
Papierprüfung befinden. Beide Geschosse 
sind durch eine Innentreppe verbunden, so 
daß das papiertechnische Institut ein nach 


2 Ing.-Ztg. Cöthen 1926, Nr. 9. 


derart mit betriebsfähigen Maschinen auszu- 
statten, daß es den Studierenden ermöglicht 
wird, die wichtigsten Arbeitsvorgänge auf 
dem Gebiet der Halbstofferzeugung und der 
Papierfabrikation experimentell zu studieren 
und nach Möglichkeit durch genaue Messun- 
gen zu verfolgen. Dazu war es notwendig, 
daß einerseits übergroße Produktion vermie- 
den und die Kosten tragbar gemacht werden, 
daß aber andererseits die Arbeitsbedingungen 
doch den in der Praxis herrschenden mög- 
lichst nahe gebracht werden. In Aussicht 
genommen sind experimentelle Arbeiten auf 
dem Gebiete der Holzschleiferei und Dämp- 
ferei, in der Lumpenhalbstoff- und Zellstofi- 


erzeugung, in der Bleicherei, in der Stoffmah- 
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Bild 4. Hochparterregeschoß mit den verschiedenen 
Laboratorien. 
A — Abzüge 
B =- Bleichholländer 
D = Holzdämpfer 
F — Festigkeitsprüfer für Papier 
(Glättwerk 
H = Holzschleiferei 
K — Kollergang 
L = Lampen-Mühle 
M = Mahlholländer 
Mi = Mikroskopische Arbeitsplätze 
P — Rundsiebpapiermaschine 
P. P. — versch. Papierprüfungsapparate 
R = Rührbütte mit Sandfang 
S -= Sulfitkocher 
ST — Sturzkocher 
T — Elektrischer Trockengehaltsprüfer 
V — Kleiner Versuchskocher 
W == Analytische Waagen 
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lung und Ganzstoffbereitung und endlich in 
der Papierherstellung. Bei der Papierherstel- 
lung muß einerseits die Möglichkeit bestehen, 
das Versuchsmaterial rasch und zweckmäßig 
aufzuarbeiten, so daß es entweder irgendeiner 
Verwendung zugeführt oder aber leicht be- 
seitigt werden kann. Auf der anderen Seite 
erscheint es wünschenswert, auch die Papier- 
herstellung in experimentell meßbare Einzel- 
vorgänge zu zerlegen. Dem ersten Zweck 
dient die Aufstellung einer einfachen, kleineren 
Rundsiebpapiermaschine, die zugleich auch 
als Entwässerungsmaschine für Halbstoffe 
verwendet werden kann. Der zweite Zweck 
kann nur durch Einrichtung einer Hand- 
schöpferei erreicht werden, bei der die ein- 
zelnen Arbeitsvorgänge in getrennten Statio- 
nen, genau meßbar eingerichtet, durchgefũhrt 
werden bis zur Trocknung und Glättung des 
fertigen Papiers. Die Schaffung einer solchen 
Handpapierstation ist ein alter Lieblingsplan 
des Herrn Prof. Dr. Paul Klemm, Leipzig, 
aus der Zeit, zu der er noch seine Lehrtätig- 
keit am Polytechnikum Cöthen ausgeübt hat. 
Bisher war es durch die Ungunst der Ver- 
hältnisse nicht möglich, diesen Plan zur 
Ausführung zu bringen. In dem erweiterten 
Institut soll jedoch nun auch diese Station 
energisch in Angriff genommen werden. Da 
uns die Mitarbeit von Herrn Prof. Klemm 
in dieser Frage schon zugesichert ist, so 
dürfen wir hoffen, auch diese Aufgabe in 
absehbarer Zeit zu lösen. 


Die Einrichtung der maschinellen Ver- 
suchsanlage wäre trotz der Unterstützung 
unserer Industrie nicht möglich gewesen, 
wenn nicht die einschlägige Maschinenindu- 
strie sich in großzügigster Weise durch sehr 
wertvolle Stiftungen daran beteiligt hätte, 
sowie auch der physikalische Prüfungsraum 
durch solche wertvollen Zuwendungen er- 
gänzt worden ist. Es ist eine Ehrenpflicht 
für uns, auch an dieser Stelle diese Stiftungen 
eingehend zu würdigen und den hochherzi- 
gen Stiftern dafür den wärmsten Dank zum 
Ausdruck zu bringen. 


An solchen Stiftungen für das erweiterte 
Institut sind uns in jüngster Zeit folgende 
gemacht worden, die zum Teil schon abge- 
liefert und aufgestellt wurden, zum Teil im 
Laufe der nächsten Monate zur Ablieferung 
und Aufstellung kommen sollen. 


Ein Holzschleifer von der Maschinenfabrik 
J. M. Voith, Heidenheim. Einpressenschleifer 
mit verstellbarem Preßkasten, veränderlicher 
Schleiffläche, Gewichtsbelastung und Touren- 
zahl, Steinbreite 250 mm, Durchmesser 
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600 mm, normaler Schleifdruck 1 kg/qem, 600 
Umdrehungen im Mittel pro Minute. 

Ein Holzdämpfer von der Maschinenfabrik 
Germania, Chemnitz. Liegender Kessel mit 
Kupferblech ausgekleidet, 1 m lang, 600 mm 
Durchmesser, für einen Höchstdruck von 
12 Atm. mit Dampfsammler und Kondensa- 
tionseinrichtung zur Verarbeitung der Ab- 
dämpfe. 

Ein Sulfitkocher von der Maschinenfabrik 
A.-G. vormals Wagner & Co., Cöthen. Ein 
stehender Kocher für einen Höchstdruck von 
12,5 Atm., etwa 800 Ltr. Inhalt, mit säure- 
festen Steinen von der Firma Stellawerke, 
Ratibor, ausgemauert. Der Kocher ist für 
direkte und indirekte Heizung eingerichtet 
und mit allen erforderlichen Armaturen und 
Probeeinrichtungen versehen. 


Ein Drehkocher von der Maschinenfabrik 
A.G. vormals Wagner & Co., Cöthen. Der 
Kocher ist sowohl für Lumpenkochung wie 
für Herstellung von Natron- und Sulfatzell- 
stoff bestimmt und hat etwa 800 Ltr. Inhalt. 
Er ist für einen Höchstdruck von 12,5 Atm. 
gebaut, wird durch Schneckengetriebe in 
Drehung gesetzt und ist ebenfalls mit sämt- 
lichen Armaturen versehen. Die Zuleitung 
und Ableitung von Wasser, Dampf und 
Laugen erfolgt durch die Lagerzapfen. 


Ein Mahlholländer von der Maschinen- 
fabrik A.-G. vormals Wagner & Co., Cöthen. 
Der Holländer hat einen gußeisernen Trog 
von etwa 200 Ltr. Inhalt und ist mit Stahl- 
geschirr mit auswechselbarem Grundwerk 
und Walzen ausgestattet. Er kann auch als 
Halbzeugholländer verwendet werden und ist 
zu diesem Zweck mit einer Waschtrommel 
versehen. Walzenbreite 370 mm, Durchmesser 
450 mm, Troglänge 1600 mm, Troghöhe 
340—460 mm. 


Ein Kollergang von Escher WyB & Cie., 
Ravensburg. Bodenstein 830 mm Durchmes- 
ser, 2 konische Läufersteine 600/640 mm 
Durchmesser und 200 mm Breite, Schale von 
1320 mm Durchmesser, 300 mm hoch. Der 
Antrieb erfolgt durch Kegelradgetriebe von 
unten. 


Eine Rundsiebmaschine von der Maschi- 
nenfabrik Banning & Seybold, Düren. Die 
Maschine hat 500 mm Arbeitsbreite und eine 
Gesamtlänge von etwa 5 m. Sie besteht aus 
einem Patent-Zellensaugrundsiebzylinder von 
500 mm Durchmesser, einer Naßpresse, einem 
Trockenzylinder von 1000 mm Durchmesser 
und einem Rollapparat und gestattet die Her- 


stellung von Papieren von 40—200 g/qm bei raum ermöglicht. Der Apparat ist elektrisch 
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einer durchschnittlichen Leistung von 10 kg 
Papier. Die Maschine kann auch gleichzeitig 
als Entwässerungsmaschine für Halbstoffe 
verwendet werden. 


Ein Kalander von der Maschinenfabrik 
zum Bruderhaus, Reutlingen. Ein dreiwalzi- 
ger Kalander mit 500 mm Arbeitsbreite. 


Die erforderlichen Pumpen sind von der 
Maschinenfabrik Karl Enke, Leipzig, die er- 
forderlichen Kondenstöpfe von der Arma- 
turenfabrik Gustav Mankenberg, Stettin, zur 
Verfügung gestellt worden. 


Die Dampfversorgung erfolgt aus dem 
Kesselhaus des Friedrichs-Polytechnikums. 
Der Dampf wird von einem neuaufgestellten 
Hochdruckkessel aus der Maschinenfabrik 
Kurth, Cöthen, mit einem Höchstdruck von 
35 Atm. erzeugt und wird durch einen unter- 
irdischen Kanal in den Neubau herüber- 
geleitet und im Versuchsraum auf die erfor- 
derliche Betriebsspannung reduziert. 


Zur Ergänzung der obigen Versuchs- 
maschinen wurde vom Polytechnikum noch 
ein Bleichholländer beschafft mit etwa 200 
Ltr. Inhalt. Die Armatur mit Flügelschrau- 
ben und Wascheinrichtung wurde von der 
Maschinenfabrik A.-G. vormals Wagner & 
Co. bezogen. Der Trog ist in Eisenbeton 
ausgeführt. 

Außer den angeführten Maschinen und 
Apparaten ist der Versuchsraum noch mit 
zahlreichen kleineren betriebsfähigen Modell- 
maschinen ausgestattet, die die Durchführung 
von Versuchen in kleinerem Maßstabe ge- 
statten. Dazu gehören ein Phosphorbronze- 
kocher mit etwa 50 Ltr. Inhalt für direkte 
und indirekte Dampfheizung, ein kleiner 
Mahlholländer bis 1 kg Eintrag, ein kleiner 
Bleichholländer, Holztrog mit Schaufelrad 
und Bronzearmaturen für etwa 1 kg Eintrag, 
eine Lampén- Mühle und verschiedene Hilfs- 
apparate zur Herstellung von handgeschöpf- 
ten Papieren und Mustern. 


Der physikalische Prüfungsraum im Hoch- 
parterregeschoß ist mit den wichtigsten Ma- 
schinen und Apparaten für die Papierprüfung 
ausgestattet. Anläßlich der Erweiterung 
wurde derselbe durch eine sehr wertvolle 
Schenkung der Firma Louis Schopper, Leip- 
zig, ergänzt, nämlich einen Pappenprüfungs- 
apparat für Biege- und Stauchversuche und 
einen elektrischen Trockenprüfungsapparat. 
Dieser besteht aus einem Vortrockner und 
einem Fertigtrockner mit eingebauter Wage, 
die das Auswägen der Proben im Trocken- 
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beheizt und mit elektrischer Temperatur- 
regulierung ausgestattet. Die Heizluft wird 
durch einen Ventilator abgesaugt. 

Neben den bisher besprochenen Einrich- 
tungen, die für die experimentelle Ausbildung 
dienen, soll die Lehrmittelsammlung durch 
Anschauungsmaterial die Kenntnisse zu er- 
weitern helfen. Auf dem Gebiete der Papier- 
technik kann sich eine solche Lehrmittelsamm- 
lung im wesentlichen neben Maschinen- 
modellen, Zeichnungen und Rohmaterial nur 
auf Papiere und Papierfabrikate erstrecken. 
Auch diesem Bedürfnisse wird in dem erwei- 
terten Institut, soweit es die Raumverhält- 
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ner der Abteilung 40 wertvolle künstlerische 
Wasserzeichenpapiere aus der früheren kaiser- 
lichen Papiermanufaktur in Petersburg und 
aus der Fabrik Pietro Miliani in Fabriano 
überlassen hat. In den beigegebenen Bildern 
sind zwei charakteristische Wasserzeichen 
aus dieser Sammlung abgebildet, und zwar 
(Bild 5) Friedrich der Große aus der Papier- 
fabrik Gebr. Ebart, Spechthausen und (Bild 6) 
ein Papier aus der Fabrik Pietro Miliani in 
Fabriano. | 

Wie aus den vorstehenden Ausführungen 
hervorgeht, hat unsere papiertechnische Ab- 
teilung durch den Neubau des chemisch- 


Bild 5, Wasserzeichen der Firma Gebr. Ebart, 
Spechthausen. 


nisse gestatten, Rechnung getragen. Neben 
verschiedenen Modellen umfaßt diese Samm- 
lung besonders Fertigfabrikate, von denen 
heute an dieser Stelle nur auf die Sammlung 
von künstlerischen Wasserzeichenpapieren 
hingewiesen werden soll. Eine kleine Samm- 
lung solcher Papiere aus deutschen Fabriken 
aus dem Besitz des Verfassers stand der Ab- 
teilung schon seit Jahren zur Verfügung. 
Dieselbe hat im vergangenen Jahr eine außer- 
ordentlich wertvolle Bereicherung erfahren 
durch eine Schenkung der Frau Geheimrat 
Füllner, die aus dem Nachlasse des Geheimen 
Kommerzienrates Dr.-Ing. h. c. Eugen Füll- 


Bild 6. Wasserzeichen der Firma Pietro Milian! 
in Fabrlano. 


technologischen Institutes eine außerordent- 
lich wertvolle Vergrößerung und Erweiterung 
erfahren, die der Stadt Cöthen und den 
leitenden Personen des Friedrichs Polytech- 
nikums um so höher angerechnet werden 
müssen, als der Neubau unter den schwierig- 
sten wirtschaftlichen Verhältnissen zielbewußt 
und mit größter Aufopferung durchgeführt 
wurde. Möge dieser Fortschritt nicht nur 
zum Nutzen unserer Studierenden gereichen, 
sondern auch durch Förderung der techni- 
schen und wissenschaftlichen Erkenntnis zum 
Gedeihen und zur Förderung unserer Indu- 
strie beitragen! 


— ——— ß — — 
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Holzrohre und deren Fabrikation. 
Von Dr.-Ing. von Laßberg. 


Der Holzrohrbau steht in Deutschland 
erst am Anfang seiner Ausbreitung; doch 
sind die von Amerika übernommenen Bau- 
arten in Deutschland bereits wesentlich ge- 
fördert und verbessert worden. Die neue 
Leitungsbauart ist berufen, gerade in unserer 
Zeit der äußersten Kapitalnot, wesentliche 
Ersparnisse an Baukosten beim Bau von 
Wasserkraftanlagen, Wasserversorgungsanla- 
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Erst in den letzten Jahren, durch die Not 
der Nachkriegs verhältnisse gefördert, werden 
Holzrohrleitungen in steigendem Maße in 
Deutschland verwendet, nachdem sie in 
Amerika und in den nordischen Ländern sich 
seit Jahrzehnten schon glänzend bewährt 
haben und, innerhalb ihrer wirtschaftlichen 
Grenzen, vollkommen gleichwertig neben den 
Eisenleitungen stehen. Wie groß dort das 
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Abb. 1. Maschlnenge wickelte Muffenrohre von 100—500 mm l. W. bis 10 atm. Druck. 


gen, Fabrikanlagen usw. zu bringen. Da die 
Lebensdauer dieser Leitungen bei sach- 
gemäßer Projektierung und Verlegung er- 
staunlich hoch ist (die Beispiele, daß Lei- 
tungen nach der „modernen Bauart“ ein 
Alter von 60—70 Jahren erreichen, sind nicht 
selten, die alten Deicheln von Wasserversor- 
gungsanlagen erhielten sich oft jahrhunderte- 
lang), ist die allmähliche Ausbreitung dieser 
neuen Rohrbauart im Interesse der sparsam- 
sten und vorsichtigsten Anlage des National- 
vermögens nur zu begrüßen. 


Vertrauen zu dem neuen Leitungsbaustoff ist, 
zeigt die Tatsache, daß neue Wasserkraft- 
werke von der Größe des Walchenseewerkes 
oder der Mittleren Isar unbedenklich mit 
Holzrohren ausgerüstet werden. So wurde 
als jüngstes in Deutschland bekannt gewor- 
denes Beispiel das Humber-Kraftwerk, New 
Foundland,' mit einer Ausbauleistung von 
100 000 PS mit 7 Holzrohrdrucksträngen von 
2,90 m lichter Weite und 5,6 atm. Druck aus- 


1 Elektro-Journal 1925, S. 111. 
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gerüstet (der Rest des Gesamtgefälles von 
70 m wurde mit Eisenrohrleitungen ausge- 
führt) und die Wasserkraftanlage Duluth, 
Minnesota,? wurde mit 3, im vollen Ausbau 
mit 8 Holzrohrsträngen von 2135 mm lichter 
Weite ausgerüstet, welche bis zu einem Druck 
von 4,65 atm. beansprucht werden, wobei der 
Rest des Gefälls von 116 m in Eisen ausge- 
führt wurde. 

Holzrohrleitungen werden in zwei ver- 
schiedenen Bauarten hergestellt: als maschi- 
nengewickelte Muffenrohre (M-Rohre), Abb.1, 
die aus einzelnen, in der Werkstätte fertig- 
gestellten Rohrschüssen bis zu 6 m Länge 
und für lichte Durchmessc: von 80—500 mm 


Abb. 2. Holzrohrieltung, 300 m lang, 600 mm l. W. 


1. W. hergestellt werden, und als kontinuier- 
liche (K-Rohre), Abb. 2, welche erst an Ort 
und Stelle aus den einzelnen Bestandteilen 
(Rohrdauben und Eisenbewehrung) zusam- 
mengebaut werden. Diese werden für lichte 
Weiten von 400—5000 mm verwendet. 

Die Dauben für beide Rohrbauarten wer- 
den auf besonders konstruierten Hobel- 
maschinen mit Spezialwerkzeugen in der 
nötigen Rundung innen und außen hergestellt 
und an den Seitenflächen radial mit Nut und 
Feder gehobelt. Eine Firma verwendet an 
Stelle von Nut und Feder eine zahnförmige 
Ausgestaltung der Seitenflächen. 


1 Ra bowS Kk y. Holzdaubenrohre, S. 44. 
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Das Holzmaterial selbst ist sorgfältig aus- 
zuwählen; es muß gut trocken sein, muß 
insbesondere für Leitungen mit hohen 
Drücken sehr feinjährig und gerade gewach- 
sen sein. Stücke mit Aesten, welche nicht 
absolut gesund und rißfrei sind, müssen aus- 
geschlossen werden. Der Ausschuß beim 
verarbeiteten Holz ist, trotzdem das Holz vor 
der Verarbeitung gründlichst sortiert wird, 
immer noch 15— 20%. 


Nachdem die Dauben vorbereitet und auf 
das sorgfältigste ausgewählt worden sind, 
kommen sie zur Herstellung von gewickelten 
Rohren auf die Wickelbank, auf welcher die 
Rohre bis zu einer Länge von 5 m und bis 
zu 500 mm Durchmesser mit Stahldraht von 
5—7 mm Stärke spiralig umwickelt werden, 
wobei die Vorspannung, welche dem Draht 
gegeben werden muß, dem inneren Druck, 
für den das Rohr bestimmt ist, ange- 
paßt werden muß. Beim Aufwickeln erhält 
der Draht einen Asphaltanstrich und wird 
mit einem Jutestreifen bedeckt. (D. R. G. M.) 


Die Drahtstärke und die Ganghöhe der 
Wicklung muß sich ebenfalls nach dem Innen. 
druck, welchen das Rohr auszuhalten hat, 
richten. Sodann werden an das Rohr konische 
Zapfen angefräst; die Verbindung der ein- 
zelnen Rohrschüsse erfolgt durch Ueber- 
schubmuffen, welche ebenso wie die Rohre 
aus Dauben zusammengesetzt sind und bei 
einem entsprechend größeren Durchmesser 
auf der Innenseite nach dem gleichen Konus 
wie die Rohre ausgefräst werden. Beim Ver- 
legen werden die Muffen mit einem Holz- 
hammer satt an die konisch angepreßten 
Zapfenenden angepreßt; dann wird das 
nächstfolgende Rohr in gleicher Weise gegen 
die Muffen angepreßt, so daß, begünstigt 
durch das Quellen des Holzes, durch den 
Druck von Holz zu Holz eine einwandfreie 
Dichtung entsteht. 


Rohre und Muffen werden in der Werk- 
stätte teilweise mit einem rostschũtzenden 
Anstrich, von anderer Seite mit einer heißen 
Asphaltierung geschützt. Auf diesen An- 
strich, insbesondere des Eisens, ist der größte 
Wert zu legen; denn das Holz selbst ist 
dadurch, daß die Rohre ständig unter einem 
gewissen Druck wassergefüllt sind — dies ist 
die Bedingung für die Verwendung von 
Holzrohren — vor Zerstörung durch Fäulnis 
geschützt. Der Eisendraht aber, der die ein- 
zelnen Rohrdauben zusammenhält, muß einen 
guten äußeren Schutzanstrich erhalten, damit 
das Durchrosten vermieden wird. 
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Das Verlegen der Rohre geht äußerst ein- 
fach und leicht von statten; das geringe Ge- 
wicht gestattet eine leichte, bequeme Hand- 
habung, besonders in schwierigem Gelände. 
Krümmungen können durch besondere, ge- 
setzlich geschützte Krümmermuffen in der 
wagrechten und senkrechten Ebene sehr ein- 
fach ausgeführt werden. Abb. 3 und 4 zeigen 
Rohrleitungen aus maschinengewickelten 
Muffenrohren. 

Bei den K-Rohren (kontinuierlichen Roh- 
ren) werden die einzelnen Teile in der Fabrik 
zusammengestellt und an die Baustelle ver- 


Abb. 3. Betonkrümmer einer maschinen- 
gewickelten Muffenrohrleltung. 


frachtet. Der Zusammenbau der Leitung er- 
folgt erst am Bauplatz. Die Eisenbänder 
werden vor dem Versand erwärmt und in 
einem heißen Bade aus Teer und Asphalt 
mit einem Tauchanstrich versehen, damit sie 
einen guten Rostschutz bekommen. Die ge- 
wöhnlichsten Durchmesser der Armierungs- 
ringe sind 15” bis 1”. Der Abstand und die 
Stärke der Ringe richtet sich nach dem Innen- 
druck, welchen das Rohr auszuhalten hat. 
Zum Zusammenspannen werden besondere 
Spannschlösser verwendet, welche aus G u B- 
eisen, Ausführung Steinbeis, Temperguß 
oder Schmiedeisen bestehen und deren 
Festigkeit in der Regel durch praktische Er- 
probung festgestellt ist. 

Der Zusammenbau der Rohre erfolgt mit 
Hilfe von Außen- und Innenlehren. Die 
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einzelnen Dauben werden im Verband an- 
einandergestoßen und erhalten zur Dichtung 
an den beiden Hirnenden einen Dübel aus 
verzinktem Eisenblech, welches etwas breiter 
ist als die Daube und dadurch in die beiden 
Nachbardauben noch etwas eingreift. 

Die großen Holzrohre werden meist über 
der Erde verlegt, da sie dabei besser über- 
wacht werden können und die Kosten für die 
Erdbewegung gespart werden. Kleinere Rohr- 
leitungen werden unterirdisch verlegt. Bei 
unterirdischer Verlegung ist ein Anstrich der 
Leitung zu empfehlen. Als Einfüllmaterial hat 


Abb. 4, Rohrleltung aus maschinengewickelten 
Muflenrohren. 


sich am besten Lehm, feiner Sand und Kies 
bewährt. Bei gutem Anstrich der Leitung 
kann diese jedoch unbedenklich in jeder be- 
liebigen Bodenart verlegt werden, wenn 
außer dem Anstrich noch dafür gesorgt wird, 
daß die Leitung dauernd unter einem ge- 
wissen inneren Ueberdruck steht. Abb. 5 
und 6 zeigen Leitungen aus kontinuierlichen 
Holzrohren. 

Die Hauptanwendungsgebiete für Holz- 
rohrleitungen sind Wasserkraftanlagen mit 
Hang- und Druckrohrleitungen, dann Wasser- 
versorgungsanlagen für Städte und Gemein- 
den. Bei diesen ist die Eigenschaft der Holz- 
rohre: dem Wasser keinerlei Beigeschmack 
zu geben, vollkommen frostsicher zu sein und 
von eventuellen Beimengungen des Wassers 
an Kohlensäure und Humussäure in keiner 
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Weise angegriffen zu werden, von großer Be- Brauereien usw., bei welchen in Rohrleitun- 
deutung. gen aggressive Flũssigkeiten fortgeleitet wer- 

Ein Spezialgebiet für Holzrohrleitungen den müssen. Holzrohre sind gegen die 
bilden Fabrikbetriebe, Papier- und Zellulose- meisten Säuren, Laugen und Salzlösungen 
fabriken, chemische Fabriken, Färbereien, nahezu unempfindlich. In den meisten Fällen, 
in welchen bisher Gußeisenleitungen, Ton- 
rohre oder gar Blei- und Kupferleitungen 
verwendet werden mußten, können billige, 
«ichte und einfach zu handhabende Holz- 
rohre verwendet werden. Selbst zur Fort- 
leitung von säurehaltigen Dämpfen wurden 
sie schon mit Erfolg benützt. 

Die wesentlichen Vorzüge der Holzrohr- 
leitungen für den Wasserkraftausbau sind: 
ihr billiger Preis innerhalb der ihnen zukom- 
menden Grenzen, einfacher, keinerlei beson- 
dere Vorbereitungen benötigender Transport 
der Rohrteile zur Baustelle, rasche und ein- 
fache Montage, hohes Wasserfortleitungsver- 
mögen, Unempfindlichkeit gegen Temperatur- 
schwankungen, weitgehende, geradezu ideale 
Anpassungsfähigkeit an die Geländeforma- 
tion, siehe Abb. 1—4, daher einfache 
Rohrtrace und geringe Erdbewegungen, Un- 
empfindlichkeit gegen unerwünschte Bei- 
mengungen des Betriebswassers, wie Sand, 
Kohlensäure, Humussäure usw., Reduzierung 
der oft sehr teuren Fixpunkte auf ein 
Mindestmaß und sehr hohe Lebensdauer bei 
richtiger Verlegung und Behandlung. 

Wenn trotz dieser unbestreitbaren und in 
manchen Fällen geradezu unschätzbaren Vor- 
züge sich der Holzrohrbau in Deutschland 
nur sehr zögernd einführen konnte, so liegt 
der Grund in der vorsichtigen, im Grunde 
genommen doch recht konservativen Den- 
kungsart des deutschen Ingenieurs, in dem 
an sich verständlichen, aber gänzlich unbe- 
rechtigten Mißtrauen in bezug auf die 
Haltbarkeit von Holzrohrleitungen und wohl 
auch zum letzten Ende in der mangelnden 
Aufklärung und Propaganda. 


Und doch ist gerade in den wenigen 
Jahren, in welchen sich der Holzrohrbau in 
Deutschland auszubreiten begann, sehr viel 
geleistet worden, insbesondere die wissen- 
schaftliche Durchdringung der Grundlagen 
und die technische Durchbildung der Kon- 
struktionselemente gegenüber den amerikani- 
schen Vorbildern in vielen Punkten ganz 
wesentlich gefördert worden. 

Bei den maschinengewickelten und Muf- 
fenrohren wurde bisher, ziemlich genau nach 
den amerikanischen Vorbildern, die Draht- 
bzw. Bandeisenbewicklung sowie das Rohr 
selbst mit einem Schutzanstrich oder, in 
Abb. 6. Holzrohrdücker, 800 mm l. W., 7,2 atm. besonders guter Ausführung, mit einem 
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dicken Schutzmantel aus Asphalt und Sand 
versehen. Es war klar, daß dieser Schutz- 
anstrich beim Transport und bei der Montage 
des öfteren beschädigt wurde und daß die 
Drahtbewickelung an diesen Stellen ohne wei- 
teren Schutz den Einwirkungen der Feuchtig- 
keit und Bodensäure preisgegeben war. Bei 
den neueren deutschen Rohren wird d irch 
einen ganz schmalen (daher nicht allzu teue- 
ren) asphaltierten Jutestreifen der Schutz- 
anstrich des Drahtes gegen jede Beschädi- 
gung auf dem Transport und auf der Montage 
sichergestellt. (D. R. G. M.) Abb 7. 

Einen weiteren Fortschritt bedeutet die 
Einführung von Krümmermuffen für ge- 
wickelte und kontinuierliche Rohre (D.R.P.a.), 
mit welchen es möglich ist, scharfe Krüm- 
mungen bis zu einem Krümmungsradius 
R — 5 . D auszuführen, worin R den Krüm- 
mungsradius, D den Rohrdurchmesser be 
deuten. Insbesondere die Verwendung von 
hölzernen Hangrohrleitungen, welche sich 
dem Gelände in allen Windungen und Krüm- 
mungen anpassen müssen, ist durch diese 
Bauart außerordentlich gefördert, da die 
Leitung jedweder Geländefalte mit einem 
Minimum an Erdarbeit folgen kann. Die 
Krümmungen der Rohrachse werden hiebei 
in die Muffen verlegt, zwischen welchen 
kurze Rohrstücke eingeschaltet werden, 
Abb. 8. : 

Durch die Auflösung der Krümmung in 
einzelne, unter sich gleiche, austauschbare 
Elemente wird die Projektierungsarbeit be- 
deutend erleichtert, da die Festlegung der 


Rohrtrace nicht mit einer derart peinlichen 


Sorgfalt ausgeführt zu werden braucht, wie 
für eiserne Flanschen- oder für geschweißte 
Leitungen. Nachträgliche, sich während des 
Baues als notwendig erweisende Aenderun- 
gen der Linienführung sind möglich, ohne 
daß die Krümmungsstücke abgeändert wer- 
den müßten oder gar wie bei Flanschen- 
krümmern teilweise unverwendbar würden. 

Insbesondere wird durch diese Bauart 
der Ausbau kleiner Hauswasserkraftanlagen 
in Verbindung mit selbstregelnden Dynamos? 
gefördert werden, da für diese Anlagen meist 
die Kosten für eine genaue Geländeaufnahme 
mit Rohrleitungsplan teils aus mangelndem 
Verständnis der Besteller, teils wegen der 
verhältnismäßig hohen Kosten gespart wer- 
den müssen. Hier genügt es, wenn die Länge 
der Leitung, das Gefälle und die angenäherte 
Gesamtsumme der Krümmungen bekannt ist. 


Zeitschrift „Die Wasserkraft“ 1925, Heft 6. 
S. 95; auch W.f.P. 1925, Nr. 49, S. 1493. 


Auf Grund dieser ganz summarischen An- 
gaben ist es mit hinreichender Genauigkeit 
möglich, die Rohrleitung mit der notwendigen 
Zahl der Krümmermuffen zu liefern. Bei der 


Abb. 7. Muffen-Holzrohr (M-Rohr). 
Maschinengewickeites Rohr, asphaltlert und bejutet. 
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Abb. 8. Muffen-Holzrohr (M-Rohr). 
Rohrleitung 400 mm l. W. mit Holzkrümmermufle. 
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Montage werden die Krümmungen, dem je- 
weiligen Bedarf entsprechend, aus den ein- 
zelnen Krümmerelementen zusammengebaut, 
wobei durch Zwischenschalten längerer oder 
kürzerer Rohrstücke zwischen den einzelnen 
Krümmermuffen der Krümmungsradius be- 
liebig gewechselt werden kann. 
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Abb. 9. Uebergangsstück von Holz- auf Eisenrohr. 


Ein weiterer Fortschritt im Holzrohrbau 
liegt in der Reduzierung der Wandstärke. 
Während die Amerikaner, anscheinend in 
Unkenntnis der physikalischen Vorgänge bei 
der Durchtränkung des Holzes mit Wasser, 
Wandstärken von weniger als 48 mm kaum 
zur Anwendung brachten, bei größeren 
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Rohrdurchmessern Wandstärken von 72 mm 
und mehr verwendeten und unmäßig Holz 
verschwendeten, gehen die deutschen Firmen 
daran, die Wandstärken immer weiter zu 
verringern. Schon tauchen Rohre mit 30 mm, 
selbst mit 25 mm Wandstärke auf. Es ist 
eine alte Erkenntnis, daß das Holz bei einer 
dauernden und ausreichenden Durchtränkung 
mit Wasser sich nahezu völlig immun gegen 
alle Fäulniserreger verhält. Durch die Ver- 
ringerung der Wandstärke bis zu einer ge- 
wissen Grenze, welche für die jeweiligen 
Drücke und für die einzelnen Holzarten 
wieder sehr verschieden ist, wird eine 
vollkommene Durchtränkung der ganzen 
Rohrwandung erreicht. Diese Verringerung 
der Wandstärke bildet daher, neben einer 


Verbilligung des Rohres, gleichzeitig die 


Grundlage für eine ganz wesentliche Ver- 


| größerung der Lebensdauer. 


Für den Uebergang von Holzrohrleitun- 
gen auf Eisenleitungen oder eiserne Rohr- 
leitungsteile (Absperrschieber, Krümmer, 
Hosenrohre oder Verteilrohre) sind besondere 
Uebergangsstücke notwendig, welche bei 
kleineren Leitungen in Gußeisen, bei größe- 
ren Leitungen in Schmiedeisen ausgeführt 
werden, Abb. 9. Die Uebergangsstücke sind 
meist als Muffenstücke unter Verwendung 
bewährter Konstruktionselemente aus dem 
Maschinenbau und Rohrleitungsbau ausge- 
bildet. Sie bewähren sich bei den bisher zur 
Ausführung gekommenen Drücken bis 8 atm. 
vollkommen einwandfrei. 


Papiergefüge und Trocknung. 
Von Prof. Dr. Paul Klemm. 


Läßt man ein am Ende des Naßteils der 
Papiermaschine entnommenes Stück Papier 
an der Luft trocknen, so pflegt es von einem 
am Ende des Trocknungsteils entnommenen 
Stück in seinem Charakter wesentlich abzu- 
weichen, so wesentlich, daß ein Uneinge- 
weihter kaum auf den Gedanken kommt, daß 
die Stücke ein und derselben Papierbahn 
entstammen. Es gehen also im Trocknungs- 
teile der Papiermaschine merkliche Verände- 
rungen am Papier vor sich. Das ist ein- 
leuchtend, wenn man bedenkt, daß die Papier- 
masse noch in einem Zustande vom Naßteile 
an den Trocknungsteil abgegeben wird, in 
dem Wasser noch immer größeren Anteil an 
der Zusammensetzung besitzt als Trocken- 


substanz, in dem die Papiermasse also noch 
immer sehr bildsam ist. 

Es ist auch verständlich, daß die Ver- 
änderungen nicht nur äußerlich erkennbare 
sind wie die Ebenheit des Blattes, sondern 
auch innere, das Papiergefüge in Mitleiden- 
schaft ziehende. 

Welcher Art sie sind, verdient Beachtung. 
Sehr hohe sogar, denn die Veränderungen 
sind keineswegs solche von untergeordneter 
Bedeutung, wenn sie auch zumeist ohne wei- 
teres nicht sichtbar, oft sogar schwer meß- 
bar sind. 

Ihren Ausdruck finden sie in der oft recht 
fühlbaren Beeinflussung der Festigkeitseigen- 
schaften und in dem Fiächenveränderungs- 
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vermögen unter dem Einflusse wechselnder 
Feuchtigkeit, die bei der Lagerung und 
vielen Verwendungen zu unliebsamen Ueber- 
raschungen führen, bei geleimten Papieren in 
dem ausschlaggebenden Einfluß auf die Her- 
ausbildung der Leimfestigkeit. 


So kommt es, daß die Arbeit des Trock- 
nungsteils der Papiermaschine keines- 
wegs nur in der Wasserentier- 
nung besteht, sondern für die Er- 
reichung wichtiger Eigenschaften des Papiers 
und seine Brauchbarkeit von größter Bedeu- 
tung und entscheidend sein kann. Wohl ist 
die dem Trocknungsteile auch zufallende 
formale Aufgabe der Ebnung der Fläche eine 
nicht zu unterschätzende und durchaus nicht 
immer in der erwünschten Weise erfüllte 
Leistung, aber von weit größerer Bedeutung 
sind die Einflüsse auf dynamische Eigen- 
schaften des Papiers durch Beeinflussung des 
Papiergefüges. Bemerkenswert ist hierbei, 
daß gegenüber dem fast rein passiven Ver- 
halten der zwar geformten, aber noch 
hochplastischen, äußerer Widerstände kaum 
fähigen Papierbahn im Naßteil der Papier- 
maschine im Trocknungsteile sich recht 
kräftige aktive Aeußerungen der immer fester 
werdenden Papierbahn äußern können, so 
daß es zu Spannungen kommt, die selbst 
zum Bruch kräftig gebauter metallener 
Maschinenteile führen können. 


Damit ist der Hauptunterschied des Ver- 
haltens der Papierbahn im Naßteile und im 
Trocknungsteile der Papiermaschine berührt: 
im Naßteile ist die Entwässerung auch in 
der durch die Pressen herbeigeführten Stufe 
nur mit passiven Widerständen verknüpft, im 
Trocknungsteile aber mit einem mit dem Ver- 
lust des Quellungswassers verknüpften akti- 
ven Schrumpfungsbestreben. Der 
Trocknungsteil ist das Gebiet der 
Schrumpfung der werdenden Papier- 
bahn. Die Folge davon ist, daß sich, je 
nachdem die maschinelle Einrichtung und 
deren technische Handhabung Widerstände 
bieten, innere Spannungen entwickeln, die 
sich in mannigfacher Weise auswirken 
können. 

Der Gang der Entwässerung bei 
der Zylindertrocknung ist hinsichtlich seiner 
Abstufungen so verschieden wie der Bau der 
Trocknungsvorrichtungen. Er ist bald mehr 
stetig abgestuft, bald mehr sprunghaft und 
durch Abkühlung unterbrochen, je nach An- 
zahl, Anordnung, Größe und Beheizung der 
Trockenzylinder. In keinem Teile der Papier- 
maschine hat solange eine so große Mannig- 
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faltigkeit des Baus geherrscht, wie in den 
Trockenvorrichtungen. Abgesehen von Zei- 
tungsdruckpapiermaschinen ist es auch heute 
noch in keinem so wenig zur Allgemeinherr- 
schaft fester Typen gekommen. Das hat 
natürlich seine Gründe, denen besonders 
auch unter Berücksichtigung des Wandels 
der Zeiten bis zur Bewältigung größter 
Massenleistungen nachzugehen recht lehr- 
reich ist. 


Wenn man nach Uebereinstimmungen 
beim Gang der Trocknung sucht, so ist 
insofern die allgemein vorhanden, daß man 
mit einer allmählich ansteigenden Anwär- 
mung der Papierbahn beginnt und sprung- 
haftes starkes Anheizen vermeidet. Unterläßt 
man dies, so sind die nachteiligen Folgen — 
Beulenbildung — so offensichtlich, daß schon 
aus rein technischen Gründen die Umstände 
dazu zwingen. Nur bei der Einzylinder- 
maschine liegt es im System, daß man dies 
nicht kann, was ein Hauptnachteil dieses 
Maschinentypus für gewisse Papiereigen- 
schaften ist. Im übrigen aber wird das meiste 
Wasser bald mehr im mittleren Teile, bald 
mehr dem Ende des Trocknungsteiles zu 
weggetrocknet, ohne daß grundsätzliches 
Anstreben eines bestimmten Ganges der 
Trocknung ersichtlich wäre, wie man aus den 
Messungen der Trocknungsleistung von 
Zylinder zu Zylinder von einer großen An- 
zahl von Papiermaschinen mit Trocknungs- 
vorrichtungen von verschiedenstem Bau aus 
verschiedenen Zeiten zu schließen hat. 


Eine Zeitlang hat man die Anschauung 
vertreten, daß es grundsätzlich richtig und 
deshalb erstrebenswert sei, die Lufttrocknung 
nachzuahmen, und glaubte dies durch milde 
Erwärmung unter Vergrößerung der Trok- 
kenkörperfläche und Erhöhung der Zahl der 
Zylinder zu erreichen sowie dadurch, daß 
man in Anlehnung an den Gedanken vom 
Gegenstromprinzip die Trocknung so zu 
leiten empfahl, daß die stärkste Wärmezufüh- 
rung am Ende des Trocknungsteils erfolgt. 
Carl Hof mann tritt in seinem „Handbuch“ 
besonders dafür ein und gründet seine 
Schlußfolgerungen auf die Beobachtungen 
über die Einflüsse vom Trocknen unter 
Spannung und spannungsfreiem Trocknen 
auf die bei der Zugfestigkeitsprüfung dem 
Zerreißen vorangehende Dehnung und 
deren Unterschied längs und quer zum Ma- 
schinenlauf, in denen zweifellos Einflüsse der 
Art der Behandlung des Papiers auf dem 
Trocknungsteil der Papiermaschine auf das 
Gefüge zum Ausdruck gelangen. Daß hier 
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der Berücksichtigung werte Vorgänge vor- 
liegen, ist klar. Freilich, ob sich darauf alle 
der Berücksichtigung werten Erscheinungen 
beschränkten und die empfohlene Ermög- 
lichung ungehinderter Schrumpfung das 
erschöpfende Mittel sei, um allen Anforderun- 
gen gerecht zu werden und ungünstige 
Einflüsse zu vermeiden, war damit noch 
durchaus nicht gewiß. 

Aber für die grundwichtige Frage: ob 
das Trocknen die alleinige Aufgabe der 
Trocknungsvorrichtungen sei, sich der Bau 
derselben deshalb allein nach wärmetechni- 
schen Gesichtspunkten zu richten habe und 
es einzig und allein darauf ankomme, daß 
ein Papier mit dem geringsten Aufwand an 
Heizdampf getrocknet werde, bedeutete es 
doch, daß sie nicht uneingeschränkt mit ja 
zu beantworten ist. 

Daß die Heißtrocknung für das Gelingen 
der Stoffleimung mit Harz von Bedeutung 
sei, wußte man auch, so unklar auch im 
einzelnen die Vorstellungen über die Vor- 
gänge, ihren zur Erreichung des Ziels der 
gleichmäßigen und gründlichen Frittung der 
Leimfällung führenden Verlauf und ihrer so 
leicht eintretenden Störungen waren. 


Heute ist kein Zweifel mehr daran, daß 
der Gang der Erwärmung und von ihr ab- 
hängigen Nebenwirkungen in Wechselwir- 
kung mit mechanischen Widerständen, die 
von der Bauart und Gliederung des Trock- 
nungsmechanismus abhängig sind, durch die 
Einflüsse auf das Innengefüge ausschlag- 
gebend für die Festigkeit, das Flächenver- 
änderungsvermögen und die Leimfestigkeit 
sind. ll 

Die Grundlage zum Verständnis der Vor- 
gänge ist die Kenntnis des Schrump- 
fungsvermögensderPapierbahn 
beim Auflauf auf den Trock- 
nungsteil. 

Die Messungen geben innerhalb des 
Trocknungsteils Schrumpfungsgrößen zwi— 
schen 2 und 20%, auch noch darüber. Dabei 
ist zu beachten, daß schon am Anfange 
des Trocknungsteils ein Unterschied der 
Schrumpfungsgröße längs und quer vor- 
handen ist und die in der Querrichtung 
regelmäßig größer ist als die in der Längs- 
richtung. 

So kann man an der Grenze von Preß- 
und Trocknungsteil häufig Schrump— 
fungsgrößen beobachten bei Papieren aus 


röschen Stoffen längs von 2 bis 4%, quer 
von 5 bis 8%, 


mittleren Stoffen längs von 5 bis 8%, quer 
von 9 bis 12 %, 

schmierigen Stoffen längs von 10 bis 12 %, 
quer von 13 bis 18 %. 

Diese Unterschiede längs und quer sind 
in der Papierbahn übrigens nicht erst unter 
den Naßpressen entstanden. Bereits von 
der Gautschpresse bringt die Papierbahn 
Schrumpfungsunterschiede mit, deren ab- 
solute Maße dort begreiflicherweise noch 
größer sind und bei denen sich auch das 
Verhältnis quer zu längs ändert; ob in streng 
gesetzmäßiger Weise, ist nach den bisherigen 
Beobachtungen noch nicht klar durchsichtig. 

Um einige Beispiele mit schon höherer 
Schrumpfung anzuführen, so zeigten diese 
tolgende Werte: 


hinter der hin er der 

Gautschpresse 3. Presse 

längs quer längs quer 

pCt. pCt. pCt pCt. 

Papier KA. . 10 16 8 12 
„ B . 10 19 8,5 15,5 
C 11 17,5 8 13 


99 2 N 

In diesen Beispielen beträgt beim Ueber- 
gang vom Naß- zum Trocknungsteil das Ver- 
hältnis der Schrumpfung längs zu quer an- 
nähernd 2: 3. Es sind aber, besonders bei 
weniger festen dünneren Papieren, auch 
größere Unterschiede bis zum Verhältnis 1:2 
zu beobachten, die man nicht als Ausnahmen 
ansehen kann. 

Verfolgt man nun das Schrumpfungsver- 
mögen von Trockenzylinder zu Trocken- 
zylinder dadurch, daß man quadratische 
Stücke hinter jedem entnimmt und an der 
Luft trocknen läßt, so ist zu beobachten, daß 
die Schrumpfung längs und quer immer 
kleiner wird, bis sie schließlich erlischt, was 
durchaus nicht immer erst auf dem letzten 
Trockner der Fall ist. 

Aber der bereits vorhandene Unterschied 
der Schrumpfung bleibt in seinem Verhältnis 
quer zu längs nicht der gleiche. Das Er- 
löschen des Schrumpfungsvermögens eilt in 
der Längsrichtung voraus, die Verminderung 
der Querschrumpfung hinkt hinterher. Das 
Verhältnis der Schrumpfung längs und quer 
kann sich dabei vorübergehend so erweitern, 
daß die Querschrumpfung nicht wie ur- 
sprünglich am Ende des Naßteils nur bis 
zum Doppelten, sondern bis zum Drei- und 
Vierfachen von der rascher sich vermindern- 
den Längsschrumpfung beträgt. 

Legt man die Reihe der hinter jedem 
Zylinder entnommenen quadratischen Aus- 
schnitte an einer Ecke genau aufeinander, so 
daß das Blatt vom Anfang des Trocknungs- 
teils zu oberst liegt, so erhält man ein sehr 
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anschauliches Bild dieser Veränderung des 
Schrumpfungsvermögens. 

Die bei der Entnahme quadratischen 
Stücke sind zu immer kleineren Rechtecken 
geworden, je näher sie dem Anfang des 
Trocknungsteils entnommen sind. 

Auch die Aenderung des Seitenverhältnis- 
ses der Rechtecke durch das in der Quer- 
richtung länger erhalten bleibende stärkere 
Schrumpfungsvermögen macht sich durch die 
im Verhältnis zur Längsrichtung größeren 
Abstände der freien, nicht miteinander in 
Deckung gebrachten Seiten bemerkbar. 


Es entsteht die Frage, was ist hierbei in 
der Papierbahn vor sich gegangen? Auf 
jeden Fall eine innere Gefügeveränderung, 
die den Charakter einer Ausreckung, einer 
Dehnung über die Elastizitätsgrenze in der 
Maschinenlaufrichtung trägt, obwohl eine 
Verlängerung der Bahn nicht eingetreten zu 
sein braucht, allerdings auch mitbeteiligt sein 
kann, ja selbst eine Verkürzung erfolgt sein 
kann, die aber hinter dem Schrumpfungs- 
bestreben zurückbliieb. Sobald das 
Schrumpfungsvermögen größer 
ist als die Schrumpfungsmög- 
lichkeit,mußeszuinneren Span- 
nungen kommen und soweit das 
Papier plastisch nachgibt zu 
einem Auseinanderrücken der 
Teilchen, auch wenn eine äußere Zug- 
spannung durch die Bewegung der Ma- 
schinenteile nicht mitwirkt. 


Bei diesen Vorgängen ist nun quer und 
längs ein wesentlicher Unterschied vorhan- 
den. Quer zum Maschinenlauf 
kann es zu einem aktiven Zug 
nicht kommen, sondern zu einer Hem- 
mung der Schrumpfung, die von 
der Straffheit der Filzspannung abhängt. 
Längs dagegen kann der äußere 
Zug durch die Maschine hinzu- 
kommen und kommt gewöhnlich 
hinzu. 

Die Strecken, um die es sich bei diesen 
Flächenveränderungen handelt, sind nicht 
gering. Selbst wenn eine Papierbahn beim 
Lauf über den Trocknungsteil der Papier- 
maschine keine meßbare Verlängerung er- 
fahren hat, so bedeutet dies bei einem 
Schrumpfungsvermögen der nassen Bahn von 
nur 5%, daß jede Bahnstrecke von 100 m um 
5 m sich ausrecken mußte, und man versteht, 
daß die damit verbundene Wirkung des 
inneren Gleitens der Papierbestandteile nach 
verschiedenen Richtungen sich recht merklich 
auswirken muß. 
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Der hohe Einfluß auf die schon im Naß- 
teile eingebahnten Unterschiede der Dehn- 
barkeit vor dem Zerreißen bei der In- 
anspruchnahme auf Zug, der als ungünstiger 
Einfluß auf die Gleichmäßigkeit der Festig- 
keit angesehen werden muß, gehört dazu. 


Zu den Auswirkungen der Gefügever- 
änderung gehören aber auch die Einflüsse, 
auf die das Flächenveränderungsvermögen 
und dessen Abweichungen längs und quer 
zum Maschinenlauf bei wechselnder Feuch- 
tigkeit der Luft und erst recht bei Berührung 
mit Wasser zurückzuführen sind. Aus der 
allbekannten Tatsache, daß diese Flächen- 
veränderung regelmäßig in der Längsrichtung 
kleiner ist als in der Querrichtung, ist zu 
schließen, daß die Spannung beim Trocknen 
zum mindesten für die Flächenver- 
änderung nicht ungünstig sein 
kann. Versuche, welche früher einmal bei 
Besprechung des Flächenveränderungsver- 
mögens (W.f.P. 1910, Nr. 40, S. 3569 ff.) 
mitgeteilt wurden, und Beobachtungen im 
Betrieb lassen keinen Zweifel darüber, daß 
Trocknen unter Spannung der 
Flächenbeständigkeit förder- 
lich ist und die geringere Flächenverände- 
rung in der Längsrichtung, besonders soweit 
sie in Feuchtungsausdehnung besteht, zum 
Teil auf die in der Laufrichtung auch ohne Ab- 
sicht sich herausbildende Spannung durch 
Hemmung der Schrumpfung zurückzuführen 
ist, nicht nur und nicht hauptsächlich auf die 
vom Naßteile mitgebrachten Unterschiede 
der Faserlagerung längs und quer, und daß 
die in der Querrichtung durch Wegfall von 
Zugspannung und freie Züge gegebene Mög- 
lichkeit des Einschrumpfens oft recht wesent- 
lich an der unverhältnismäßig hohen Feuch- 
tungsausdehnung quer zum Maschinenlauf 
beteiligt ist. 

In dieser Beziehung haben die Spannun- 
gen durch Hemmung der Schrumpfung also 
auch ihre günstigen Einflüsse, freilich nur 
soweit die Wirkung nach der einen Richtung, 
nämlich der Ausdehnung der Fläche durch 
Feuchten in Betracht kommt, nicht nach der 
anderen am Flächenänderungsvermögen be- 
teiligten Richtung, der Schrumpfung unter 
die ursprüngliche Ausdehnung beim Wieder- 
trocknen, die unter dem Einflusse starker, 
über die Verhinderung der Schrumpfung 
hinausgehender Zugspannung dazu führen 
kann, daß die Wiedertrocknungsschrumpfung _ 
nach dem Feuchten in der Längsrichtung 
größer wird als in der Querrichtung. Aller- 
dings handelt es sich hierbei nur um geringe 
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Werte, meist nur um Bruchteile von Pro- 
zenten. 2 

Man braucht nur an das Auftreten wel- 
liger Ränder beim Lagern, das Nichtpassen 
bei Druckpapieren zu erinnern, um die hohe 
praktische Bedeutung der von der Trocknung 
abhängigen Einflüsse auf das Flächenverände- 
rungsvermögen des Papiers zu würdigen. 


Noch sind die im Trocknungsteil der 
Papiermaschine sich geltend machenden Ein- 
flüsse zu berücksichtigen, auf denen die Her- 
ausbildung, unter Umständen aber auch die 
Wiederzerstörung der Leimfestigkeit 
bei der Stoffleimung mit Harz 
beruhen. Es sind ihrem Wesen nach Einwir- 
kungen auf das innere Gefüge, wenn auch 
nicht allein auf die Fasern, son- 
dern hauptsächlich auf die Harzfäl- 
lung,aberauchihre Verbindung 
mit den Fasern durch den Frit- 
tungsvorgang, der sich durch die Er- 
wärmung vollzieht, dessen Gelingen aber an 
die Erfüllung ganz bestimmter Bedingungen 
gebunden ist. Sie bestehen darin, daß die 
Frittungstemperatur des Harzleims nicht bei 
beliebiger Höhe des Wassergehalts der Harz- 
leimfällung, also auch des Papiers, erreicht 
zu sein braucht, sondern bei einer bestimmten 
Höhe erreicht sein muß, bei welcher das wie 
ein Schlamm sich verhaltende disperse Fäl- 
lungsprodukt noch nicht so viel Wasser ver- 
loren hat, daß es Risse bekommen hat, die 
zur Entstehung von Lücken in den nach dem 
Trocknen für Wasser unbenetzbaren Hüllen 
um die Fasern führen. Der Temperaturgang 
muß deshalb bei der Erzeugung leimfester 
Papiere in Beziehung zum Wassergehalt ge- 
regelt werden, damit die rationelle Feucht- 
erwärmung eintritt, die zur Frittung führt. 


Die der Trockenvorrichtung zufallende 
Aufgabe der Frittung erfordert deshalb in 
dem entscheidenden Anfangsteile einen Bau 
und eine Regelungsmöglichkeit der Heizung, 
die mit dem Grundsatz des Wegtrocknens des 
Wassers bei möglichst niedriger Temperatur 
und unbekümmert um die Höhe von Anfang 
bis zu Ende unvereinbar ist. Es erfordert 
bewußtes Losringen von der Anschauung, 
daß die Trocknung auch bei harzgeleimten 
Papieren nur nach den von wärmetechnischen 
Gesichtspunkten aus vorteilhaftesten Grund- 
sätzen zu leiten sei. Es erfordert bewußte 
Gliederung des Trocknungsteils in einen An- 
wärmebezirk, in dem es noch gar nicht auf 
größtmögliche Wasserverdampfung ankommt, 
sondern auf stetige Steigerung bis zur Frit- 
tungstemperatur, und in einen Frittungs- 
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bezirk, in dem dafür gesorgt sein muß, daß 
das Papier durch und durch auf Frittungs- 
temperatur gebracht wird, am besten durch 
ein Zylinderpaar, zwischen dem ein Wechsel 
der anliegenden Papierseite stattfindet und 
zwischen denen keine Abkühlung durch freie 
Züge von Belang erfolgen kann. 


An den Frittungsbezirk reiht sich der 


Bezirk der reinen Trocknung, bei dem allein 


die wärmetechnischen Gesichtspunkte maß- 
gebend sein können und sollen, nur unter 
Vermeidung von schädlichen Spannungen und 
Ueberhitzung im trockenen Zustande, die 
außer für andere Eigenschaften — Festigkeit, 
Farbe — auch für die Leimfestigkeit schädlich 


werden und sie sogar wieder zerstören 


können. Zur Ausreckung der Papierbahn 
führende starke Spannungen können, wenn 
sie gewisse Grenzen überschreiten, auch der 
Leimfestigkeit sehr schaden, und es ist sehr 
wohl verständlich, daß das Gefüge des im 
trockenen Zustande spröden Harzniederschla- 
ges und seine Bindung an die Fasern durch 
Auseinanderzerren der Papierbestandteile im 
Innern gelockert und rissig wird. Bei der 
Beeinträchtigung der Leimfestigkeit einseitig- 
glatter Papiere auf der dem Zylinder anlie- 
genden, sicher oft stark überhitzten Grenz- 
schicht der glatten Seite ist dies ohne Zweifel 
oft im Spiele. 

Am meisten in die Augen springen auch 
schon bei oberflächlicher Beobachtung die 
Einwirkungen der maschinellen Trocknung 
auf die Ebenheit des Blattes. Ein aus der 
nassen Bahn gerissenes, an der Luft getrock- 


netes Papier ist auch bei einem die 
Papiermaschine mit untadelhafter Ebenheit 
verlassenden Papier uneben, beulig und 


gekräuselt. Was man in der Handpapier- 
fabrikation bei Lufttrocknung erst in einem 
besonderen Arbeitsgange erreichte, besorgt 
die Papiermaschine nebenher mit. Aber die 
Klagen über Beuligwerden des Papiers zeigen 
doch, daß die Bügelwirkung der Pa- 
piermaschine, die eine durchaus nicht un- 
wesentliche Aufgabe des Trocknungsteils ist, 
auch Gefahren des Mißlingens hat. 


Dabei macht sich bemerkbar, daß manches 
Papier, das mit befriedigender Ebenheit von 
der Papiermaschine ablief, nicht immer eben 
bleibt, sondern unter dem Einflusse des 
Wechsels der Luftfeuchtigkeit, und zwar nicht 
nur eines außergewöhnlichen, sondern des 
unvermeidlichen, nicht eben bleibt. 

Es gibt Papiere, und für eine ganze Reihe 
von Verwendungsarten sind solche notwen- 
dig, die selbst nach Bestreichen mit wässeri- 
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gen Flüssigkeiten (Bunt-, Tapetenpapiere) 
oder selbst durch Eintauchen in solche 
(Lichtpaus-, Photographiepapiere) ihre Eben- 
heit nicht verlieren. Andere werden bei der 
gleichen Behandlung völlig beulig, uneben 
und kraus. 

Man kann demgemäß eine bestän- 
dige Ebenheit aus inneren Grün- 
den, eine im Gefüge liegende, von 
einer un beständigen, nur mecha- 
nisch durch Glättwerke ihm 
aufgezwungenen, unterscheiden. 


Auch diesen Erscheinungen liegt das 
Schrumpfungsvermögen und dessen Beein- 
flussung im Trocknungsteile zugrunde, be- 
sonders soweit das Flächenveränderungsver- 
mögen davon betroffen wird; nur hat man es 
hier mit örtlichen Ungleichmäßig- 
keiten desselben zu tun. | 

Die Herausbildung dieser Ungleichmäßig- 
keiten kann wohl im Naßteil vorbereitet sein. 
Grobwolkiges Gefüge läßt oft ohne weiteres 
die Mitwirkung der Ungleichmäßigkeiten des 
Fasergefüges erkennen. Aber es gibt auch 
recht wolkige Papiere, die hohe Ebenheit 
besitzen. Das ist nur dadurch zu erklären, 
daß doch auch bei diesen die Arbeit des 
Trocknungsteils ausschlaggebend ist und daß. 
die aus dem Naßteil mitgebrachten Uneben- 
heiten mehr mittelbar als unmittelbar be- 
teiligt sind. 

Sind Papiere geleimt, so spielen auch 
Leimfestigkeitsungleichmäßigkeiten mit hinein, 
ebenso wie auch bei der gleichmäßigen 
Flächenveränderung. 

Am besten zu verstehen sind die Vor- 
gänge, wenn man auf die Grunderscheinun- 
gen zurückgeht. 

Weil mit dem Austrocknen von Papier- 
schichten stets eine Schrumpfung verknüpft 
ist, so bedeutet jedes örtliche Vorauseilen des 
Trocknens eine Gefahr für die Entstehung 
von Ungleichmäßigkeiten. Denn ein örtlich 
schrumpfender Bezirk ruft an seiner Grenze 
auch in den mit ihm verbundenen, ihn um- 
gebenden nässeren Teilen Spannungen und 
bei deren hoher Bildsamkeit plastische Ver- 
änderungen hervor. Erfolgt die Erwärmung 
von einer geheizten Unterlage aus, wie bei 
den Trockenzylindern, so liegt immer die 
Gefahr nahe, daß durch zufällig faltiges An- 
legen oder durch unvermeidliche Zuckungen 
in der laufenden Bahn Stellen derselben im 
Anlegen an die Zylinderwand vorauseilen 
und dadurch der erste Anstoß zu Ungleich- 
mäßigkeiten gegeben wird. Auch dickere 
Stellen einer Bahn und starke Ungleich- 
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mäßigkeiten der Preßarbeit können das 
gleiche bewirken. Ist einmal der Anstoß zur 
Entstehung örtlich trockener Stellen gegeben, 
so wird durch das stärkere Schrumpfen die 
Anpressung an die Zylinderwand und damit 
die Wärmeübertragung gesteigert. Es liegt 
einer von den Fällen der gegenseitigen steti- 
gen Steigerung der Wirkung und der Ur- 
sache vor. 


Deshalb sind Aufliegeungleichmäßigkeiten 
besonders auch auf den ersten Trockenzylin- 
dern so gefährlich, um so mehr, je stärker sie 
geheizt sind, je sprunghafter also die Trock- 
nung an den im Anliegen vorausgeeilten 
Stellen ist. Nackte Zylinder am Anfange des 
Trocknungsteils, die leicht unwiederausgleich- 
bare Ungleichmäßigkeiten vorbereiten, sind 
auch aus diesem Grunde zu verwerfen. 


In das Gebiet der Ebnungswirkungen, 


und zwar der Oberfläche, gehört auch das 
mit der Schrumpfung beim Trocknen ver- 
knüpfte feste Aufziehen auf die starre Unter- 
lage der Zylinderflächen, von dem man bei 
der Erzeugung der einseitigen Glätte durch 
besonders große Zylinder, auf denen einer 
Fläche von 6 m Länge und darüber keine 
Schrumpfung ermöglicht ist, den ausgiebig- 
sten Gebrauch macht. Durch keine äußere 
Anpressung durch Walzen allein würde es 
möglich sein, die hohe Glätte zu erreichen, 
die man durch das straffe Sichselbstaufziehen 
der noch genügend feuchten und deshalb 
noch genügend schrumpfungsfähigen Papier- 
bahn auf die starre, polierte Unterlage 
zustande bringt. 


Will man beide Oberflächen, wenn auch 
nicht mit Steigerung bis zum Hochglanz 
gleich eben haben, so ist deshalb auch ein 
Wechsel der Auflage mit der Sieb- und Bahn- 
oberseite auf Zylindern von geringerem 
Umfange erforderlich, wie die Erfahrungen 
an Trockenvorrichtungen mit nur einer Reihe 


Zylindern, über die das Papier immer nur 


mit der gleichen Seite lief und die in früherer 
Zeit einmal viel gebaut worden sind, gezeigt 
haben. a | 

Wird die Ebenheit noch durch Feucht- 
glättwerke gefördert, so tritt ein die Dicke 
vermindernder, also die Dichte erhöhender 
Einfluß auf das Gefüge hinzu, der auch einen 
höheren Grad der Beständigkeit besitzt, der 
aber doch das Wiederbeuligwerden unter 
dem Einflusse höherer Feuchtigkeit nicht zu 
verhindern vermag, wenn nicht daneben die 


auch die Gleichmäßigkeit der Leimfestigkeit _ 


mit umfassende, auf dem inneren Gefüge 
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beruhende Ebenheit dei Papierschicht vor- 
handen ist. 

Auch das lufttrockene Papier ist noch 
keine starre, völlig unbildsame Masse; ihr 
Gefüge läßt nach verschiedenen Richtungen 
noch Veränderungen zu. Von ihrem Deh- 
nungsvermögen, das auf der Möglichkeit der 
Lockerung des Gefüges beruht und ihre Zu- 
sammenpreßbarkeit, das auf der Möglichkeit 
der Verdichtung des Gefüges beruht, wird in 
mannigfacher Weise Gebrauch gemacht. 

Bei ganz alltäglichen Verwendungen ge- 
schieht es unbewußt. So wird 2. B. beim 
Falzen eines Blattes Papier die Dehnbarkeit 
in höchstem Maße in Anspruch genommen 
und zu besonderen Zwecken zieht man von 
dieser bei Prägungen Nutzen. 

Bei vielen nachträglichen Bearbeitungen 
ist es die Zusammenpreßbarkeit, welche die 
beabsichtigten Wirkungen ermöglicht. Eine 
der einfachsten und wichtigsten ist das Glät- 
ten im Walzenglättwerk, das mit Verlänge- 
rung der Bahn durch Auswalzen bis zu nicht 
unbedeutenden Beträgen verknüpft ist und 
einer Verminderung der Dicke bis zu mehr 
als 30% und damit zu einer entsprechenden 


Erhöhung der Dichte. Die Beobachtung 
mikroskopischer Querschnitte von Papieren 
im ungeglätteten und geglätteten Zustande 
läßt die hierbei eintretenden Wirkungen auf 
die Dichte des Gefüges in sehr anschaulicher 
Weise zu. 


Damit mögen die Betrachtungen über das 
Gefüge des Papiers und die Einflüsse, die zur 
Herausbildung der mannigfaltigen Unter- 
schiede desselben führen und von Stufe zu 
Stufe erfolgt, Gegenstand einer Reihe von 
Aufsätzen waren“ und das Ziel hatten, den 
Einblicken in den Zusammenhang zwischen 
der Beschaffenheit der ungeformten Papier- 
masse und den Einflũssen, die bei der For- 
mung zum Blatt auf sie einwirken, förderlich 
zu sein, ihren Abschluß finden. 


* 1. Papiergefüge 1923, Nr. 39. — 2. Abhängig- 
keit des Papiergefüges von der Handhabung bei der 
Herstellung, Papiergefüge und Stoffbereitung (1. Mah- 
lung) 1924, Nr. 2. — 3. Papiergefüge und Stoffberei- 
tung (2. Prüfung des Mahlungszustandes) 1924, Nr. 24A. 
— 4. Papiergefüge und Maschinenarbeit (1. Papier- 
gefüge und Siebarbeit) 1925, Nr. 24A. — 5. Papier- 
gefüge und Papiermaschinenarbeit (2. Papiergefüge 
und Naßpressenarbeit) 1925, Nr. 51. 


Was ist in 1925 (1924/25) beim Papiermachen verdient worden? 


Nach den Bilanzen der Aktiengesellschaften ermittelt 
von Heino Castorf. 


Zur Beantwortung der in der Ueberschrift 
gestellten Frage sind die bis zur Stunde 
bekannt gewordenen Rechnungsabschlüsse 
der Aktiengesellschaften unseres Faches 
herangezogen. Von diesen 47 Unternehmun- 
gen, um es gleich vorwegzunehmen, blieben 
24 dividendenlos. Die inzwischen stillgelegten 
Werke, darunter solche von hervorragender 
Kapazität, scheiden für diese Statistik aus. 
Nach den kläglichen Betriebsergebnissen 
der Vorjahre mochte die Mehrzahl der über 
die innere Struktur unserer neuzeitlichen 
Wirtschaft weniger gut unterrichteten Aktien- 
eigner, dieser eigentlichen Träger des Aktien- 
wesens, wohl eine leise Hoffnung hegen, der 
nach Pressenotizen hier und da sich leidlich 
anlassende Geschäftsgang zu Beginn 1925 
würde die Erwartung angemessener Gewinn— 
anteile einigermaßen rechtfertigen. Nach den 
Enttäuschungen der Vergangenheit und den 
schweren Opfern, welche die Goldumstellung 
erforderte, war ein solcher Anspruch ver- 
ständlich, und den Verwaltungen würde es 
sicherlich zur Genugtuung gereicht haben, 


wären sie in die Lage versetzt worden, einer 
solchen Voraussicht einige Erfüllung zu ge- 
währen. Und doch hätte es geradezu als ein 
Wunder angesprochen werden müssen, aus- 
gerechnet in diesem Jahre schwerster Heim- 
suchung durch die inzwischen zu einer 
Hemmung ausgewachsenen Geld- und Ab- 
satznöte, aus den Betrieben im Durchschnitt 
mehr als die dürftigsten Erträgnisse heraus- 
zuwirtschaften. 

Wenn auch nicht viel mehr dahinter- 
steckte als ein blauer Dunst, mit welchem die 
kapriziösen Inflationsgeister uns zeitblinden 
Mitteleuropäer vordem umnebelten, der 
seriöse Aktionär konnte sich wenigstens an 
den Millionen- und Milliardenkursen seiner 
Papiere berauschen. Nun aber hatte er sich 
auch noch mit einiger Bitterkeit über den 
Tiefstand seiner Aktienkurse zu grämen und 
daneben fiel ihm auch bezüglich der Divi- 
dende für 1925 wieder das Los: Bescheide 
dich! Die leidige Notwendigkeit, nach Be- 
kanntwerden der Gewinn- bzw. Verlustziffern 
sich auf diese Resignation einzustellen, ergibt 
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ein kurzer Rückblick auf den unerfreulichen 
Verlauf der hinter uns liegenden Epoche. 
War 1924 damit ausgefüllt gewesen, nach 
dem wahnsinnigen Nullentanze des Wäh- 
rungsverfalles mit Hilfe der Rentenmark erst 
einmal wieder feste Rechnungsgrundlagen 
als allernotwendigste Voraussetzung für die 
Wiederingangbringung unserer Wirtschaft zu 
gewinnen, so mußte dagegen in 1925 jedes 
wirtschaftliche Streben darauf gerichtet sein, 
die Stabilisierungskrise zu überwinden und 
eine Rentabilität der Unternehmungen we- 


nigstens wieder einigermaßen anzubahnen. 


Die vorliegenden 1925er Rechnungsabschlüsse, 
wenn wir von den an Zahl geringen Aus- 
nahmen absehen, bestätigen uns nun aber, 
daß dieses Ziel unserer Arbeit noch nicht 
erreicht wurde, sicherlich auch noch nicht 
allgemein erreicht werden konnte, denn eine 
völlig desorganisierte Wirtschaft braucht 
naturgemäß eine längere Zeitspanne, um sich 
wieder einzurenken. Der Dawes-Plan hatte 
zwar vorgesehen, 1925 solle ein Jahr der 
Atempause, der Sammlung und Neuentfaltung 
brachgelegter Kräfte werden, allein es zeigte 
sich bald, daß die Folgen des verlorenen 
Krieges, des unglũcklichen Zusammenbruches, 
des trostlosen Versailler Vertrages und der 
feindlichen Ruhrbesetzung ihre würgende 
Faust immer noch um die Nährwurzeln der 
deutschen Wirtschaft krampften. Das Lon- 
doner Abkommen brachte nur aufschiebende, 
für späterhin allerdings um so drücken- 
dere, wenn überhaupt jemals voll tragbare 
Auswirkungen, und der vielgerühmte Lo- 
carnogeist machte zwar im Parlament und 
in der Presse viel Geräusch, zeitigte aber 
immer noch keine fühlbare Entfesselung von 
den uns auferlegten Bindungen. So konnte 
es denn den nüchternen Wirklichkeitssinn 
nicht sonderlich überraschen, daß die aus- 
gepowerte, mit steuerlichen Ungeheuerlich- 
keiten und schwer tragbaren sozialen und 
anderen Lasten überbürdete und im verlust- 
reichen tagtäglichen Großkampf stehende 
deutsche Produktion noch immer im schwe- 
ren Ringen um ungelöste Fragen ihres ge- 
deihlichen Fortbestandes und ihrer künftigen 
Entwicklungsmöglichkeiten verstrickt blieb, 
ja teilweise sogar zum Erliegen kam. 

Der Zusammenbruch einiger Konzerne 
auch des Papierfachs leitete die Tragödie wirt- 
schaftlicher Katastrophen ein, Liquidationen, 
Konkurse und Geschäftsaufsichten häuften 
sich, zu den Geld- und Absatznöten gesellte 
sich mit der Besorgnis um die Gefährdung 
der Außenstände eine mehr und mehr 
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um sich greifende Vertrauenskrise, und unter 
dem Drucke nie gekannter Erschwerungen 
mußte vielfach die erst jetzt richtig erkannte 
Notwendigkeit der Betriebsanpassung an eine 
eingeengte Operationsbasis in Fabrikation, 
Verarbeitung und Großhandel nachgeholt 
werden. 

Hier mag auf die viel zu wenig beachteten 
wertvollen Arbeiten der Wirtschaftsstatisti- 
schen Abteilung im V. D. P. hingewiesen sein, 
wie sie das Jahrbuch 1925 zusammenfaßt. 
Auf Grund der in 1924/25 allein durch unsere 
Fachpresse gegangenen Nachrichten belief 
sich nach Ausweis dieser Statistik die Anzahl 
der Konkurse, Geschäftsaufsichten und Auf- 
lösungen bei den Unternehmungen der Pa- 
pier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofferzeu- 
gung auf 58. In Wirklichkeit ist sie aber 
höher einzuschätzen, denn nicht jedes dieser 
Ereignisse findet seinen Weg in die Fach- 
presse. Eine nicht ganz unbeträchtliche Zahl 
solcher Zahlungsschwierigkeiten wird seitens 
der Beteiligten vielmehr unter der Hand ge- 
ordnet, und die ziffernmäßig statistisch noch 
nicht erfaßten Zusammenbrüche in 1926 
konnten in die obige Rechnung naturgemäß 
ebensowenig eingestellt werden. 

Nicht anders zu werten sind alle diese 
beklagenswerten Erscheinungen als das folge- 
richtige Ergebnis einer zehnjährigen Unter- 
brechung der normalen Entwickelung, einer 
Unterbrechung, welche nicht nur die Be- 
ziehungen der verschiedenen Wirtschafts- 


gebiete zueinander störte, sondern in den 


schlimmen Tagen des Währungsverfalles den 
inzwischen zu sehr aufgeblähten Produktions- 
und Verteilungsapparat sowohl finanztech- 
nisch und organisatorisch als auch kalkula- 
torisch in Bahnen drängte, die schließlich in 
den Absturz einmünden mußten. Angesichts 
der Konjunkturkurve und ihrer bis letzthin 
zwangsläufigen Tendenz nach unten hatten 
besorgte Wirtschaftler schon die bange Frage 
aufgeworfen, ob man da noch von einem 
bloßen Reinigungs- und Gesundungsprozeß 
reden dürfe, ob es nicht vielmehr ausgespro- 
chene Verfallserscheinungen unserer Wirt- 
schaft seien, die sich vor unseren Augen 
abspielten. Zumal darin wollte man eine 
besondere Gefahrenzone der Krise erblicken, 
daß nicht nur volkswirtschaftlich uner- 
wünschte Betriebe und nach inflationistischen 
Methoden aufgebaute Konzerne zerfielen, 
sondern auch bis dahin sich als gesund und 
lebensfähig erwiesene altangesehene Unter- 
nehmungen durch unverschuldete Schmäle- 
rung ihrer Betriebsmittel und nicht zu be- 
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hebende Kreditnot dem Krisengift erliegen 
mußten. 

Wissenschaft und Praxis haben versucht, 
unterschiedlich gestützt auf Ziffern der Sta- 
tistik, eine Diagnose und Prognose unserer 
wirtschaftlichen Zustände zu stellen. Viel 
Interessantes und Wichtiges in Thesen und 
Zahlen ist über die uns alle angehende Ent- 
wickelung gesagt worden, für die Therapie 
aber wird man wohl auf das alte, probate 
Hausmittel zurückgreifen müssen: Sich nach 
der Decke strecken und aus Zweckmäßigkeits- 
gründen auch in bezug auf die Ausnutzung 
der Produktionsmittel sich organisatorisch 
insoweit und insolange auf die eingeengten 
Absatzmöglichkeiten einzustellen, als die 
Schwäche des Inlandmarktes und die Ausfuhr- 
erschwerungen nicht behoben sind. Eine 
Gütererzeugung, die nur unter den Selbst- 
kosten abzusetzen ist, bedeutet auch für die 
Allgemeinheit nicht Segen, sondern Nachteil. 
Als erstes aller wirtschaftlichen Gesetze hat 
die Rentabilität der Produktionsbetriebe zu 
gelten, nur diese kann zu einer Kreditsiche- 
rung und neuer Kapitalbildung führen für 
die Instandhaltung und von der fortschrei- 
tenden Technik geforderte stetige Auffrischung 
der Betriebsmittel, um neue Arbeitsmöglich- 
keiten zu gewährleisten. Eine Produktion 
ohne Rente nimmt dem Arbeitsprozeß die 
Grundlage und führt zum Verfall. Auch im 
Zeitalter einer sozialistischen Bewegung, in 
welcher das Bekennen zur Notwendigkeit 
einer ausreichenden Industrierente, gegenüber 
den Angriffen auf den sogenannten Kapitalis- 
mus, gern mit einer gewissen Scheu um- 
schleiert wird, hat diese Forderung im Vor- 
dergrunde zu stehen, wenn die wechselseiti- 
gen und aufeinander angewiesenen Beziehun- 
gen zwischen Kapital und Arbeit auch im 
eigensten Interesse der Arbeitnehmer aufrecht- 
erhalten werden sollen. 


Die an sich durchaus berechtigte Forde- 
rung, neben eiserner Sparsamkeit durch 
zeitgemäße Vervollkommnung des Fabrika- 
tionsganges der Ueberwindung der Absatz- 
stockungen die Wege zu ebnen, wurde nur 
zu oft zu einem leeren Schlagwort, wenn die 
Geldmittel zu einer etwa wünschenswerten 
Umstellung bei sonst gesunden Unterneh- 
mungen entweder gar nicht oder nur zu 
solchen Opfern beizustellen waren, welche 
die anzustrebenden Ersparnisse wieder auf- 
gezehrt oder gar in das Gegenteil gewandelt 
hätten. Sonderlich der Fiskus aber hätte beim 
Abbau der Gestehungskosten auf sparsames 
Wirtschaften zu halten und die von einem 
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eifersüchtig gehüteten Föderalismus veran- 
laßte Hypertrophie des Verwaltungs- und des 


.parlamentarischen Apparates abzustellen, der 


mit seinem Ausgabenetat für etwa 2000 Tage- 
gelder beziehende Reichs- und Länderabge- 
ordnete“ und dem vollen Hundert seiner bei 
jedem parteipolitischen Temperaturumschlag 
sich ablösenden pensionsberechtigten Reichs- 
und Länderminister doch wirklich nach außen 
hin den Anschein erwecken muß, als ob unser 
Erwerbsleben sich in glänzender Lage 
befände. 

Auch in den Fragen der Arbeitszeit und 
der schablonenmäßigen Arbeitsentlohnung 
dürfte die Anerkennung sozialer Gleich- 
macherei nicht von der dickflüssigen Ideolo- 
gie einer Parteipolitik übertrieben werden, 
vielmehr der Grundsatz wieder allgemein 
gelten müssen: Wie die Arbeitsleistung, so 
der Lohn. Ebenso müßte der Abbau von aus 
der Kriegs- und Inflationszeit übernommenen 
bürokratischen Einrichtungen im eiligeren 
Tempo vor sich gehen, damit der feinfühlige 
Apparat individueller Anpassung an die Ei- 
genart eines jeden einzelnen Betriebes wieder 
zur Auswirkung kommt, und behördliche 
Maßnahmen nicht mehr auch solche Fragen 
generell regeln wollen, die allgemein gültig 
gar nicht zu lösen sind. 

Die im V. D. P. bearbeitete Statistik der 
deutschen Papiererzeugung ergibt, daß in 
1925 die Erzeugungsmenge die Höhe der 
Friedensproduktion 1912 wieder erreicht 
hatte. Diese Statistik erfaßt die Summe der 
Gesamtfertigung aller Papiergattungen. Da 
nun aber die Gruppe Zeitungspapier in 1925 
gegenüber der Friedenszeit 1912 einen ge- 
waltigen Aufschwung genommen hatte, und 
dieses Mehr ein Weniger auf den Anteil der 
anderen Papiersorten bedeutet, so erklärt sich 
hieraus leicht der unzulängliche Beschäfti- 
gungsgrad bei diesen. Berücksichtigt man 
noch die ausgefallene Produktion an diesen 
letzteren Papieren bei den in 1925 zur Still- 
legung gekommenen Unternehmungen dieser 
letzteren Art, so tritt erst völlig in die Er- 
scheinung, wie sehr der Verbrauch in diesen 
Sorten in Rückstand gekommen ist. Das Ab- 
wandern besserer Stoffe zu den geringeren 
und billigeren und der Ausfall der früheren 
Zuschußgebiete, als welche die durch den 
Friedensschluß abgetretenen, nur wenig Pa- 
pier erzeugenden Landesteile sich darstellten, 
spielt hierbei eine Rolle. 


Das Ländchen Meck- 
lenburg-Strelitz, nicht volkreicher als die Stadt Erfurt, 
zählt 30 Landtagsabgeordnete und 3 Staatsminister. 


Hier nur ein Beispiel: 
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Der Wunderglaube, es könnten oder wür- 
den über Nacht sich schon Ereignisse ein- 
stellen, welche die Konjunktur herumwerfen, 
steht noch auf schwachen Füßen. Das Rezept, 
durch intensive Ausnutzung der Produktions- 
anlagen den Grundsatz von großem Umsatz 
bei kleinem Nutzen aufzurichten, ist wunder- 
schön dort anzuwenden, wo ein vergrößerter 
Umsatz zu ermöglichen ist. Wo das nicht 
der Fall ist, wo der Markt schon die ge- 
drosselte Erzeugungsmenge nicht willig auf- 
zunehmen vermag, versagt er. Die Grenze 
einer jeden Preissenkung aber ist da gegeben, 
wo die Kalkulation, selbst unter Einrechnung 
der Regieersparnis bis aufs höchste gesteiger- 
ter Erzeugungsmenge, ein Halt ruft. 


Der Meinungsaustausch in unseren Reihen 
über solche Maßnahmen, welche unserem 
Fache wieder aufhelfen könnten, lief in der 
Hauptsache darauf hinaus, daß die Voraus- 
setzung für eine generelle Produktions- 
beschränkung, nämlich ein einhelliges Ein- 
treten für diese von seiten der Gesamterzeu- 
gung nicht vorliege, dieser Weg sich demnach 
als ungangbar erweise. Wenn man nun auch 
davon absehen will, daß in letzter Zeit die 
Papierfabrikanten Amerikas mit einer solchen 
allgemeinen Produktionseinschränkung die 
besten Erfahrungen gemacht und ein gutes 
Vorbild gegeben haben, so sollte man doch 
eigentlich annehmen, bei einigem Korpsgeist 
in den Einzelgruppen der Konventionen 
müßte wenigstens eine partielle Einschrän- 
kung, eine zeitweise Ausbalanzierung der 
Erzeugungsmenge gegenüber der geschwäch- 
ten Nachfrage möglich sein. Denn eine 
planmäßige freiwillige Anpassung an die 
Absatzmöglichkeiten dürfte doch jedenfalls 
einer durch die Geschäftsstockungen immer 
wieder von Fall zu Fall sprungweise er- 
zwungenen Maschinenstillsetzung vorzuziehen 
sein. Unter gewissen Voraussetzungen mag 
das freie Spiel der Kräfte seine Berechtigung 
haben, nämlich wenn eine einsichtsvolle 
Ueberlegung die Zügel dabei nicht aus der 
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Hand gibt und man sich nicht dazu verleiten 
läßt, auch noch den Rest der uns gebliebenen 


Wirtschaftskraft zu verzetteln. Was brüchig 


geworden ist und sich als nicht mehr lebens- 
kräftig erweist, dem ist sowieso nicht mehr 
zu helfen, es ist seinem Schicksal verfallen, 
und alle Galvanisierungsversuche werden ver- 
gebliche Liebesmühe sein. Wohl aber möch- 
ten, so war die Ansicht vieler um die Zukunft 
unserer Industrie besorgten Fachgenossen, in 
den Gruppen Mittel und Wege gesucht, 
geprüft und erwogen werden, ob sich nicht 
doch eine Verständigung der Konventions- 
mitglieder untereinander verwirklichen lasse 
mit dem Ziele einer zeitweisen planmäßigen 
Gleichgewichtssetzung zwischen Angebot und 
Nachfrage. 

So nahe nun auch dieser immer wieder 
angeregte Gedanke einer sortenweisen Pro- 
duktionseinschränkung für die Dauer eines 
für den Vollbetrieb unzulänglichen Auftrags- 
einganges liegt, so ist der Weg zu einem 
solchen Ziele doch, wie nicht zu verkennen, 
noch mit Dornen besteckt. Nicht nur die 
große Beweglichkeit des Sortenwechsels bei 
der Papiererzeugung stellt sich ihm entgegen, 
sondern auch die Erwägung, daß die Outsider 
nicht mittun, sich vielmehr ihren vermeint- 
lichen Vorteil nicht entgehen lassen würden. 
Bliebe also vorläufig nur übrig, auf diese mit 
dem Rechenschieber einzuwirken, um ihnen 
bezüglich der Selbstkosten die Augen zu 
öffnen und solcherweise der Preisdrückerei 
entgegen zu arbeiten. Wie nötig dies ist, 
und wie es mit den Verdienstmöglichkeiten 
im letzten Geschäftsjahre, dem inzwischen 
ein solches neuer Stockungen und vermehrter 
unfreiwilliger Betriebseinschränkungen ge- 
folgt ist, in unserer Papiermacherei aussah, 
das mögen die Zahlen beweisen, die hier 
nun aufmarschieren sollen. 

Die Rechnungsabschlüsse 30. 6. 1925 auf 
das Geschäftsjahr 1924/25 und 31. 12. 1925 
auf das Kalenderjahr 1925 zeigen das folgende 
Zahlenbild: 


Die Dividenden staffeln sich wie folgt: 


0 % Div. = 24 Gesellschaften mit RA 
4 „ „ = 1 55 T 55 
Dr » = 3 75 55 55 
6 „ „ = 5 D „ 55 
8 59 79 ex 5 97 55 7 * 
9 „ „ = 1 55 5 55 
10 „ „ = 5 75 s s 
12:5: n»n = 2 „ 5 55 
145, „, S aL 55 T 5 
47 39 99 99 


27841860 Kapital = RA 0 Div. 
1000 „ = „ 40000 „ 
112000 „ = „ 5860000 „ 
10862000 „ = „ 651720 „ 
2244000 „ = „ 1795200 „ 
37500 „ = „ 337500 „ 
42 352000 „ = „ 4235200 „ 
9994 500 „ = „ 1199340 „ 
2300000 „ = „ 322000 „ 
131740360 = „ 9140950 „ 
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Der Berechnung zugrunde liegen die 
Bilanzen von 47 heute noch betriebenen 


Aktienunternehmungen der Papierer zeugung 


mit Einschluß der mit ihnen verbundenen 
Zellstoff- und FHolzschliffproduktion. Die 
Aktienkapitale dieser Werke summieren mit 
R.-M. 131 740 360, die für 1925 bzw. 1924/25 
zur Auszahlung gekommenen Dividenden mit 
R.-M. 9140960. Das sind im Durchschnitt 
also 6,94 % Dividende. 

Wie aus der Tabelle ersichtlich, welche, 
was nicht außer acht zu lassen, mit Ausschluß 
der inzwischen zusammengebrochenen Un- 
ternehmungen aufgestellt wurde, waren von 
den in Frage kommenden 47 Gesellschaften 
nur 11 in der Lage, ihren Aktieneignern einen 
Gewinnanteil zuzuwenden, der etwa der der- 
zeitigen Rente aus festverzinslichen Gold- 
pfandbriefen der Hypothekenbanken ent- 
spricht, und zwar fallen in der Hauptsache 
hierunter die großen gemischten Werke mit 
nicht nur eigener Rohstofibasis, sondern auch 
noch mit einer der Versorgung anderer Ver- 
braucher und ebenso dem Exporte dienenden, 
als mächtige Großbetriebe sich darstellenden 
Zellstofferzeugung. Für Dritte mag deshalb 
darauf hingewiesen sein, daß die Dividenden 
dieser führenden großen Werke nicht aus- 
schließlich der Papiermacherei entstammen, 
daß hier vielmehr die Betriebsergebnisse der 
Zellstoffabrikation mit einmünden, ohne daß 
sich das eine vom anderen für diese Statistik 
abtrennen ließe. 

Nur wenige, nämlich 3 Unternehmungen 
konnteg noch besser abschneiden, während 
9 sich mit einer unzulänglichen Gewinnaus- 
schüttung begnügen mußten und 24 Gesell- 
schaften — das sind also 50 v. H. sämtlicher 
hier herangezogenen Jahresabschlüsse — 
überhaupt leer ausgingen. 

Wer da weiß, daß selbst bei den ver- 
gleichsweise noch günstig abschneidenden 
wenigen Werken der erzielte Gewinn, wenn 
man ihn in Beziehung setzt zum Umsatz bzw. 
zurückführt auf das Kilogramm Fabrikat, eine 
die Käuferwelt sicher überraschende ganz 
winzige Spanne zwischen Herstellung und 
Erlös bedeutet, für den schwindet die schim- 
mernde Blendung, welche diese auf den 
ersten Blick wohl stattlich 
Dividenden auf den Unkundigen noch aus- 
strahlen mögen. 

Für die Aktieneigner der dividendenlosen 
Unternehmungen und insonderheit für die 
hartbetroffenen Altbesitzer, welche ihre Ak- 
tien noch in der Friedenszeit erworben, sie 
im Vertrauen auf die Wertbeständigkeit der 
Substanz konserviert und nun das aber- 
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malige Ausbleiben einer Rente zu beklagen 
haben, aber verkümmert sich der Ausblick 
in die Zukunft auch noch dadurch, daß diese 
Gesellschaften, nach Opferung ihrer aus der 
Goldumstellung hervorgegangenen Reserve- 
fonds, einen Verlust von 590 430 A auf das 
laufende Betriebsjahr zu übertragen, überdies 
in den zurückliegenden ersten Monaten des- 
selben sich auch die Absatznöte noch ge- 
steigert haben und man zu Betriebseinschrän- 
kungen bzw. Abstellung der Maschinen 
schreiten mußte. Als rosig ist die Geschäfts- 
lage in der Papierindustrie also ganz gewiß 
nicht anzusehen, im Gegensatz zu der Auf- 
fassung, welcher man wohl hie und da in 
Forstkreisen begegnet, nämlich, daß bei der 
vermeintlich blühenden Lage der Zellstoff- 
unternehmungen diese recht wohl neue Holz- 
zollopfer bringen könnten. Da werden also 
Wünsche laut, die ein eigenartiges Inter- 
mezzo abspielen lassen wollen zum regie- 
rungsseitig angekündigten und propagierten 
„Preisabbau“ der Industrie. 

Sucht man für die Entwicklungsmöglich- 
keiten einer nahen Zukunft nach Lichtblicken, 
so sind es noch recht wenige. Immerhin 
aber mag man einige Anzeichen darauf hin 
ansprechen, daß sie die Hofinung auf eine 
leichte Besserung aufkommen lassen, Sicher- 
lich hat die Krise zahlreiche schwache Gebilde 
beseitigt und die aus der Inflationszeit her- 
rührende unwirtschaftliche Uebersetzung des 
Erzeugungs- und Verteilungsapparates ver- 
ringert. Dieser durch die Stillegung einer 
ganzen Reihe von Produktionsstätten ver- 
ursachte Ausfall in der Erzeugungsmenge 
wird sich mit der Zeit ebenso auswirken wie 
der fernere Umstand, daß Handel und Groß- 
verbrauch schon seit geraumer Zeit nur von 
der Hand in den Mund kaufen, und die Läger 
überall sichtbar gelichtet sind. Die Ergän- 
zung der Bestände wird sich nicht lange mehr 
abweisen lassen, und mit einem besseren 
Auftragseingange wird man rechnen dürfen. 
Auch die erfreuliche, hoffentlich nicht nur 
saisongemäße Abnahme der Arbeitslosigkeit 
vermindert den auf unserer Gesamtwirtschaft 
lastenden Druck. Was von dem neuen Wirt- 
schaitsprogramm des Reichsfinanzministers 
im Hinblick auf die versprochene Lockerung 
der Steuerschraube zu halten ist, bleibt aller- 
dings abzuwarten. Als ein weiteres günstiges 
Symptom aber springt zur Zeit der Abfassung 
dieser Zeilen die durch einen flüssigeren 
Geldmarkt herbeigeführte Senkung des Zins- 
niveaus für Leihgeld in die Augen. Zwar 
trifft das unlängst in einer Syndikatsversamm- 
lung geprägte, an Fritz Reuters „Rindfleisch 
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un Plummen“ anklingende Wort: „Das 
Geld ist zwar billig geworden, aber unsere 
Kunden haben es nicht“, auch heute leider 
noch immer den Nagel auf den Kopf, doch 
dürfte sich die durch das allgemeine Miß- 
trauen gerissene Kluft wieder mehr und mehr 
überbrücken lassen, sobald es nur erst ge- 
lungen ist, eine angemessene Rentabilität der 
Produktion und damit das alte Vertrauen zu 
den Werken wieder herzustellen. Auch der 
fortschreitende Anpassungsprozeß zwischen 
Produktion und gesunder Absatzmöglichkeit 
wird die Wegrichtung zum ersehnten Ziel 
weisen helfen, um das vielzitierte Wort un- 
seres Außenministers vom „Silberstreifen“ 
endlich wahr zumachen. 
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Nach alledem möchte man, ohne einem 
noch nicht zeitgemäßen Optimismus sich hin- 
zugeben, doch das sich zaghaft andrängende 
Gefühl nicht abweisen, daß die schwerste 
Zeit hinter uns liegt, und neues, wenn auch 
noch immer sorgenumquältes Leben schon 
wieder leise unter der erstarrten Decke 
unserer Wirtschaftsfunktionen zu pochen be- 
ginnt. Wo aber Leben ist, da stellt auch die 
jegliche Widerstandskraft stärkende und den 
Schaffensmut auffrischende Hoffnung sich ein ` 
auf eine baldige Wiederkehr erfreulicherer 
Zustände auch im Bereiche unserer Papier- 
industrie. Möchte diese Hoffnung nicht wie- 
der trügen, sich vielmehr bald zur Wirklich- 
keit ausgestalten! 


\ 
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Papiere der Sonderfestnummer. 
Die Sonderfestnummer ist auf Papiere von folgenden Firmen gedruckt: 


Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge, 
druckpapier) 


Hegge bei Kempten (sat. 


weiß Jllustrations- 


Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel b. Chemnitz (holzfrei Edeldruck Nr. 910) 
Oskar Dietrich, Kom.-Ges., Weißenfels (sat. holzfrei Schreib) 


Georg Drewsen, Feinpapierfabrik Lachendorf (Umschlagkarton „holzfarben Gedrela-Leder“) 

Heidenauer Papierfabrik A.-G., Heidenau Bez. Dresden (sat. leicht holzhaltig fein Druck V) 

Koholyt Aktiengesellschaft Berlin W. 57 (h’frei weiß Jllustrationsdruck Stoff Nr. 150 
90 g/qm) 

Leonhardt ER Crossen, Mulde (zweiseitig weiß Kunstdruckpapier h’haltig) 

Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen, Wttbg. (h’frei Jllustrationsdruckpapier) 

Papierfabrik August Koehler A.-G., Oberkirch (weiß gerippt Büttendruckpapier) 

Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen-Teck (zweis. fein h’frei Kunstdruckpapier) 

Felix Heinr. Schoeller, Feinpapierfabrik, Düren (gehämmert feinst goldgelb Hartpost- 
papier für Hand- und Maschinenschrift) 

C. G. Schönherr, Floßmühle b. Borstendorf i. Sa. (Offsetdruckpapier) 

Louis Staffel, Feinpapierfabriken, Witzenhausen (Tiefblau Ausstattungspapier mit 
Pressung 187) 

Peter Temming, Papierfabrik, Hamburg-Glückstadt (h’frei weiß federleicht Druck) 

Wiede’s Papierfabrik G. m. b. H., Rosenthal-Reuß (bes. hochgeglättet h’frei Autotypie- 
druckpapier „Marke Jena“) 

Wiede & Söhne, Papierfabrik, Trebsen, Mulde (sat. h’frei Werkdruck), 


Kartoneinlagen. | 
Kartonpapierfabrik A.-G., Groß-Särchen (Chromoersatzkarton zweiseitig h’frei weiß ged. 
etwa 250 g/qm) 
Leonhardt Söhne, Crossen, Mulde (fein weiß Kunstdruck mit Caseinstrich holzhaltig) 
J. W. Zanders Papierfabrik, Bergisch-Gladbach (chamois matt Elfenbein Lichtdruckkarton). 


Am Fuße jeder Seite ist angegeben, auf was für Papier oder Karton sie gedruckt 
ist, unsere Festnummer wird dadurch vielen Fachleuten und namentlich Papierver- 
brauchern des In- und Auslandes noch besonderes Interesse bieten. 

Wir sagen den genannten Firmen für ihre Lieferung bester Papier- und Karton- 
sorten verbindlichsten Dank. 

Verlag des s Wochenblattes für Papierfabrikation. 
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Zu unserem lebhaften Bedauern konnte ein Beitrag von Dipl.-Ing. Walter 
Kantner in Darmstadt: Ueber den Einfluß der Entspannungswärme, der Hydra- 
tatlons wärme des Kalks und der Isolation des Kugelkochers auf die Herabminderung 
des Dampfverbrauches beim Hadernkochen infolge unvorhergesehener Hindernisse 
in die Festnummer nicht mehr aufgenommen werden. Derselbe wird baldmöglichst 
zur Veröffentlichung gelangen. 


Sonderfestnummer 1926. 


Die anläßlich der Papiermachertage in Düsseldorf erschienene Sonderfestnummer 
unseres Blattes ist 278 Seiten stark, enthält 104 Seiten redaktionellen Text mit 
75 Abbildungen, darunter Autotypien und 56 Seiten Selbstdarstellungen. Beziehern 
des Wochenblattes in Deutschland und Oesterreich stehen weitere Exemplare zu 
dem billigen Preise von A| 2.— zur Verfügung. Für das Ausland beträgt der Preis 
bei portofreier Zusendung & 3.—. Wir ersuchen, uns Bestellungen baldigst auf- 
zugeben und die Beträge auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu überweisen. 


Vom Ausland bitten wir, in Banknoten zu bezahlen. 
— ... a —̃ DH—⅛ 
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Der Cesamtauflage der heutigen Nummer liegt 
eine Werbedrucksache der Firma Maschinenfabrik und 
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Umsatzsteuervororte. 
Nachricht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 


Da die Steuerfragen heute mehr als je in 
wirtschaftliche Belange eingreifen, so ist es 
von großer Wichtigkeit, daß die Steuerbehör- 


den in laufender Verbindung mit den Indu- 


strien stehen, damit sie über manche 
geschäftliche Handhabung über bestimmte, 
durch die Eigenart der Industrie gegebene 
Maßnahmen aufgeklärt werden. Daher war 
es sehr zu begrüßen, als der Reichsfinanz- 
minister zunächst für de Umsatzsteuer 
sogenannte Vororte schaffte, indem er be- 
stimmten Landesfinanzämtern Industrien zu- 
wies, die nun ihre Sonderbestrebungen und 
Sonderinteressen jeweils mit dem betreffen- 
den Vorort zunächst auf dem Umsatzsteuer- 
gebiet behandeln sollten. 

Für die papiererzeugende Industrie in 
weitestem Sinne sind nun folgende Vororte 
bei der Umsatzsteuer geschaffen worden: 

1. Vorort für die Papier- und Pappen- Indu- 
strie: Landesfinanzamt Thüringen; 


2. Vorort für die Zellstoff- Industrie: Lan- 
desfinanzamt Karlsruhe; 
3. Vorort für die Holzstoff- Industrie: Lan- 
des finanzamt Dresden. 

Für andere Steuern gelten diese Vororte 
bisher noch nicht. Zweckmäßigerweise wird 
man Erfahrungen auf dem Gebiete des Zu- 
sammenarbeitens zu sammeln haben, um 
diesen Gedanken unter Umständen weiter 
auszubauen. 

Was die Umsatzsteuer angeht, so sollten 
über den Einzelfall hinausgehende Fragen 
den Verbänden gemeldet werden, damit die 
Verbindung mit dem betreffenden Vorort 
aufgenommen werden kann, und soweit es 
sich um Dinge handelt, die auch für die 
anderen Verbände gleichzeitig mit in Frage 
kommen, müßte der Zentralausschuß die An- 
gelegenheit Hand in Hand mit den beteiligten 
Verbänden und dem entsprechenden Vorort 
durchführen. 


Handelspolitik. 


1. Japan. 

Wie in Nr. 11 dieses Blattes schon ange- 
kündigt wurde, hat die japanische Regierung 
einen neuen Zolltarif eingeführt, der am 
29. März 1926 in Kraft getreten ist. Unten- 
stehend folgt der neue japanische Zolltarif 
von 1926, soweit er das Papierfach betrifft. 
l Kin ist gleich 600 g, 1 Jen gleich 1.97 R.-M. 

Abschnitt XI. 


Halbzeug für die Paplerfabrikation, Papier, Papler- 
waren, Bücher und Bilder. 


Tani f- A 2 
l pr. luı Kin 
361 Halbzeug für die Papierfabrikation: 

1. mechanisch bereitet ; 0,22 

2. anderes . . ; ; 5 0,27 
362 Druckpapier: + 

l. Kunstpapier 6,60 

2. anderes: 

A. in der Masse gefärbt 1,55 


B. anderes: 
a) im Gewichte bis zu 58 g auf ! am l 
b) anderes . . f f i 2 


363 Schreibpapier 4,55 
364 Zeichenpapier 7.50 
365 Löschpapier 4.00 


366 Filtrierpapier . 3 21 
367 Packpapier und Faller ausge- 


nommen Seidenpapier 2.40 
368 Zigarettenpapier (v.Werte) 30v.H. 
369 Papiertapeten ; 14,40 
370 Pappe und Kartonpapier ’ 1,75 
371 Chinesisches Papier aller Art 05 Werte) 30 v. H. 
372 Nachgeahmtes Japanpapier und Seiden- 

papier 3.25 


373 Nachgeahmtes Dis Mei e 


und Wachspapier: 


1. mit Metallfolie oder Metallpulver 
belegt oder in Verbindung damit od. 


bedruckt 3.85 
2. anderes ; z ; ; 3,20 

374 Pauspapier . A 22 
375 Lithographisches Geber i 37.80 
376 Oelpapier 15.10 


377 Glaspapier für e 0 . 107 
378 Papier, anderweit nicht vorgesehen: 
I. mit Metallfolie oder Metallpulver be- 
legt oder in Verbindung damit: 


A. mit Folie oder Pulver aus Edel— 
metall (v. Werte) 30 v.H. 
B. anderes 10,90 
2. auf der Oberfläche S 
A. gepreßt 4.05 
B. anderes 3.30 
3. bedruckt: 
A. gepreßt 5,30 
B. anderes 4,10 
4. anderes: 
A. gekreppt oder gefaltet 12,70 
B. anderes (v. Werte) 25v.H. 
usw. 
382 Briefpapier in Schachteln 30.30 


einschl. d. Schacht. 
383 Briefumschläge: 
l. in Schachteln, einschließlich des dabei 
befindlichen Briefpapiers 
2. andere (v. Werte) 


31,60 
30 v.H. 


2. Brasilien. 

Die brasilianische Regierung hat durch 
das Haushaltsgesetz für 1926 vom 31. De- 
zember 1925 unter anderem folgende Zoll- 
änderungen des bestehenden Zolltarifs vom 
19. März 1900 für Zeitungsdruckpapier usw. 
erlassen. 


Nr. 25 1926 


Artikel 54. Die Zollermäßigung für 
Zeitungsdruckpapier bleibt gemäß Artikel 1 
Nr. 1 des Gesetzes Nr. 4440 vom 31. De- 
zember 1921 weiter bestehen, ebenso die für 
das Papier „couchet“ im Höchstgewicht von 
100 g auf 1 qm im Artikel 1 Nr. 1 des Ge- 
setzes Nr. 3446 vom 31. Dezember 1917 
zugestandene Befreiung. 

8 1. Das Papier zum Druck von Zeitun- 
gen, Zeitschriften und illustrierten Zeitungen 
muß besonders hergestellt sein und Filigrane 
oder einfach durchsichtige Stellen oder 
Wasserzeichen (verge) in seiner ganzen 
Breite oder Länge in Zwischenräumen von 
5 zu 5 cm enthalten. 
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8 2 und 3. Usw. 

§ 4. Das Papier „couchet“ sowie das 
Papier für den Zeitungs- oder Buchdruck, 
das nicht der Bedingung des § 1 entspricht, 
unterliegt demselben Satz von 300 Reis, dem 
das nicht für Zeitungsunternehmen bestimmte 
Papier unterworfen ist. 

Der Satz von 300 Reis für das gewöhn- 
liche dunkle Packpapier, auf beiden Seiten 
rauh, naturfarbig, aller Art im Mindest- 
gewichte von 75 g auf 1 qm wird aufrecht- 
erhalten. 

8 5. Die im 8 1 dieses Artikels enthal- 
tenen Bestimmungen treten am 1. Juli 
1926 in Kraft. v.W. 


— p en Boa en 


Neue Wege der Handelsvertragspolitik. 


Aus Anlaß der Beratungen über den deutsch- 
spanischen Handelsvertrag im Reichstag am 
18. Mai d. J. hat der Abgeordnete Dr. Paul 
Lejeune- Jung,. Geschäftsführer des Ver- 
eins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten E. V., 
eine Rede gehalten, in der er neue Wege zu 
einer Handelspolitik weist, die von allen Be— 
rufsständen getragen werden kann und geeignet 
erscheint, nach dem Vorgang der Brüsseler 
Zuckerkonvention allgemein das Zollniveau in 
der Welt zu senken. 

Die Rede hat bekanntlich, wie auch ein Auf- 
satz des früheren Herrn Reichswirtschaftsmini- 
sters Dr. Neuhaus, dem derzeitigen Herrn 
Reichswirtschaftsminister Dr. Curtius Anlaß 
zur Darstellung seines Standpunktes gegeben. 
Er hat dabei der Hoffnung Ausdruck gegeben, 
daß eine sachliche Erörterung über diese in der 
Rede des Herrn Dr. Lejeune-Jung und in dem 
Aufsatz des Herrn Dr. Neuhaus aufgeworfenen 
Fragen einsetzen wird, 

Nachstehend der Wortlaut der betreffenden 
Ausführungen: 


Gerade angesichts der handelspolitischen 
Erfahrungen, die wir mit unseren bisherigen 
handelspolitischen Methoden gemacht haben, 
sollten sich meiner Meinung nach alle Par- 
teien dieses Hohen Hauses die ernste Frage 
vorlegen, ob wir mit diesen auf dem rechten 
Wege waren. Gerade der Ausgang der jüng- 
sten Verhandlungen mit Spanien, welche den 
deutschen landwirtschaftlichen Belangen we- 
nigstens einigermaßen gerecht geworden 
sind, ohne daß deswegen die Industrie Not 
gelitten hat, sollte allen Parteien dieses 
Hohen Hauses Veranlassung zu einer solchen 
Nachprüfung unserer handelspolitischen Me- 
thoden geben. Es ist auf die Dauer doch 
schlechterdings unerträglich, wenn immer 
wieder von interessierter Seite ein Gegensatz 
zwischen exportierender Industrie und Land- 
wirtschaft konstruiert, ja geradezu aus Anlaß 
jeder Handelsvertragsverhandlungen künstlich 
geschaffen und geschürt wird. 


Es kann doch von keinem sorgfältigen 
Beobachter der Verhältnisse wirklich mit 
guten Gründen mehr bestritten werden, daß 
die handelspolitischen Methoden, welche wir 
in der Nachkriegszeit, von dem amerikani- 
schen Handelsvertrag von 1923 und den eng- 
lischen und spanischen Handelsverträgen 
von 1924 angefangen bis heute, anzuwenden 
versuchten, im Efiekt weitestgehend versagt 
haben, ja, versagen mußten, weil wir auf 
handelspolitischem Gebiet — und das scheint 
mir das Entscheidende zu sein — mit un- 
gleichen Waffen kämpfen. 

Auf die Zolltariffrage, auf die Frage der 
Höhe unseres Zollniveaus im ganzen will ich 
im Augenblick hier nicht eingehen; darüber 
werden wir uns später noch zu unterhalten 
haben. Ich berühre jetzt im Zusammenhang 
mit den vorliegenden Verträgen nur die 
Frage der eigentlichen Handelsverträge. 

Auf der einen Seite haben wir die reinen 
Meistbegünstigungsverträge, wie sie zum 
Beispiel mit Amerika und England abge- 
schlossen worden sind. Sie sichern den Ver— 
tragsgegnern wechselseitig die Meistbegün- 
stigung zu. Das hat aber bekanntlich Eng- 
land nicht daran gehindert, die fundamentale 
Wendung seiner Handelsvertragspolitik vom 
Freihandel zu einem ausgesprochenen Hoch- 
schutzzollsystem vorzubereiten und durch- 
zuführen. Nach neuerlichen Meldungen be— 
absichtigt England ja nicht nur, trotz des 
bestehenden Handelsvertrags, einige bereits 
in den letzten Jahren, auch nach Abschluß 
des Meistbegünstigungsvertrages mit Deutsch- 
land, eingeführten Einfuhrzölle, welche fast 
durchweg ein Drittel des Warenwertes aus- 
machen und deshalb einer Einfuhrsperre 
gegen die betroffenen Waren gleichkommen, 
auf die Hälfte des Wertes zu erhöhen, son- 
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dern auch neue Prohibitivzölle, wie zum Bei- 
spiel auf Lastkraftwagen und Packpapier, ein- 
zuführen. Der deutsche Meistbegünstigungs- 
vertrag mit England hindert England also in 
keiner Weise daran, auf dem Wege zum 
Hochschutzzoll fortzuschreiten und gleich- 
zeitig seinen Ausfuhrindustrien durch die 
Gewährung von Prämien und Subsidien aller 
Art zur Hilfe zu kommen. Immer mehr wird 
die deutsche optische, chemische, Kleineisen- 
waren-, Papier- und Wirkwarenindustrie vom 
englischen Markt verdrängt, während Eng- 
land seine Ausfuhr nach Deutschland 1925 
bereits wesentlich über den Stand der Vor- 
kriegszeit erhöhen konnte. Aehnlich liegen 
die Verhältnisse für Deutschland im Handels- 
verkehr mit den Vereinigten Staaten von 
Amerika. 


Diesen reinen Meistbegünstigungsverträ- 
gen stehen unsere Verträge mit anderen 
Staaten gegenüber, mit denen wir auch Tarif- 
verträge abgeschlossen haben. Hier hat es 
sich erwiesen und wird sich teilweise meiner 
Ansicht nach auch bei dem vorliegenden 
spanischen Vertrag noch erweisen, daß die 
Z.ollsätze dieser Staaten, auch wenn sie uns 
ihre Minimalsätze einräumen, häufig so hoch 
liegen, daß sie trotzdem für viele deutsche 
Waren eine unübersteigbare Zollschranke 
darstellen. Fast regelmäßig haben wir aber 
selbst für diese unbefriedigenden Ergebnisse 
noch Gegenleistungen zugestanden, die ins- 
besondere zu Lasten der deutschen Landwirt- 
schaft, aber auch mancher Industriegruppen 
gegangen sind. Der alte spanische Handels- 
vertrag war ja geradezu ein Monstrum in 
dieser Beziehung. Nach diesen Erfahrungen 
wird meiner Ueberzeugung nach nicht mehr 
bestritten werden können, daß Tarifverträge 
nur unter der Voraussetzung eine Bedeutung 
für Deutschland haben, wenn sie tatsächlich 
der deutschen Ausfuhrware den Weg ins 
Ausland erschließen, ohne daß dadurch wich- 
tige deutsche Inlandsinteressen, insbesondere 
diejenigen der deutschen Landwirtschaft, 
geschädigt werden. 

Die reinen Meistbegünstigungsverträge 
aber, wie sie mit England und Amerika be- 
Stehen, müssen gegen Deutschland ausschla- 
gen, wenn die meistbegünstigten Länder im 
Gegensatz zu uns volle Freiheit in ihren 
Tarifen haben. Machen Sie es sich bitte ein- 
mal klar, was es für die deutsche Wirtschaft 
bedeutet, wenn jedes Zugeständnis, das wir 
bei den vergangenen Handelsvertragsver— 
handlungen bereits gemacht haben oder bei 
den künftigen landelsvertragsverhandlungen 
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etwa noch machen wollen, ohne jede Gegen- 
leistung, allein auf Grund des Meistbegünsti- 
gungsvertrages, auch England zugute kommt, 
während England im gleichen Augenblick für 
sich die Freiheit in Anspruch nimmt, seine 
Zolltarifsätze gegen alle Welt, damit aber 
auch in erster Linie gegen Deutschland, ganz 
nach eigenem Gutbefinden und Bedürfnis zu 
erhöhen. Die formale Gleichberechtigung, 
wie sie vertraglich vereinbart worden ist, 
eröffnet in Verbindung mit den Tarifabkom— 
men, die wir anderen Ländern zugestanden 
haben, der ausländischen Ware in Deutsch- 
land Tür und Tor, ohne unserem Export die 
Wege zu ebnen. Es dürfte unter solchen 
Verhältnissen schon der Ueberlegung wert 
sein, ob nicht die Möglichkeit besteht, einen 
Wandel im handelspolitischen System Deutsch- 
lands vorzunehmen, ohne daß dadurch gegen 
die nun einmal auf Jahre hinaus zugestan- 
denen Meistbegünstigungsverpflichtungen ver- 
stoßen wird. 

Dabei ist folgendes zu berücksichtigen. 
Auch heute noch gehen drei Viertel unserer 
Gesamtausfuhr nach europäischen Ländern, 
und zwar überwiegend an die Nachbarstaa- 
ten. Der ganze große Erdteil Nordamerika 
bedeutet für unsere Ausfuhr nicht wesentlich 
mehr — allerdings sind es 200 Millionen —, 
aber im großen und ganzen betrachtet nicht 
wesentlich mehr als unsere Ausfuhr nach 
der Schweiz, ganz Südamerika nicht mehr als 
die Tschechei. 


Gerade unsere Nachbarstaaten befinden 
sich aber handelspolitisch — abgesehen von 
den Ländern, die Valutadumping betreiben — 
in ähnlicher Lage wie Deutschland. Sollte es 
sich nicht ermöglichen lassen, mit diesen 
Staaten zu handelspolitischen Abmachungen 
zu kommen, welche sowohl ihrem gemein- 
samen Abwehrbedürfnis Rechnung tragen 
als auch geeignet sind, in das übersteigerte 
llochschutzzollsystem der weltwirtschaft- 
lichen Großmächte eine Bresche zu legen? 
Es geht nicht an, daß wir angesichts der 
Ilochschutzzollbewegung in der Welt einem 
utopischen Exportfanatismus zu Liebe unse- 
ren inneren Markt, insbesondere unsere 
Landwirtschaft, aufopfern. Wir müssen aber 
auch die Einsicht fördern, daß das Wett— 
rüsten auf handelspolitischem Gebiet auf die 
Dauer unerträglich für die Bevölkerung aller 
Länder wird. 


Ich habe mit meinen engeren politischen 
Freunden, aber auch mit anderen Persönlich— 
keiten, die ich als sachverständig auf dem 
Ilandelsvertragsgebiete ansprechen kann, von 
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denen ich nicht weiß, wie sie parteipolitisch 
stehen — ich bin der Meinung, das sind 
keine parteipolitischen Fragen —, versucht, 
solche neuen Wege, welche den bestehenden 
Meistbegünstigungsverträgen Rechnung tra— 
gen, für die deutsche Handelsvertragspolitik 
wenigstens einmal aufzuweisen und solchen 
Wegen nachzuspüren. Ein besonderes Ver— 
dienst hat sich bei diesen Arbeiten der 
frühere Herr Reichswirtschaftsminister Dr. 
Neuhaus erworben, der in einem Aufsatz in 
der „Berliner Börsenzeitung“ vom 16. Mai 
dieses Jahres einen Vorschlag zur Diskussion 
gestellt hat, der auf die Erwägungen zurück- 
greift, die vor mehr als 20 Jahren die zucker- 
produzierenden Länder zum Abschluß der 
Brüsseler Konvention vom 5. März 1902 
bewogen haben. Die Vereinbarungen der 
Brüsseler Konvention stellen u. a. den han- 
delspolitisch hochinteressanten Grundsatz 
auf — Herr Dr. Neuhaus hat das im einzel- 
nen belegt —, daß ein Schutzzoll, der über 
das wirtschaftlich notwendige Maß hinaus- 
geht, eine Ausfuhrprämie für das übermäßig 
peschützte Erzeugnis darstellt, und daß die 
Konventionsstaaten die auf diese Weise 
prämiierten Produkte mit Zuschlagszöllen 
belegen können. Von besonderer handels- 
politischer Bedeutung ist dabei die Tatsaclıe, 
daß die Konventionsstaaten Zuschlagszölle 
für Prämienzucker auch gegenüber solchen 
Ländern festgesetzt und durchgeführt haben, 
die mit ihnen Meistbegünstigungsverträge 
abgeschlossen hatten. Insbesondere hat der 
damalige englische Außenminister Lans— 
downe Rußland gegenüber mit Nachdruck 
und mit Erfolg — alle europäischen Grof- 
staaten sind der Brüsseler Konvention beige- 
treten — den Grundsatz vertreten, daß der 
englische Zuschlagszoll auf russischen Prä- 
mienzucker in keiner Weise mit den russi- 
schen Meistbegünstigungsansprüchen im Wi- 
derspruch stehe, und auch Rußland hat sich 
dem schließlich gefügt. 


Iliernach würde es unseren Verpflichtun— 
gen gegenüber meistbegünstigten Staaten 
nicht widersprechen, wenn wir mit mehreren 
oder meinetwegen auch allen europäischen 
Staaten ein Handelsabkommen des Inhalts 
abschließen, daß die Konventionsstaaten sich 
verpflichten: im gegenseitigen Verkehr Fertig- 
fabrikate nur mit einem Schutzzoll von einer 
bestimmten Hlöchstgrenze zu belasten, solche 
Fertigfabrikate aber, die in ihrem Erzeu- 
gungsland mit höheren Eingangszöllen oder 
durch Prämien und dergleichen geschützt 
sind, mit entsprechenden Zuschlagszöllen zu 
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belegen. Zugleich wird eine weitgehende 
Angleichung der Zolltarifschemata sowie die 
Wechselseitige Meistbegünstigung zu verein- 
baren sein. Im Falle einer solchen Konven- 
tion würde es sich von selbst verstehen, daß 
die Einfuhrbehandlung von Rohstoffen und 
Halbfabrikaten sich in den Grenzen bewegen 
muß, die ihnen durch die Höchstzölle für 
Fertigfabrikate gezogen sind. Soweit grund- 
sätzlich Zollfreiheit für Rohstofie in Frage 
kommt, würde es natürlich da bei der Zoll- 
freiheit verbleiben müssen. Ich will damit 
nicht für Einfuhrzölle auf Rohstoffe plädieren. 


Ich bin mit Herrn Minister Neuhaus und 
meinen engeren Freunden — ohne daß ich 
auf diesen Vorschlag, den ich hiermit auch 
Ihnen auf der Linken zur Diskussion stelle, 
ohne daß ich mit diesem Vorschlag meine 
Partei oder meine Fraktion irgendwie schon 
festlegen will, zunächst äußere ich nur 
meine persönliche Auffassung zu den Dingen, 
in Uebereinstimmung, wie ich allerdings 
sagen kann, mit Herrn Minister Neuhaus —, 
ich sage: ich bin der Meinung, daß derartige 
Zollkonventionen den Interessen aller inländi- 
schen Wirtschaftskreise gerecht werden 
könnten und daß vor allen Dingen die Frage 
immer mehr an Bedeutung verlieren würde, 
ob im einzelnen Fall unsere Industrie oder 
unsere Landwirtschaft die Kosten der Zuge- 
ständnisse gegenüber unserem autonomen 
Tarife tragen soll. Sollte es aber möglich 
sein, Ilandelsabkommen dieser Art mit einer 
Reihe von Ländern zu schließen, so würden 
wir auch der industriellen Schutzzollbewe- 
Lung im Ausland einen Riegel vorschieben. 
Namentlich Industrieländer werden es sich 
dann wohl überlegen, ob sie durch Ueber— 
spannung ihrer Schutzzölle das Risiko laufen 
wollen, daß die prämiierten Erzeugnisse in 
den Konventionsstaaten differenziert werden. 


Herr Minister Neuhaus gibt sogar der 
Vermutung Ausdruck, daß die Anregung der 
Schaffung einer solchen Konvention über 
HHöchstzölle und über die vertragliche Fest- 
legung von Zuschlagszöllen auf Erzeugnisse, 
die durch übermäßige Zölle im Erzeugungs— 
lande geschützt sind, in vielen europäischen 
Ländern zahlreiche Anhänger finden wird. 
Ich glaube, mit dieser Vermutung hat er 
recht. 

Die Einsicht, daß der Wettkampf der 
Länder in den Zollerhöhungen auf die Dauer 
für alle Länder ruinös ist, wird und muß 
sich einmal durchsetzen. 

Sobald nämlich — und das ist eigentlich 
das Absurde an dem jetzigen Zustand — alle 
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Staaten die gleichen Maßnahmen ergriffen 
haben, wird doch lediglich ein Zustand ge- 
schaffen, daß der Wettbewerb sich auf einer 
künstlich geschaffenen Preisstufe abspielt, und 
das Gesamtergebnis ist schließlich nur eine 
Schwächung der gesamten europäischen 
Wettbewerbsfähigkeit. Diese Dinge drängen 
tatsächlich zu einem Ausgleich. Das sind 
Worte, die der Herr Reichswirtschaftsmini- 
ster Neuhaus selbst geschrieben hat. 

Meine Damen und Herren, die Verhand- 
lungen über den spanischen Handelsvertrag, 
der heute an der Spitze einer Serie von wei- 
teren, zum Teil unbefriedigenden Handels- 
abkommen steht, haben mich veranlaßt, auch 
diesem Hohen Hause diese Anregungen zu 
unterbreiten und sie auch hier im Reichstage 
zur Diskussion zu stellen. Meine politischen 
Freunde sind sich darüber klar, daß diese 
Vorschläge noch einer sorgfältigen und ein- 
gehenden Prüfung bedürfen. Wir sind aber 
auch der Meinung, daß keine Partei dieses 
Hohen Hauses sich dieser Prüfung entziehen 
kann. Es handelt sich hier schlechterdings 
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nicht um parteipolitische Fragen, sondern um 
die einfache Frage, die jeden von uns an- 
geht: wie schaffen wir eine Außenhandels- 
politik, die für alle Erwerbsstände erträglich 
ist und von allen Erwerbsständen getragen 
werden kann? Wie beseitigen wir insbeson- 
dere die Auseinandersetzungen zwischen In- 
dustrie und Landwirtschaft, die bei den 
Handelsverträgen der letzten Jahre unsere 
handelspolitische Einheitsfront, die wir nöti- 
ger haben denn je, so stark beeinträchtigt 
haben? Wie schaffen wir uns — und darum 
handelt es sich eben auch — günstige Ab- 
satzbedingungen im Auslande, und wie 
können wir unsere Inlandsproduktion durch 
bessere Ausnutzung der Produktionsmittel 
erweitern und verbilligen, um auch auf diesem 
Wege der Arbeitslosigkeit Herr zu werden. 
Es handelt sich also um nichts anderes als 
um die krasse und brutale Frage: wie sichern 
wir unserem Volke das tägliche Brot? Und 
diese Frage sollte meiner Meinung nach 
schließlich keine Parteifrage sein. 


— . —u——— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion IX. 


Die 41. Sektionsversammlung der IX. Sek- 
tion der Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
fand am Freitag, den 4. Juni 1926, 
nachmittags 1.15 Uhr, in Dresden ‚‚Italieni- 
sches Dörfchen“ statt und war von 9 Mit- 
gliedern, welche 18 Betriebe vertraten, 
besucht. 

Die Versammlung wurde vom Vorsitzen- 
den, Herrn Fabrikbesitzer Otto Schön- 
herr, Floßmühle/Borstendorf, geleitet und 
gedachte derselbe vor Eintritt in die Tages- 
ordnung des schmerzlichen Verlustes, den 
die Sektion durch den Tod des Herrn Fabrik- 
besitzers Richard Scheerer, Göritzhain, 
der sich in langjähriger ehrenamtlicher Tätig- 
keit um die Sektion verdient gemacht hat, 
erlitten hat. 

Die Anwesenden erhoben sich zum ehren— 
den Gedächtnis an den Verstorbenen von 
ihren Plätzen. 


Ferner berichtete der Vorsitzende, daß 
am 15. November 1925 Herr Verwaltungs- 
direktor Hermann Holtzhausen nach 
nahezu 20jähriger aufopferungsfreudiger und 
segensreicher Tätigkeit sein Amt als Ge- 
schäftsführer der Sektion niedergelegt hat 
und dankte Herrn Holtzhausen für die ge- 
leisteten Dienste. 


Mit dem Ausscheiden des Herrn Holtz- 
hausen wurde die Geschäftsführung der 


Sektion Herrn Dr. Georg Knabe über- 
tragen. 

Schließlich trat man in die Erledigung 
der Tagesordnung ein und der Vorsitzende 
gab nähere Erläuterungen zu den Haupt- 
zahlen des gedruckt vorliegenden Verwal- 
tungsberichtes der Sektion vom Jahre 1926. 

Die Jahresrechnung 1925 als auch der 
Voranschlag des Haushaltplanes für das Jahr 
1926 wurden einstimmig genehmigt. 

Herr Fabrikbesitzer Fritz Strobel, 
Chemnitz/Gablenz, berichtete, daß er das 
Rechnungswerk 1925 der Sektion gemeinsam 
mit den Herren Fabrikdirektor Schinkel und 
Fabrikbesitzer Vollert geprüft und in Ord- 
nung befunden habe. Auf Antrag des Herrn 
Strobel erteilte die Versammlung dem Sek- 
tionsvorstande sowie der Geschäftsführung 
für das Jahr 1925 einstimmig Entlastung. 

Als Rechnungsprüfer wurden die Herren 
Fritz Strobel, Otto Vollert und Fabrik- 
direktor Georg Schinkel, als Ersatzmän- 
ner die Herren Paul Zickner, Otto 
Jungfer und Eugen Schlenzig durch 
Zuruf wiedergewählt. 

Da weitere Gegenstände zur Verhand- 
lung nicht vorlagen und auch sonst das Wort 
nicht begehrt wurde, schloß der Vorsitzende 
mit Ausdruck des Dankes an die erschienenen 
Ilerren nachmittags 1.45 Uhr die Versamn- 
lung. — 


— ... ren 
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Obligationensteuer und Werkswohnungen. 


Die ursprüngliche Fassung der Dritten 
Steuernotverordnung hatte nach einer be- 
rühmten Entscheidung des Reichsfinanzhofs 
die Möglichkeit gegeben, die gewerblich ge- 
nutzten Eigenräume dann von der Obligatio- 
nensteuer freizustellen, wenn sie gleichzeitig 
von einer landesrechtlichen Aufwertungs- 
steuer (Hauszinssteuer) erfaßt wurden. Ge- 
genüber dieser dem Reich ungünstigen 
Entscheidung ist durch Abänderung der 
Dritten Steuernotverordnung mit rück- 
wirkender Kraft das Gegenteil der 
Entscheidung des Reichsfinanzhofs festgelegt 
worden, und zwar, was eine ganz einzig- 
artige Gesetzgebungstat darstellt, auch 
soweit über die Steueransprüche aus dem 
Geldentwertungsausgleich bei Schuldver- 
schreibungen bereits rechtskräftig entschie- 
den ist. Die Neufassung des 8 19 stellte nun 
Schuldverschreibungen von der Obligationen- 
steuer frei, soweit für sie bebaute Grund- 
stücke haften, die ausschließlich für Wohn- 
zwecke genutzt sind und durch eine 
Aufwertungssteuer (Hauszinssteuer) beson- 
ders erfaßt werden. Damit war allerdings 
der Steuerpflichtige gehalten, seine Sehuld- 
verschreibungen, die auf gewerblich genutz- 
ten Eigenräumen hafteten, unter allen Um- 
ständen der Obligationensteuer zu unterwer- 
fen. Es trat aber naturgemäß sofort die 
Streitfrage in den Vordergrund, ob jetzt nicht 
die Werkwohnungen, die bekanntlich von der 
Hauszinssteuer überall, ergriffen werden, 
wenigstens im Rahmen der Obligationensteuer 
als befreite Grundstückshaftungsobjekte an- 
zusehen sind. Der Begriff „ausschließlich für 
Wohnzwecke genutzt“ war so scharf gefaßt, 
daß man ihn vor allen Dingen nicht verwech- 
seln konnte mit dem Begriff der Widmung 
für den Betrieb. Man konnte also, und die 
Steuerpflichtigen haben das getan, die Werks- 
wohnungen, soweit sie für Schuldverschrei- 
bungen hafteten, als befreit ansehen. 

Einige Grundsätze, die der Reichsfinanz- 
hof für die gemischte Haftung zwischen ge- 
werblichen und Wohngrundstücken ausge- 
sprochen hatte, waren gerade für das Ver- 
hältnis zwischen gewerblich genutzten Eigen- 
räumen und Werkwohnungen gut zu ver- 
werten. Bei gleichzeitiger Haftung gewerb- 
licher und Wohngrundstücke war eine Ver- 
teilung nach dem Werte der haftenden 
Grundstücke notwendig, um den Umfang der 
dinglichen Haftung gegenüber den befreiten 
Grundstücken abzugrenzen (RFH. vom 6. Ok- 
tober 1925 II A 443/25). Schärfer noch hatte 


der Reichsfinanzhof sich dahin ausgespro- 
chen, daß Wohngrundstücke, deren Haftung 
die Befreiung begründen soll, grundbuchlich 
gesonderte Grundstücke sein müssen, um 
eine gesonderte Berücksichtigung der Haf- 
tung überhaupt aussprechen zu können (RFH. 
vom 26. März 1926 II A 108/26). Mit diesen 
Entscheidungen konnte man sich wohl ein- 
verstanden erklären, und sie hätten auch in 
den meisten Fällen den Steuerpflichtigen zu 
der notwendigen Klarheit zwischen den haf- 
tenden Grundstücken und befreiten Grund- 
stücken geführt. Voraussetzung war aber 
immer, daß die Werkswohnungen zu den 
ausschließlich für Wohnzwecke genutzten 
Gebäuden gehörten. Leider hat nun der 
Reichsfinanzhof in dieser Hinsicht durch ein 
Urteil vom 7. Mai 1926 II A 126/26 zuungun- 
sten der Steuerpflichtigen die Frage ent- 
schieden. 

Der Reichsfinanzhof gibt zu, daß man die 
von uns vertretene Auffassung sprachlich 
sehr wohl halten könne, indem man dem 
Worte ausschließlich einen räumlichen Begrift 
in der Art unterlegt, daß es sich auf den 
Umfang der auf dem Grundstücke genutzten 
Räume bezieht. Der Reichsfinanzhof will in 
eine Untersuchung darüber eintreten, ob die 
Nutzung allein der Befriedigung des Wohn- 
bedürfnisses dient oder ob mit der Befriedi- 
gung dieses Bedürfnisses weitergehende 
Zwecke verfolgt werden, will also das Wort 
ausschließlich auf die Art der Nutzung 
beziehen. Aus der Entstehungsgeschichte der 
jetzigen Bestimmung in der Dritten Steuernot- 
verordnung sucht der Reichsfinanzhof darzu- 
tun, daß die Wortfassung nicht etwa im 
Laufe der Verhandlungen entstanden, son- 
dern mit dem ausgesprochenen Zweck 
erlassen sei, den Standpunkt des Reichsfinanz- 
ministers durchzusetzen. Damit stellt der 
Reichsfinanzhof die Worte „ausschließlich für 
Wohnzwecke genutzt“ den Worten „und 
nicht einem Gewerbebetriebe dienen“ voll- 
kommen gleich. Der Reichsfinanzhof geht 
also von dem Wunsch des Gesetzgebers, das 
im Gewerbe arbeitende Kapital von der Be- 
freiung innerhalb der Obligationensteuer aus- 
zuschließen, als Grundlage aus und kommt 
so zu einer über die jetzige Wortfassung 
hinausreichenden Auslegung des Gesetzes. 
Schon dieser Ausgangspunkt ist recht wenig 
überzeugend. Die Absicht des Gesetzgebers 
ist klar. Der Reichsfinanzminister sollte auf 
ganzer Linie mit seiner Auffassung gegen 
die Auffassung des Reichsfinanzhofs durch- 
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dringen. Es fragt sich aber, ob diese Absicht 
des Gesetzgebers in dem Gesetz selbst Aus- 
druck gefunden hat, und das müssen wir in 
Abrede stellen, da die Begriffe „ausschließ- 
lich für Wohnzwecke genutzt“ und „einem 
Gewerbebetriebe dienen“ sich durchaus nicht 
decken. Das sieht man an den nunmehr vom 
Reichsfinanzhof herangezogenen sozialpoliti- 
schen Erwägungen. Große Gewerbebetriebe 
schaffen sich nach Ansicht des Reichsfinanz- 
hofs, wenn auch vielleicht häufig durch 
soziale Erwägungen mitbestimmt, so doch 
wesentlich zur Förderung und im Zusammen- 
hang mit ihren Fabrikunternehmungen Werks- 
wohnungen für die in der Fabrik Beschäftig- 
ten, sei es, daß von dem Vorhandensein 
solcher Wohnungen der Betrieb überhaupt 
abhängt, sei es, daß dadurch ein Arbeiter- 
stamm erhalten bleibt. Das wird man gern 
zugeben können. Damit ist aber nur erwie- 
sen, daß ein Unternehmer, wenn er durch 
die Errichtung von Werkswohnungen ideelle 
Ziele sozialpolitischer Art verfolgt, seinem 
Unternehmen damit gleichzeitig einen Nutzen 
zufügt, indem er die Arbeiter seßhaftig 
macht, sie näher an seinen Betrieb bindet und 
durch Wegfall des oft langen Anmarschweges 
arbeitsfähiger erhält. Es kommt aber nach 
der klaren Gesetzesfassung nicht auf den 
Zweck, aus dem die Werkswohnungen er- 
richtet werden, an, sondern es kommt auf die 
gegenwärtige Nutzung an. Die Fragestellung 
scheint uns also unrichtig zu sein. Die Er- 
richtung von Werkswohnungen mag unmit- 
telbar mit dem Betriebe des gewerblichen 
Unternehmens zusammenhängen, die Werks- 
wohnungen können als Bestandteil des 
Betriebsvermögens bezeichnet werden, man 
kann noch weitergehen und sagen, daß das 
auf ihre Errichtung verwendete Kapital 
indirekt in den Ergebnissen des Unter- 
nehmens seinen Nutzen abwirft. Aber man 
kommt nicht darüber hinweg, daß das Gesetz 
all diese Zweckbestimmungen mit dürren 
Worten beiseite schiebt Das Gesetz stellt 
nicht darauf ab, ob die Werkswohnung aus— 
schließlich Wohnzwecken oder Betriebs- 
zwecken dient. Dann allerdings würde 
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man für Werkswohnungen nicht sagen kön- 
nen, daß sie ausschließlich Wohnzwecken 
dienen. Wohl aber muß man sagen, daß sie 
ausschließlich für Wohnzwecke genutzt wer- 
den, denn ob ein Gegenstand für etwas dient 
oder für einen bestimmten Zweck errichtet 
ist, das ist vom Standpunkt des Errichtenden 
aus zu beurteilen. Die Frage aber, ob ein 
Gegenstand ausschließlich für Wohnzwecke 
oder ausschließlich für den Gewerbebetrieb 
genutzt wird, ist vom Standpunkt des 
Wohnberechtigten oder Nutzungsberechtig- 
ten aus zu beurteilen. Eine Werkswohnung 
ist gar nicht geeignet, für den Gewerbe- 
betrieb genutzt zu werden. Mindestens wird 
sie, solange sie mit Werksangestellten oder 
Arbeitern belegt wird, nicht in dieser Weise 
genutzt. 


Es ist also nach unserer Auffassung nicht 
logisch, wenn der Reichsfinanzhof seine Auf- 
fassung dahin zusammenfaßt, daß man Woh- 
nungen, welche nicht allen dem reinen 
Wohnbedürfnis, sondern daneben noch der 
Förderung betrieblicher Unternehmungen 
dienen, unter den Begriff der ausschließ- 
lich für Wohnzwecke genutzten Woh- 
nungen begreifen müsse. 


Der praktische Anwendungsfall der Ge- 
setzesbestimmung ist mit dieser Entscheidung 
des Reichsfinanzhofs, die wir wirtschaftlich 
und rechtlich nicht für zutreffend halten, 
außerordentlich beschränkt. Er ist begrenzt, 
indem alle dem Gewerbebetrieb dienenden 
Wohnungen ausschalten, auf die z. B. von 
den Wohnungsbauvereinen ausgegebenen 
Schuldverschreibungen und ähnliche Fälle. 
Ob es möglich sein wird, die ganze Frage 
über die Obligationensteuer bei Werkswoh— 
nungen nochmals vor den Reichsfinanzhof zu 
bringen, bleibt eine Zukunftsfrage, noch mehr 
aber, ob der Reichsfinanzhof, der jetzt mit 
dem Reichsfinanzminister ein und derselben 
Auffassung ist (Erlaß des Reichsfinanzmini- 
sters vom 26. November 1925 II Rv. 11 739), 
von seinem Standpunkt, daß Werkswohnun— 
gen der Obligationensteuer unterfallen, ab- 
gchen wird. Dr. Schulze. 


* 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Stumpfig, Friedrich, Papieringenieur, Crossen a. d. Mulde 

Dittrich, O., Direktor der Koholyt A.-G., Berlin-Schöneberg, Am Park 22 
Schaaf, Heinrich, Patentanwalt, Ing., Cöthen i. Anhalt, Weintraubenstr. 28 
Klingler, Hermann, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Zell i. Wiesental, Bad. Schwarzwald 
Rauchheld, Hans, Papier- Techniker, Oldenburg i. Oldenburg, Huntestr. 13. 


— . ——— 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 24, Ladefristen für Privatgleisanschlüsse. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Der Reichsverband der Deutschen Industrie ist 
bei der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft, Hauptver- 
waltung, wegen Verlängerung der Ladefristen für 
Privatgleisanschlüsse vorstellig geworden. Aus dem 
Bescheide der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft, 
Hauptverwaltung, vom 28. April 1926 entnimmt der 
Keichsverband, daß die Hauptverwaltung eine allge- 
meine Verlängerung der Ladefristen für Privatgleis- 
anschlüsse nicht in Aussicht stellen könne, dab aber 
die Reichsbahndirektionen auf Antrag bereitwilligst 
prüfen werden, ob etwa im Einzelfalle ein Entgegen- 
kommen gerechtfertigt und durchführbar erscheint. 
Auch seien die Reichsbahndirektionen in der Lage, in 
besonders gearteten Fällen — namentlich zu Zeiten 
reichlicher Wagenhestände — etwaige Härten durch 
teilweise Erstattung des Wagenstandgeldes auszu— 
gleichen. 


Nr. 25. Handelsverkehr mit Frankreich. 

(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Bereits seit mehreren Jahren besteht unter dem 
Namen „Chambre Syndicale des Agents 
et Représentants de Commerce Inde- 
pendants dela Region de I’Est“ in Strab- 
burg, 144 Grand' Rue, eine Vereinigung von Handels- 
vertretern. der zurzeit etwa 150 Mitglieder angehören. 

Aufgabe des Vereins ist es, seinen Mitgliedern 
Vertretungen zu vermitteln und sie auch mit deut- 
schen Fabrikanten, die in Frankreich Vertretungen 
brauchen, in Geschäftsverbindung zu bringen. Nach 
den Erkundigungen des Reichsverbandes sind die 
leitenden Persönlichkeiten der Vereinigung ange- 
seltene Geschäftsleute. 

Deutsche Firmen, die an dem Absatz ihrer Waren 
in Ostfrankreich interessiert sind, können sich mit 
der Vereinigung zwecks Benennung geeigneter Ver- 


treter in Verbindung setzen. Gegebenenfalls bittet 
der Reichsverband, ihn über die Erfahrungen, die 
hierbei gemacht werden, zu unterrichten. 


Nr. 26. Frachtstundung. 

(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Der Reichsverband der Deutschen Industrie ist 
erneut bei den zuständigen Stellen für eine Ermäßi- 
gung der Frachtstundungsgebühren eingetreten. 

Angesichts der Herabsetzung des Reichsbank- 
diskonts von 8 auf 7% ist erforderlich, daß auch die 
Provision für die Frachtstundung, die die Deutsche 
Verkehrs-Kreditbank fordert, so bald wie möglich 
herabgesetzt wird. Selbstverständlich müßte eine 
entsprechende Herabsetzung der Provision für die 
eintägige Frachtstundung Hand in Hand gehen. falls 
eine völlige Beseitigung der Gebühr für die tägliche 
Frachtstundung zurzeit nicht zugestanden werden 
kann, Die große Bedeutung, die die allmähliche Sen— 
kung des Zinsfußes in Deutschland für das gesamte 
Volk hat, sollte auch die Deutsche Verkehrs-Kredit— 
bank veranlassen, die Provision, die zurzeit 2 v.T. 
für eine 14tägige Frachtstundung, d. i. auf das Jahr 
umgerechnet 9,6%, zu ermäßigen. Dies um so mehr, 
als eine Zinserhebung bei einem achttägigen Zah- 
lungsziel im kaufmännischen Leben überhaupt nicht 
gebräuchlich ist. 


Nr. 27. Finnlands Paplerhandel mit Rußland. 


Bisher sind aus Finnland nach Rußland nur ver- 
hältnismälig unbedeutende Mengen von Papier ex- 
portiert worden, doch wird der Papierexport nach 
Rußland in diesem Jahre voraussichtlich stark steigen, 
da die finnländische Papierindustrie große Aufträge 
aus Rußland erhalten hat. Bis zum 1. Januar 1927 
werden die finnländischen Papierfabriken vertrags- 
mäßig rund 214000 Tunnen Papier nach Rußland 
liefern. 


— ——— 


Anregungen zur Verbesserung der Strohpappenfabrikation. 
Von Dipl.-Ing. F. J. J. Dries ens, Emlichheim. 


Einleitung. 

Vorliegender Aufsatz soll nicht die Strol- 
pappenfabrikation behandeln mit allen Klei- 
nigkeiten. Im Gegenteil, wir wollen nur 
einige Hauptsachen anrühren und sogar 
diese nicht eingehend besprechen. Es hat gar 
keinen Zweck, die verschiedenen Konstruk- 
tionen von Häckselmaschinen, Kugelkochern, 
Zerfaserern, Holländern usw. vorzuführen. 
Man darf annehmen, daß die Pappenmacher 
diese kennen, und sonst ist die Literatur dar- 
über derart groß und ausführlich, daß man 
sich wochenlang damit befassen kann. 

Verfasser dieser Plauderei hofft nur, daß 
einige Anregungen zum Nachdenken bringen 
und kann sich also auf Allgemeinheiten be- 
schränken. Es würde natürlich von großer 
Bedeutung, d. h. vorteilhaft sein, wenn ein 
ununterbrochener Betrieb von Anfang bis 
zum Ende möglich gemacht werden könnte, 
die Strohpappen würden dann billiger im 
Preis werden, die Qualität würde verbessert 


und der Verbrauch vergrößert werden. Es 
ist für Verfasser schon immer eine Art Lei- 
denschaft gewesen, in die Strohpappenindu- 
strie die vollkommene Kontinuität zu bringen. 
Es ist möglich, und es wird kommen. Ver- 
ſassers ununterbrochen arbeitender Hollän- 
der hat höchstgestellte Ansprüche glänzend 
übertroffen durch die Einfachheit und Selbst- 
verständlichkeit der Konstruktion, und es 
wäre zu hoffen, daß die nachstehend erläu— 
terten Kocherideen sich nicht weniger prak- 
tisch verwerten ließen. Kleine Versuche sind 
jedenfalls sehr gut gelungen. 


Das Stroh. 

Getreidestroh hat in der Hauptsache 
dreierlei Wert: 1. als Futtermittel, 2. als 
Düngemittel, 3. als Rohstoff für die Papier- 
fabrikation. 

Als Futtermittel ist der Nährwert gering, 
ein großer Teil der Nährsubstanzen ist 
schlecht verdaulich. Wiesenheu hat minde- 
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stens 2½ mal größeren Nährwert. Die Stroh- 
aufschließung zu Nährzwecken ist unrentabel. 
Zu Futterzwecken müßten die Landwirte sich 
auf Haferstroh beschränken, wenn es unbe- 
dingt notwendig ist. Roggen- und Weizen- 
stroh ist gänzlich ungeeignet. Die strohver- 
arbeitende Industrie würde die Landwirtschaft 
in dieser Hinsicht aufklären können. 


Weit mehr Stroh wird aber verschwendet 
als Streumaterial. Damit gehen unheimliche 
Werte verloren, um so mehr, als man in 
Torfstreu einen Ersatz hat von bedeutend 
größerem Wert. Der Torf übertrifft das 
Stroh an düngender Wirkung; Toristreu 
nimmt das Neunfache ihres Gewichtes an 
Flüssigkeit auf. Stroh nur das Dreifache. 
Torfstreu bindet die Ammoniakdämpfe. Torf- 
streu gibt es in jeder Menge, sie wird in 
Ballen gepreßt und läßt sich mindestens 
ebensogut versenken wie Stroh. Infolge der 
ungeheuren Verschwendung von Stroh als 
Streumittel wird sogar jede Propaganda der 
strohverarbeitenden Industrie für Torfstreu 
lohnend sein. 

Für industrielle Zwecke gewinnt Stroh 
immer mehr an Bedeutung. Der Holzver- 
brauch nimmt immer zu, die Holzproduktion 
nicht, die Preise müssen steigen. Als leicht 
greifbares Surrogat kommt Stroh in erster 
Reihe in Betracht. Stroh wird nur vorüber- 
gehend billig sein, auf die Dauer ebenfalls im 
Preise steigen. Stroh wird für den Landwirt 
ein Artikel von Bedeutung werden und ist 
kein Nebenprodukt mehr; bei der Samen- 
zucht für Getreide muß nicht allein auf Ver- 
größerung der Körnermenge hingearbeitet 
werden, sondern auch auf Vergrößerung der 
Strohmenge. Gute und schlechte Ernten 
wechseln ab, Stroh wird daher ein noch 
größerer Spekulationsartikel werden wie jetzt. 

Wie bei Holz wird man daran denken 
müssen, Stroh zu importieren aus Ländern 
mit Ueberschuß an Stroh, wie Rußland, 
Ungarn, Rumänien usw. Hier begegnen uns 
neue Schwierigkeiten, denn Stroh ist Sperr- 
gut. 1 cbm gut gepreßtes Stroh wiegt etwa 
175 kg. Stroh fester zu pressen, ist bis jetzt 
noch nicht gelungen, jedenfalls nicht wirt- 
schaftlich. Der Strohhalm ist hohl und rund, 
daher wenig zusammendrückbar. 


Zu prüfen wäre, wie Stroh sich pressen 
läßt, nachdem es durch Schlagmühlen, Zer- 
reißwölfe u. dgl. zerfasert ist. Die Papier- 
fabriken würden sich dann die Häcksel- 
maschinen sparen können. Die bis jetzt be— 
kannten Zerkleinerungsmaschinen brauchen 
aber pro 1000 kg Stroh zu viel Kraft und 
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sind daher wahrscheinlich ungeeignet. Die 
Lösung dieses Problems hat aber nicht zu 
ahnenden Wert. 


Die Verarbeitung von Stroh zu Pappen. 


Verlangt wird, die Faser aus dem Stroh- 
halm herauszunehmen und in Bogenform 
wieder zusammenzufügen, allerdings nicht 
zusammenzukleben. In dem Strohhalm sind 
die Fasern fest zusammengekittet durch die 
inkrustierenden Bestandteile, in den Pappen 
müssen die Fasern ohne Zusatz ein Ganzes 
bilden durch die sogenannte Verfilzung. Da- 
her ist es notwendig, die Inkrusten ganz oder 
teilweise zu entfernen, da diese Bestandteile 
die Fasern hart und steif erhalten und eine 
Verfilzung nicht möglich machen. Strohmehl 
und wahrscheinlich auch Strohschliff werden 
deshalb ohne Zusatz nur brüchige Pappen 
liefern können. 


Durch Wärme und Wasser und erst recht 
durch Hinzufügen von Alkalien werden die 
Inkrusten, jedenfalls teilweise, löslich gemacht 
und die Fasern können ohne große Beschä- 
digung getrennt werden. Strohschliff aus 
gedämpftem Stroh würde vielleicht schon 
etwas Brauchbares hergeben. Die Fasern 
müssen getrennt werden, nicht zerstückelt. 


Um die inkrustierenden Bestandteile zu 
lösen, sei es für Pappen auch nur teilweise, 
müssen wir von der Oberfläche aus in die 
Materie eindringen. Es wird also vorteilhaft 
sein, dem Strohhalm eine möglichst große 
Oberfläche zu geben, ohne dadurch die Faser 
zu ruinieren. Strohmehl gibt wohl die größte 
Oberfläche, aber auch keine Faser mehr. 


Zwei Methoden treten in den Vorder- 
grund: Das Häckseln und das Zerschlagen. 


Die Schlagmühlen liefern die größte Ober- 
fläche, sind Häckselmaschinen gegenüber aber 
im Nachteil, da sie zuviel Kraft verbrauchen. 
Wo es auf Kraft nicht ankommt, sind also 
Schlagmühlen Häckselmaschinen weit vorzu- 
ziehen. Es ist eine Sache der Kalkulation, 
wobei die Praxis die Daten hergeben muß, 
welche Methode am vorteilhaftesten ist. 


Die Zerstückelung des Halms hat noch 
andere Vorteile. Die Halmstücke lassen sich 
besser zusammenpacken in den Kochern, 
wenn durch chemische Einwirkung die In- 
krusten zerstört werden sollen. Dadurch 
wird an Dampf, Chemikalien und Raum ge- 
spart. Nur die Erfahrung kann lehren, wie- 
weit das Zerschneiden oder Zerschlagen des 
Strohhalmes mit Vorteil durchgeführt wer- 
den kann. 
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Ist die Zerkleinerung des Halmes mög- 
lichst vorteilhaft durchgeführt, dann sind wir 
gezwungen, bevor weitere Fasertrennungen 
möglich sind, erst die Inkrusten anzugreifen, 
mittels Wasser, Wärme und Alkalien. Für 
unsere Zwecke wird Aetzkalk der Billigkeit 
wegen bevorzugt. 

Am einfachsten nimmt man einen großen 
Topf, füllt diesen mit dem zerkleinerten 
Stroh, gibt Wasser und gelöschten Kalk dazu 
und erhitzt diese Masse. Schon innerhalb 
kurzer Zeit färbt sich das Wasser bräunlich, 
immer mehr und mehr, ein Zeichen dafür, 
daß die Inkrusten in Lösung gehen. Tat- 
sächlich bekommt man auf diese Weise ein 
Produkt, das sich gut verarbeiten läßt. Vor 
etwa 50 Jahren wurde Häcksel auf oben be- 
schriebene Weise in offenen Bottichen ge- 
kocht. Nachdem das Stroh genügend gekocht 
war, wurde die Masse mit Gabeln heraus- 
geworfen und in den Holländer eingetragen, 
wobei sich die große Schwierigkeit einstellte, 
daß die Walze den Stoff nicht erfassen konnte, 
da dieser Stoff mit großer Hartnäckigkeit 
schwimmen wollte und mittels Rührscheiten 
fortwährend heruntergedrückt werden mußte. 
Die Pappe aber, welche nachher aus diesem 
Stoff hergestellt wurde, war griffig, zähe und 
hellgelb. 

Diese an und für sich so einfache Me- 
thode wurde verlassen, weil sie zu umständ- 
lich war. Das Füllen und Entleeren der 
Kochbottiche war zeitraubend und also kost- 
spielig. Wie mit einem Schlage änderte sich 
das Bild, und schon vor 40 Jahren wur- 
den dann genau wie heute Kugelkocher, 
Kollergänge, Holländer usw. verwendet. 

Durch eine Erhöhung der Temperatur 
konnte der Kochprozeß abgekürzt werden 
und bald kochte man mit 2, 3, sogar 4 und 
5 Atm. Ueberdruck. Die Pappenmaschinen 
wurden breiter, bis zu 160 cm Arbeitsbreite 
und länger, mit meistens 4 Trockenzylindern, 
wodurch in den 80er Jahren des vorigen 
Jahrhunderts Strohpappen ein billiger Ar- 
tikel wurden, der hauptsächlich in England 
großen Absatz fand. 

Ganz gewiß haben wir mit dem Einführen 
der Kugelkocher einen großen Fortschritt 
erzielt. Erstens ist die Füllung und Entlee- 
rung einfacher, zweitens bekommen wir 
durch die Drehung während des Kochens ein 
gleichmäßigeres Produkt, drittens können wir 
durch Anwendung von gespanntem Dampf 
die Kochzeit abkürzen. 

Daß Kugelkocher gewählt worden sind, 
ist erklärlich. Zylindrische Kocher können 
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nicht gut gefüllt und entleert werden, oben- 
drein ist die Mischwirkung während des 
Drehens bei Kugelkochern eine bessere. 
Noch eine andere Tatsache spricht mit: Die 
Kugelform hat bei dem größten Inhalt die 
kleinste Oberfläche; die Verluste durch 
strahlende Wärme sind also geringer als bei 
zylindrischen Kochern. 


Nun kommen wir auf die Abmessungen 
der Kocher zu sprechen. Durch die Produk- 
tionsvergrößerungen war man gezwungen, 
die Kocher größer zu nehmen. Dadurch, daß 
bei Kugeln die Inhalte sich verhalten wie 
die dritten Potenzen der Durchmesser und 
die Oberfläche wie die zweiten Potenzen, be- 
kommen wir pro cbm Kocherinhalt bei 
großen Kochern eine kleinere Wärme aus- 
strahlende Oberfläche. Große Kocher sind 
nicht allein zu bevorzugen, weil die Kocherei 
übersichtlicher, einfacher und billiger wird, 
sondern auch, weil die Wärmeverluste kleiner 
sind. Daraus müssen wir schließen, daß wir 
mit einem Kocher auskommen sollten. Tat- 
sächlich würde das zu empfehlen sein, wenn 
Dampf kein Geld kostete. 


Betrachten wir die Sache näher. Ein 
Kocher wird mit Häcksel, Wasser und Kalk 
beschickt, geschlossen und unter Dampf ge- 
bracht. Nach einer bestimmten Zeit ist die 
Kochung fertig. Der Kocher steht unter 
Druck und muß entleert werden. Erstens 
muß also der Druck abgelassen werden, der 
Dampf wird abgeblasen. Man könnte zwar 
die im Dampf aufgespeicherte Wärme ver- 
werten, aber nicht das Kondensat, da durch 
dasselbe Strohteile mitgerissen werden. Auch 
die Verwertung der Dampfwärme ist nicht 
leicht, da der Dampf nur ein paarmal täglich 
für kurze Zeit zur Verfügung steht. 


Rationeller ist es, den Abdampf in einem 
zweiten Kocher zu verwerten, welcher gerade 
gefüllt und verschlossen ist. Die beiden 
Kocher werden also miteinander in Verbin- 
dung gebracht und nach kurzer Zeit haben 
beide Kocher gleiche Spannung. In dem 
ersten Kocher bleibt aber immer noch Dampf, 
denn nur die größte Hälfte ist abgewandert 
nach Kocher Nr. 2. Dieser Rest müßte also 
abgeblasen werden, und um das zu vermei- 
den, ist zu empfehlen, einen Kocher Nr. 3 
aufzustellen. Ist die Arbeit so geregelt, daß 
Kocher Nr. 3 gerade gefüllt wird, wenn 
Kocher Nr. 1 fertig gekocht ist, dann kann 
der Dampfrest von Kocher Nr. 1 in Kocher 
Nr. 3 abgeblasen werden, so daß kein Dampf 
verloren geht. In der Praxis brauchen wir 
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daher zur restlosen Abdampfverwertung 
mindestens drei Kocher. 

Wir sind uns nun im klaren darüber, wie 
der Abdampf verwertet wird. Vorteilhaft 
bleibt es selbstverständlich, pro Kocher so 
wenig wie möglich Frischdampf zu verwen- 


. 
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Abb. 1. 


den. Um den Verbrauch an Frischdampf pro 
100 kg Stroh so niedrig als möglich zu 
halten, muß in die Kocher soviel wie möglich 
Stroh eingepackt werden. Der Häcksel muß 
eingestampft werden mittels geeigneter 
Stampfer, da Handarbeit ungleichmäßige Ko- 
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cher verursacht und mittels Stampfer etwa 
ein Drittel mehr Stroh eingepackt werden 
kann. Eine bedeutende Rolle spielt dabei die 
Art und Weise, wie wir den Dampfrest in 
den Kocher, welcher gerade gefüllt wird, 
einleiten. 

Statt, wie noch häufig üblich, das Dampf- 
eintrittsrohr sofort, nachdem es den Zapfen 
passiert hat, enden zu lassen, wird dieses 
Rohr nach Abb. 1 verlängert, und zwar der 
Kocherwandung entlang bis diametral der 
Füllöffnung gegenüber. Wir bezwecken da- 
mit, daß der Dampf, welcher als Rest aus 
einem Kocher herausgelassen wird, allen 
Häcksel von unten nach oben zu passieren 
hat. Der Häcksel wird also nicht allein vor- 
gewärmt, sondern nimmt auch während des 
Füllens Feuchtigkeit auf und legt sich bedeu- 
tend besser zusammen. Dadurch wird es 
möglich, bedeutend größere Mengen Häcksel 
einzustampfen. Ein weiterer Vorteil wird 
dadurch erzielt, daß beim Abblasen des 
Dampfes der Kocher auf den Kopf gestellt 
wird, d. h. mit der Füllöffnung nach unten, 
so daß also das Rohrende a über dem Stoff 
gelegen ist und das Dampfrohr durch mit- 
gerissene Strohteilchen nicht verstopft wer- 
den kann. 

Kugelkocher müssen selbstredend isoliert 
werden, mit Isoliersteinen in richtiger Form, 
und nachher mit einem Mantel aus verbleitem 
Eisen überzogen werden. 


(Schluß folgt.) 


Zeitschriftenschau. 


Zusammensetzung der Zeitungspapiere der 
zukünftigen Fabriken der Union der S.S.R. 
A. Nikitin. Bumaschnaja Promischlennost 
Nr. 4/1926. 


In Anbetracht der gesamten russischen 
Verhältnisse, in welchen die Zeitung eine 
wesentlich längere Lebensdauer wie im We— 
sten hat, schlägt der Verfasser für Zeitungs- 
papiere — deren Erzeugung in neugeplanten 
Werken beabsichtigt ist — eine dauerhaftere 
Komposition und eine bessere Bearbeitung 
vor, als die bis jetzt übliche. Es werden die 
Möglichkeiten einer Qualitätshebung der Pa- 
piere im Zusammenhang mit Rohmaterialien, 
llalbfabrikaten, Anlage- und Produktions- 
kosten und Verkaufspreisen erörtert und die 
Zweckmäßigkeit des Vorschlages gezeigt. 

Ee 


Die mittlere Zusammensetzung von englischer 
„China Clay“. 

Nach „The Worlds Paper Trade Review“ 
zeigen die Analysen von 13 „China Clay“- 
Sorten, in Cornwall und Devon hergestellt, 
folgende mittlere „ 


Kieselsäure (SiO). 40,47 % 
1 (Al: Oa) 38,48 ., 
Eisenoxyd (Fe: Os) 0,74 „ 
Kalk (CaO) 0.31 „ 
Magnesia (MgO) 0,18 „ 
Kaliumoxyd (K: O) 0.05 „ 
Natriumoxyd (Na:O) 0,35 „ 
Titanoxyd (TiO:) 0,03 „ 
Glühverlust 12,40, 


Karbonatlialtige Stoffe und andere Be- 
standteile sind in den Analysen weggelassen 
worden, da von denselben nur Spuren vor- 
handen sind. S. W. 


— . ——x—ẽ A —e—ͤ4 


Nr. 25 1926 Wochenblatt für Papierfabrikation 685 
Auslands-Rundschau. 
England. In der darauf folgenden Sitzung wurden 


In England hat sich unter der Führung 
von William Harrison eine Gesellschaft unter 
dem Namen „The British Vegetable 
Parchment Mills, Ltd.“ gebildet zur 
Herstellung von echtem Pergamentpapier. In 
Northfleet an der Themse soll eine große, 
moderne Fabrik gebaut werden, die eine 
Leistungsfähigkeit von 180 tons in der Woche 
hat. S. 


Finnland. 


Jahresversammlung der finnischen Papier- 
ingenieure in Helsingfors am 23. April 1926. 

Den ersten auf der diesjährigen Versamm- 
lung gehaltenen Vortrag hielt Herr Pro- 
fessor Uno Albrecht von der Technischen 
Hochschule Helsingfors über den „Einfluß 
des hygroskopischen Wassers im Papier auf 
dessen Leimfestigkeit“. Professor Erik 
Hägglund von der Abo-Akademie be- 
richtete über „Neue Untersuchungen über 
den Verlauf des Sulfitkochprozesses“. Dann 
folgte ein Vortrag über die „Zirkulation beim 
Sulfitkochprozeß“, in dem der Vortragende 
nach einer historischen Einleitung auf die 
verschiedenen Möglichkeiten einer Zirkula— 
tion einging und einfache Mittel zu ihrer 
Erreichung nannte. Direktor Freiherr Kurt 
af Schulten erstattete Bericht über die 
bemerkenswertesten „Neuigkeiten aus der 
Sulfatzellstoffbranche“. 

Am folgenden Tage begannen die Vor— 
träge mit einem Bericht über Untersuchun— 
gen über „Die physikalischen Eigenschaften 
der Zellulosefaser“ von dem Direktor des 
Zentrallaboratoriums, Herrn G. K. Berg- 
man, in dem er nach einer Würdigung 
früherer Arbeiten anderer Forscher u. a. von 
R. O. Herzog eigene Versuche vortrug und 
mit Lichtbildern erläuterte. Dann sprach der 
Chefchemiker der Kymmene A.-B. über die 
„Leimung und Füllung von Papier“ und 
machte dabei den Vorschlag, Füllstoffe nach 
Korngrößen zu schlämmen, damit der Ver- 
braucher je nach Bedarf verschieden feine 
Füllstoffe kaufen und so unnötige Verluste 
vermeiden kann. Dann ließ sich Freiherr Dr. 
John Palmen über „Die Entwicklung der 
Kunstseidenfabrikation zur Großindustrie“ 
aus und besprach dabei die Aussichten einer 
solchen Industrie in Finnland. Im folgenden 
Vortrag referierte Ingenieur Erik Palm- 
gren über bemerkenswerte „Neuheiten aus 
der Holzschleifereiindustrie“. 


Vereinsangelegenheiten besprochen und die 
Vorstandswahlen für das kommende Jahr 
erledigt. 

Ueber einige der Vorträge wird in kur- 
zem berichtet werden. Ms. 


Lettland. 
Die Gesamtproduktion der lettländischen 
Papierfabriken (5 Fabriken) betrug: 


1925 1924 
Papier 19 740 tons 14800 tons 
Sulfitzellulose 7500 „ 6100 „ 
Holzstoff 1400 „ 800 „ 
Pappen 5 1000 „ 1500 „ 


Ungefähr die Hälfte der Papierproduktion 
wurde exportiert. Die Erhöhung der Pro- 
duktion wurde durch Verbesserungen in den 
Betrieben ermöglicht. 1926 wird durch Aus- 
bau des Werkes der Baltischen Cellulosefabrik 
Schlock eine Erhöhung der Zelluloseerzeu- 
gung auf 12 000 tons jährlich erfolgen. Auch 
die Papiererzeugung dürfte in diesem Jahre 
eine weitere Steigerung erfahren. R. 


Rußland. 

Der Bau der Wasserkraftanlage (Kondi— 
posch) bei Petros awodsk in Karelien 
nähert sich dem Ende. Die in der Nähe ge- 
plante Papierfabrik soll 25 000 tons 
Papier pro Jahr erzeugen. Mit der Betonie- 
rung der Fundamente ist begonnen worden. 
Die Gebäude sollen noch in der laufenden 
Bauperiode fertig werden. 

Mit dem Bau einer Holzkarton- 
fabrik in der Nähe der Stadt Baluckna 
ist begonnen worden. Das Werk soll Anfang 
1928 in Betrieb kommen und ist für eine Er- 
zeugung von 12000 tons Karton geplant. 

Im Kiewschen Gouvernement ist die 
Rossoschskaja Papierfabrik — 
— seit 1918 stehend — in Betrieb gekommen. 

Ee. 
Spanien. | 

Der Direktor des Vereins finnischer Pa- 
pierfabriken, Herr B. Sjöberg, schreibt in 
„Pappers- och Trävaru-Tidskrift för Finland“ 
über seine in Spanien gewonnenen Eindrücke 
folgendes: Die Hauptpapierverbrauchszen- 
tren sind Barcelona, Madrid und Sevilla 
sowie die südöstliche Küstenstrecke mit 
ihrem Früchtereichtum. 

Das Waldareal des Landes beträgt 10 % 
des Gesamtareals und die jährliche Ausbeute 
aus demselben 300 000 cbm, wovon nur ein 
Bruchteil für die Papierherstellung geeignet 
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ist. Zur Anpflanzung von Fichte, Pappel- 
und Maulbeerbäumen im nördlichen Teil 
des Landes sind neulich 200 Mill. Pesetas 
veranschlagt worden. Espartogras spielt bei 
einem jährlichen Gesamtexport von 40 000 t 
(hauptsächlich nach England) eine große 
Rolle. Die konkurrenzfähigsten Qualitäten der 
spanischen Papierindustrie sind Zigaretten- 
papier (Produktion etwa 5500 t, Export etwa 
2000 t) und handgeschöpfte Papiere (Pro- 
duktion etwa 3000 t). Der Export betrug in 
diesen vor dem Kriege 650—700 t, jetzt nur 
noch 10—15 t jährlich, infolge amerikanischen 
Imports von imitiertem Büttenpapier. Infolge 
Fehlens statistischer Angaben über die Pro- 
duktion der Papierindustrie wird dieselbe auf 
etwa 85 000 t geschätzt (Kapazität 135 000 t), 
wovon 16% Hadern-Schreib- und Druck- 
papiere, 54% holzfreie und holzhaltige Quali- 
täten, etwa 10% Espartopapier, 4% Seiden- 
und 14—15% Umschlagpapiere. La Pa pe- 
lera Espanola beherrscht mit 35 Millio— 
nen Pesetas Aktienkapital etwa 60% der 
Gesamtproduktion. Der jährliche Papier- 
import betrug in den letzten Jahren etwa 
12000 t. Hauptlieferant ist Deutschland, 
kleinere Mengen kommen aus Frankreich und 
Belgien. Dem Einfluß der Papelera sind die 
hohen Einfuhrzölle zuzuschreiben, die 40 bis 
65% der finnischen Fob-Preise ausmachen. 
Ein Erzeuger, der also auf diesem Markt 
erfolgreich konkurrieren will, muß mit den 
modernsten Herstellungsmethoden ausgerüs- 
tet sein. Die Firma La Papelera hat das 
Recht, an jeder Zollstation einen Beamten zu 
halten, der die mit großen Schwierigkeiten 
verbundene Verzollung überwacht. Die Zoll- 
beamten bedienen sich bei der Feststellung 
der Positionsnummer des Phloroglucins, wes- 
halb größte Vorsicht von seiten der Lieferan- 
ten in der Einhaltung des Holzschliffgehaltes 
zu empfehlen ist. Im vergangenen Jahre 
kaufte La Papelera sämtliche Seidenpapier- 
fabriken des Landes auf, wonach die früher 
keineswegs niederen Preise mit 60% erhöht 
wurden, was bei den Fruchtlieferanten, die 
das Seidenpapier, das 12—15 g/qm reines 
Hadernpapier darstellt, zum Einwickeln von 
Apfelsinen verwenden, einen Sturm der Er- 
bitterung hervorgerufen hat. Gegen die Ein- 
fuhr hat sich La Papelera durch die Zollsätze 
gesichert. 

Für Finnland dürfte, mit Rücksicht auf 
oben Genanntes, der Papierexport nach Spa- 
nien kaum anreizend wirken. Anders liegen 
die Verhältnisse für die Lieferung von Zell- 
stoff und Holzschliff. S. W. 
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Kanada. 

Die Spruce Falls Power and 
Paper Co. plant die Errichtung eines Kraft- 
werkes mit Zellulose- und Papierfabrik in der 
Nähe von Kapuskasing an der Hudson 
Bay. Die New Yorker Times sind an dieser 
Gesellschaft führend beteiligt. Mit einem 
Kostenaufwand von 25 Millionen Doll. sollen 
Anlagen zur Erzeugung von Kraft für eigenen 
und fremden Bedarf sowie Anlagen zur täg- 
lichen Erzeugung von 500 tons Papier und 
120 tons Sulfitzellulose geschaffen werden. 

Kr. 


Die St. Maurice Valley Corpo- 
ration kündigt die Gründung einer neuen 
Verkaufsorganisation, der St. Maurice Valley 
Sales Co., an, welcher der Verkauf der ge- 
samten Produktion der nachstehend aufge- 
führten 4 Firmen übertragen wird: St. Mau— 
rice Valley Corporation, St. Lawrence Paper 
Mills, Beaver Board Co. Ltd., Port Alfred 
Pulp and Paper Corporation. Die Leitung 
dieser Verkaufsorganisation wird der gleich— 
zeitig für den Posten eines stellvertretenden 
Vorsitzenden der St. Maurice Valley Corpo- 
ration vorgesehene Mr. T. T. Waller über- 
nehmen. Kr. 


Es verlautet, daß derselbe Konzern, wel- 
chem die Spanish River und Abitibi Pager 
Company gehört, hinter einer weiteren Ge— 
sellschaft unter dem Namen „St. Anne 
Power & Paper Company“ steht. 
Diese beabsichtigt, in der Nähe von Quebec 
eine Zeitungsdruckpapierfabrik zu bauen, die 
eine Tagesleistung von 200 tons hat. Diese 
Fabrik soll im April 1927 in Betrieb genom- 
men werden, außerdem eine zweite Fabrik 
einige Monate später. 


In einem der letzten Monatsberichte der 
kanadischen Royal Bank wird ausgeführt, daß 
Kanada mit Ablauf dieses Jahres an der Welt— 
produktion von Zeitungsdruckpapier mit 
33,4% und an der Weltproduktion von Roh- 
stoffen (Zellulose und Holzschliff) für die 
Herstellung von Zeitungsdruckpapier mit 
45% beteiligt sein wird. In der gesamten 
Zeitungsdruckpapierindustrie der Welt wür— 
den 20 neue Papiermaschinen aufgestellt, 
Wovon allein auf Kanada 18 und auf die 
übrigen Länder der Welt nur 2 Maschinen 
entfallen. 

Infolge dieser Erweiterungen sei in näch— 
ster Zeit mit einer erheblichen Befestigung 
der kanadischen Vormachtstellung auf dem 
Zeitungsdruckpapiermarkte zu rechnen. 


Kr. 
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Geschäftsberichte. 


Papierlabrik Oberschmitten W. & J. Moulang A.-G. 
in Oberschmitten. 1925. 


Im verflossenen Jahr sind wir gut beschäftigt 
gewesen, die Preise hielten sich bis fast Jahresende 
und ist das Ergebnis günstiger als 1924 geworden. 

Im laufenden jahre sind wir bis auf weiteres 
noch genügend beschäftigt, die Konkurrenz ist drinnen 
wie draußen jedoch schärfer geworden und man hat 
mit erheblichen Preisunterbietungen zu rechnen. 

Die Anlagekonten erhielten Zugänge im Gesamt- 
betrage von R.-M. 234 707. Die Zugänge auf Gebäude 
i| und Maschinenkonto sind auf den Umbau der Pa- 
piermaschine zurückzuführen. Mit dem Umbau sind 
wir im wesentlichen im Februar d. J. fertig geworden. 

Nach Abzug von R.-M. 138 606 für Steuern, 
Zinsen und Verkaufskosten sowie R.-M. 50 013 für 
Abschreibungen beläuft sich das Ergebnis auf R.-M. 
86 607. Mit dem Vortrag von R.-M. 10504 aus 1924 
stehen zusammen R.-M. 97 111 der Generalversamm- 
lung zur Verfügung. 

Wir beantragen, den Betrag wie folgt zu ver- 
wenden: Tantieme für den Vorstand R.-M. 8000, Tan- 
tieme für den Aufsichtsrat R.-M. 6000, 10 % Divi- 
dende R.-M. 65 000, so daß R.-M. 18 111 zum Vortrag 
auf neue Rechnung verbleiben. 


München Dachauer Papieriabriken Aktiengesell- 
schaft in München. In der am 11. Juni stattgefun- 
denen Aufsichtsratssitzung wurde der Rechnungs— 
abschluB für 1925 vorgelegt, welcher einen Gewinn 
von R.-M. 105 912.02 aufweist. Die Verwaltung wird 
der für Mittwoch, den 30. Juni 1926, anberaumten 
Ceneralversammlung vorschlagen, eine Abschreibung 
von R.-M. 50000 auf Gebäude-, Maschinen- und 
Crundstückskonto vorzunehmen, R.-M. 10 259.88 der 
labrikkrankenkasse, R.-M. 40 000 dem Delkredere- 
konto zu überweisen und den Rest von R.-M. 5652.14 
auf neue Rechnung vorzutragen. Von der Ausschüt- 
tung einer Dividende für das abgelaufene Geschäfts- 
jahr soll deshalb Abstand genommen werden. Der 
in diesem Jahre etwas spätere Generalversammlunks— 
termin erklärt sich dadurch, daß die Verwaltung über 
eine inzwischen erfolgte wesentliche Konsolidierung 
der laufenden Verbindlichkeiten durch Aufnahme einer 
Annuitätshypothek berichten will. 


Knoeckel, Schmidt & Cie., Papieriabriken, Akt.- 
Ges., Lambrecht (Pfalz). Die Generalversammlung 
beschloß für 1925 eine Dividende von 5% für die 
Stamm- und 8% für die Vorzugsaktien auszuschütten. 


Böhmisch-Kamnitzer Papierfabriken Aktlengesell- 
schaft. 1925. Im Berichtsjahr wurden in den Böh- 
misch-Kamnitzer und Haunoldmühler Fabriken neuer- 
lich bedeutende Investitionen zum Zwecke der 
Produktionsvergrößerung und Erhöhung der Leistungs— 
fühigkeit vorgenommen; insbesondere ist zu erwäh— 
nen: die Vergrößerung und Modernisierung der 
Zellulosefabrik in Böhmisch-Kamnitz und die Aus— 
gestaltung der Wasserkraftanlage in Haunoldmühle. 
Beide Fabriken erreichten im Jahre 1925 Höchst- 
produktionen. 

Die allgemeine Krise hat sich seit einigen Mona- 
ten in unserer Branche ungünstig bemerkbar ge- 
macht und die Auftragsbestände sind stark zurück- 
gegangen. Infolge der weiterhin hohen Holzpreise 
und der neuerlichen großen Belastung durch die 
Sozialversicherung ist eine Verminderung der Ge- 


stehungskosten unmöglich; wir hoffen trotzdem auch 
im heurigen Jahre unsere erhöhte Produktion voll 
abzusetzen und haben weitere technische Ausgestal— 
tungen in beiden Fabriken vorgesehen, 

Der Ertrag des Berichtsjahres ermöglichte uns 
außer den gesetzlich zulässigen Abschreibungen fol- . 
gende Spezialfonds zu dotieren: den Investitionsfond 
für die Fabrik Haunoldmühle mit S 150000, d. s. 
Kec 720 000, den Robert-Fuchs-Robettin-Pensionsfond 
für Angestellte Kc 200 000, den Spezialreservefond für 
Verluste bei Debitoren Kc 300 000, den Spezial- 
reservefond für Brandschadenverluste Kc 150 000. 
Von dem hiernach verbleibenden Reingewinne von 
Kc 1807 944.58 reservieren wir für Erwerbsteuer 
Kc 800 000. Den Restbetrag von Kc 1007 944.58 
beantragen wir wie folgt zu verteilen: dem Allge- 
meinen Reservefond zur Aufrundung auf Kc 800 000 
Kc 152 678.44, 10% Dividende Kc 800 000, Tantieme 
dem Verwaltungsrate Kc 15000, Honorar der Revi- 
soren Kc 4000, Vortrag auf neue Rechnung 
Kc 36 266.14. 


Am 12. Juni 1926 wurde unter dem Vorsitze des 
Herrn Herbert Fuchs-Robettin die VI. ordentliche Ge- 
neralversammlung abgehalten. Vor Eröffnung der 
Tagesordnung hielt Herr J. U. Dr. Richard Spatz 
dem verstorbenen ersten Präsidenten der Aktien- 
gesellschaft, Herrn Robert Fuchs-Robettin, einen tief- 
empfundenen Nachruf. 

Die Generalversammlung beschloß, den Gewinn, 
wie vom Verwaltungsrate vorgeschlagen, zu ver- 
teilen und den Kupon für das Jahr 1925 ab 15. Juni 
d. J. mit dem Betrage von Kc 20 bei der Kasse der 
Gesellschaft zur Einlösung zu bringen, Der aus dem 
Verwaltungsrate ausscheidende Herr Rudolf Wer- 
fel wurde wiedergewählt. In der auf die General- 
versammlung folgenden Verwaltungsratssitzung wurde 
Herr Herbert Fuchs-Robettin zum Präsi- 
denten der Aktiengesellschaft gewählt. 


Die Prager-Neusledler A.-G. beschloß, aus dem 
Reingewinn von Kc 1 737 797 nach Abschreibungen 
von Ke 1,9 Millionen eine 12%%ige Dividende zur 
Ausschüttung zu bringen. Der Bruttogewinn beträgt 
Kc 3562 322. Der Geschäftsbericht weist darauf hin, 
daß die erzeugten Mengen Zellulose nur zum geringen 
Teil im Land abgesetzt werden konnten. Im Ausfuhr- 
geschäft war es möglich, Preise zu erzielen, die, wenn 
sie auch keinen namhaften Gewinn übrigließen, we- 
nigstens ohne Verlust abgewickelt werden konnten. 


Die Vereinigten Papier- und Ultramarinfabriken 
A.-G. in Franzensthal a. d. Moldau beschloß eine 
Dividende von K 24 pro Aktie gegen K 20 im Vor— 
jahr. Das Geschäft in der Ultramarinabteilung war 
ungünstiger als im Vorjahr, hingegen war die Papier— 
fabrik voll beschäftigt und ermöglichte trotz unbefrie- 
digender Preise eine Erhöhung der Dividende. W. 


Bei der Nürnberger Briefumschlag- und Papier- 
ausstattungsiabrik Karl Pflüger & Co. A.-G., Nürn- 
berg, ergibt sich nach R.-M. 19996 Abschreibungen 
ein Verlust von R.-M. 84 365, der auf die gedrückte 
Lage in der Briefumschlags- und Papierausstattungs- 
industrie zurückgeführt wird (i. V. R.-M. 15 001 Rein- 
kewinn). Zur Deckung soll der Reservefonds von 
R.-M. 51000 herangezogen werden, während der 
Rest von A 33 365 auf neue Rechnung vorgetragen 
werden soll. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Herr Rechtsanwalt Lammers ist zum Vor- 
sitzenden des Enquete-Ausschusses 
der deutschen Wirtschaftsenquete gewählt worden. 


Ehrung. Herr Geh. Kommerzienrat Dr. Niet- 
hammer in Kriebstein wurde in Anerkennung seiner 
Bemühungen um die Förderung der wissenschaftlichen 
Durchdringung der Papierfabrikation von der Tech- 
nischen Hochschule Dresden zum Dr.-Ing. ehren- 
halber ernannt. 


Die Firma M. Pam & Co., Landskron, hat die 
Papierfabrik Neuweistritz erworben und wird 
sie unter der Firma Paplerfabrik M. Pam & Co., Neu- 
weistritz bei Habelschwerdt, Pr.-Schlesien, weiter- 
führen. 

Radeberger Dachpappenfiabrik G. m. b. H. in 
Radeberg l. Sa. Die Pirma ist die Geschäftsnachfol- 
gerin der Firma Radeberger Dachpappen- und Steri- 
lose-Werke, Horst Dietrich, 


Castillo & Sachse. Unter dieser Firma ist in 
Buenos Aires (Republik Argentinien), Straße Riva- 
duvia 2546, ein Importhaus für Papier, Druck- und 
Kartonnagenmaschinen, Druckfarben und Schriften 
sowie sonstige Bedarfsartikel für Druckereien er- 
öffnet worden. 


Leistungen der deutschen Industrie. 

In Ergänzung der Notiz in Nr. 23/1926 des 
Wochenblattes machen wir noch darauf aufmerksam, 
daß die Firma J. M. Voith in Heldenheim mit der 
neuen 6-m-Maschine für das Werk Hallsta der Hol- 
mens Bruks och Fabriks A.-B. die dritte 
Rotationsdruckpapiermaschine dieser Größe liefert. 
ein Zeichen. daB die Firma Voith mit an erster Stelle 
des Papiermaschinenbaues steht, 


Jubiläum. 
Die Firma Carl Sondermann, Fabrik chem.- 
techn. Produkte in Brohl a. Rh., deren Inhaber, Herr 


Carl Sondermann. aus der Papierindustrie hervor- 
gegangen und durch seine Spezialschmiermittel für 


Trockenzylinder, Kocher usw. sowie als Spezialist in 
L.agerkühlmitteln in den weitesten Kreisen der Pa- 
pierindustrie bekannt ist, konnte am 1. Juni auf ihr 
>5jälriges Bestehen zurückblicken. 

Handelsregister-Eintragungen. 

„Steyrermühl“ Papierfabriks- und Verlags-Gesell- 
schaft, Wien I, Fleischmarkt 5. Julius Singer 
als Verwaltungsrat gelöscht. Dr. Ernst Ale- 
xander in Wien als Verwaltungsrat eingetragen. 
Kollektivprokura erteilt an Hans Mahler und 
Grete Sieben, beide in Wien. 

Ufer & Grudzinsky, Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung. Holzstofiabrik und Sägewerk in Lehnmühle 
bei Reichstädt. Der Kaufmann Jacob Gerner in 
leipzig ist als Geschäftsführer ausgeschieden, 

Konkurs. 

Ueber das Vermögen der Dobiener Papier- und 
Pappenfabrik G. m. b. H. in Dobien bei Wittenberg, 
Geschäftsführer: Buchdruckereibesitzer Oskar Bär 
in Dobien, Kaufmann Paul Peter, zurzeit in Berlin. 
wurde am 27. Mai 1926 das Konkursverfahren cr- 
öfinet. Der Verbandsrevisor Mühlpfordt in 
Wittenberg wurde zum Konkursverwalter ernannt. 


Frau Käthe Niethammer geb. Böhmer, die Ge- 

mahlin des Herrn Geheimen Kommerzienrat 
Dr. jur. Konrad Niethammer in Kriebstein. ist nach 
langem Leiden am 9. Juni im 54. Lebensjahr ge- 
storben. 


Tödlicher Unfall. Am Montag, den 7. Junt, 
ereignete sich in der Holzpappenfabrik Anton Vol- 
pini da Maestro (früher Moritsch) in Spittal a. d. Drau 
ein schrecklicher Unfall. Der 22 Jahre alte Fabrik— 
arbeiter Ernst Drax! war in einem Wasserschachte 
damit beschäftigt. die Wände mit einer teerartigen 
Masse zu streichen. Obwohl ihm für diese Arbeit 
elektrisches Licht zur Verfügung stand, bediente er 
sich einer offenen Karbidlampe. Er kam mit seiner 
Arbeitsbluse dem offenen Lichte zu nahe, diese fing 
Feuer und im selben Moment entzündete sich auch 
die Anstrichmasse, wodurch sich dichter Qualm und 
wahrscheinlich auch Gase entwickelten. so daB Drax! 
jedenfalls die Besinnung verlor. Als andere Arbeiter 
das Hervordringen des Rauches aus dem Schachte 
bemerkten und in denselben eindrangen, fanden sie 
Draxl nur mehr als verkohlte Leiche vor. Belani. 


Frachterhöhung für Papier in Rollen und Ballen nach 
dem La Plata. 


Mitgeteilt von der Interot Speditions G m. 
b. H., Hamburg 36. Gänsemarkt 44. 


Die La Plata-Konferenz hat beschlossen, vom 
l. Oktober 1926 bis Ende Dezember 1926 die Fracht- 
rate für Papier in Rollen und Ballen auf sh 
pro 1000 kg zu erhöhen. 


25/— 


Postkartenformat, 


In einer Zusammenstellung über die Mängel bei 
der Absendung von Briefsendungen nach dem Aus- 
land zum Schaden des Absenders wird bezüglich 
Postkarten bemerkt: 

Nach dem am 1. Oktober 1925 in Kraft getretenen 
Weltpostvertrag darf das Format 14.8 em in der 
Länge und 10,5 em in der Breite nicht überschreiten. 
Gröben von 15 10.5 em werden jedoch bis auf wei- 
teres nicht beanstandet. Die diesen Vorschriiten 
nicht entsprechenden Postkarten werden als Briefe 
behandelt und mit dem entsprechenden Strafporto 
belegt. das bei Annahmeverweigerung durch den 
Empfänger der Absender zu tragen hat. Es kann 
nicht genug auf die Papierindustrie eingewirkt wer- 
den, daß sie sich bei der Herstellung von Postkarten 
an die vorgeschriebenen Größen hält. 


Beilagen-Hinweis. 

Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegen 
Werbedrucksachen von folgenden Firmen hei: 

Julius Springer, Verlagsbuchhandlung, Berlin W 9, 
über das Werk „Die Wärmewirtschaft in der Zel- 
stoff- und Papierindustrie“ von Dr.-Ing, J. Frhr. v. 
LabBberg. 

R. Wolf, Aktiengesellischaft, Magdeburg-Buckau, 
über „Gesumt-Wärmeausnutzung‘“. 


Wir empfehlen diese der Aufmerksamkeit unserer 
J. eser. 


— .. —— 
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Patent-Berichte. 


Verfahren. und Einrichtung zur Papierher- 
stellung auf Langsiebpapiermaschinen. 


F. H. Banning & Seybold, Maschinen- 
bau- Ges. m. b. H. in Düren, Ruld. 


Kl. 55d. D. R. P. Nr. 428 843. 


Patent-An sprüche: 1. Verfahren zur Pa- 
pierherstellung auf Langsiebpapiermaschinen, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Entwässerung der Papier- 
bahn auf dem Langsieb in dem Raum zwischen und 
unmittelbar hinter den Schaumlatten, also im ersten 
Teil des Langsiebes, durch Gegenwasserdruck fast 
völlig vermieden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die sonst erforderliche Querrüttelung 
des Langsiehes unterlassen wird. 

3. Langsiebmaschine zur Ausführung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß 
in der Nähe der Schaumlatten unterhalb des Lang- 
siebes ein mit regelbarer Abflußöffnung verschener 
Wasserkasten zur Erzielung des Gegenwasserdruckes 
von unten angebracht ist. 

4. Wasserkasten nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß der in ihm von unten wirkende 
Gegxenwasserdruck durch besondere Mittel, wie . B. 
Druckwasser, Druckluft und Dampf unterstützt wird. 

5, Wasserkasten nach Anspruch 4, dadurch ge— 
kennzeichnet, daß in dem Wasserkasten gegebenen- 
falls unmittelbar unter der gelochten Kastenabschluß- 
platte Rohre einmünden, durch die das zusätzliche 
Druckmittel eingeleitet wird. 


Bei der Anwendung dieses Verfahrens 
werden die Papierfasern nicht mehr das Be- 
streben haben, sich sämtlich in die Längs- 
richtung zu legen, sondern wegen ihres 
schwimmenden Zustandes werden sie sich 
unter Beeinflussung der Schüttelung nach 
allen Richtungen legen, so daß eine gute Ver- 
filzung der Fasern eintritt. Hierdurch wird 
auch eine gute und gleichmäßige Durchsicht 
des Papieres erreicht. Ebenso wird auch die 
Reißfestigkeit nach allen Richtungen des Pa- 
piers gleichmäßig gemacht. Infolge der guten 
Verfilzung, die bei diesem Verfahren eintritt, 
ist man gegebenenfalls bei gewissen Stoffen 
imstande, auch ohne die sonst übliche Quer- 
schüttelung des Langsiebes auszukommen. 
Falls aber auf besonders gute Durchsicht und 
Verfilzung Wert gelegt wird, kann die Schüt- 
telung des Langsiebes beibehalten werden. 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55a, 1. U. 8872. Aktiebolaget Karlstads Me- 
kaniska Verkstad, Karlstad, Schweden. Holzschleiler 
zum Erzeugen von Holzschliff. 30. 5. 25. 

Kl. 55a, 1. V. 19580. J. M. Volth, Maschinen- 
fabrik, Heidenheim a. d. Brenz, Wttbg. Verfahren 
und Vorrichtung zur Regelung von Holzschleiiern mit 
hydraulischer Vorschubvorrichtung, 20. 10. 24. 


Kl. 55c, 1. Sch. 69981. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde, Donopstr. 26, und Dr. Hermann Wenzl, 
Frankfurt a. M.-Süd, Böcklinstr. 7. Verfahren zur 
Schnellbleiche von Fasern in Pappenform. 20. 3. 24. 

Kl. 55d, 10. E. 31 479. Albert Elsenhaus. Essen, 
Bertholdstraße 19. Papiermaschinensieb aus Draht- 
gewebe. 29. 10. 24. 

Kl. 55e, 5. L. 56017. Friedrich Lerner. Wien. 
Ouerschnelder für Papierbahnen. 19. 7. 22. 

Kl. 55f, 13. M. 84 268. Johannes Marschall, Dres- 
den, Bautznerstr. 24. Verfahren zur Herstellung von 
Papier mit beiderseits aus einer Zellhornschleht mit 
elngebettetem Metallpulver bestehender Oberfläche. 
18. 3. 24. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55a: 350 543 369 862. Kl. 55b: 401 702 287 387. 
Kl. 55f: 191 947. 
Kl. 55b: 396 607. Kl. 55c: 
Kl. 55d: 396 370. Kl. 55e: 336 750. 
Kl. 55d: 248 763. Kl. 55f: 422 601. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

Kl. 55d. 951 026, E. Paschke & Co. und Dipl.- 
Ing. Johannes Göhring, Freiberg i. Sa. Schonsieb für 
Papier-, Pappen- und Entwässerungsmaschinen. 24.3. 
26. P. 44 383, 

Kl. 55e. 951 561. Akt.-Ges. für Cartonnagenindu- 
strie, Dresden. Querschnelder für laufende Wellpapp- 
u. dgl. Bahnen. 12, 5. 26. A. 43 026. 

Kl. 55f. 951540. Emil Seer, Hammer. Post 
Wendisch-Buchholz, Mark. Papier mit aufgedruckten 
Linien für das Zuschneiden zum Neubekleben von 
Streichholzschachteln. 23. 4. 26. S. 60 951. 


Erfolge deutscher Patentanmelder in Amerika. 


Von den vom amerikanischen Patentamt an Aus- 
länder erteilten Patenten entfielen auf: 


368 191 368 192. 


1922 1923 1924 1925 
Deutsche 782 782 993 1296 
Engländer 1188 1122 1253 1225 
davon Kanada 775 660 736 798 
Franzosen 440 424 440 540 
Schweizer 203 161 199 221 


Daraus ergibt sich. daB die deutschen Erfinder 
an der Spitze aller ausländischen Patentsucher in 
Amerika stehen. Deutschland hat England überflügelt, 
dem vor drei Jahren noch um die Hälite mehr Pa- 
tente erteilt wurden. Auf die Schweiz folgt dann 
Italien, auf das indes nur knapp halb so viel Patente 
entfallen wie auf die Schweiz, dann Schweden, dann 
die anderen Länder in großem Abstande. 

Patentanwalt Dr. L. Gottscho, Berlin. 


Im Deutschen Reiche sind im Jahre 1925 (1924) 
64 910 (56 831) Patente angemeldet, 15877 (18 189) 
Patente erteilt, 61 778 (53884) Gebrauchsmuster an- 
gemeldet, 40 600 (31 800) Gebrauchsmuster eingetra- 
gen. 32880 (37 853) Warenzeichen angemeldet und 
19 800 (16 640) Warenzeichen eingetragen worden. 
Ferner gingen bei dem Reichspatentamt 3690 (3677) 
Anträge auf Eintragung international registrierter 
ausländischer Marken ein, von denen 1798 (1865) zur 


“Bewilligung des Schutzes führten. 


(Mitt. d. Verb. Deutscher Patentanwälte.) 


— . — 


690 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 25 1926 


Briefka 


sten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3423. Rundsieb-Papiermaschine. 
Besteht bei einem Rundsiebzylinder von 1,65 m Ar- 
beitsbreite noch Gewähr, daß das Papier in den 
Stärken von 50—150 g/um in der ganzen Breite 
absolut gleichmäßig stark gearbeitet werden kann 
oder wird man mit Gewichtsdifierenzen zwischen der 
Bahnmitte und den Seitenbahnen rechnen müssen? 

K. 


Frage Nr. 3424, Abdrehen einer Gummiwalze. 
Die Hauptwalze meiner Selbstabnahmemaschine war 
ungleichmäßig geworden. Beim Abdrehen mit einem 
Stahl konnte ich feststellen, daß der Gummi den Stahl 
sehr abstumpfte, so daß bei einer Drehbreite von 
10 cm (der Durchmesser der Hauptwalze ist 500 mm) 
der Stahl stumpf war und neu geschliffen werden 
mußte. Ist es richtig, mit einem gewöhnlichen Stahl 
die Gummiwalze abzudrehen? Wie erzielt man eine 
glatte Oberfläche der Gummiwalze nach dem Ab- 
drehen? J. 


Frage Nr. 3425. Selbstabnahmemaschine. 
Bis zu welchem Grammgewicht pro Quadratmeter 
nach oben und unten kann man einseitigglattes holz- 
freies und holzhaltiges Papier auf einer Langsieb- 
selbstabnahmemaschine einwandfrei arbeiten? D. 


Frage Nr. 3426. Rostschutzanstrich eines 
Stoffangtrichters. Welcher Anstrich kann zum Strei- 
chen der Innenwandung eines eisernen Stoffang- 
trichters genommen werden, um eine Rostbildung und 
dadurch eine Verunreinigung des Stoffwassers zu 
verhüten? S. 


Langsieb- oder Rundsiebmaschine für Strohkarton. 
Frage Nr. 3335 in Nr. 52:1925, S. 1004. 

In Ergänzung meiner Antwort (HI) auf Frage 
Nr. 3335 in Nr. 3/1926 weise ich nachträglich darauf 
hin, daB gedeckte Strohpappe als ein neuartiges Pro- 
dukt Herrn Georg PreB unter Nr. 866 435 geschützt 
ist. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


Verarbeitung von Wollilocken. 
Antwort auf Frage Nr. 3411 in Nr. 18, S. 510. 
(Siehe auch Nr. 23. S. 652.) 

II. Der auftretende Uebelstand läßt sich durch 
vorheriges Entfetten der Wollflocken vermeiden. Am 
einfachsten und billigsten geschieht dies durch Ver- 
mischen der Wollilocken mit magerem, sandfreiem, 
trockenem, pulverisiertem Ton, Lehm oder Kaolin, in 
einer Blech- bzw. Holztrommel oder einem Kugel- 
kocher. Nachdem der Lehm o. dgl. den größten Teil 
des Fettes aufgesogen, werden die Wollflocken aus- 
gewaschen. 

H. Post!, 


Schweſelkies. 

Antwort auf Frage Nr. 3412 in Nr. 18. S. 510. 
(Siehe auch Nr. 23. S. 652, und Nr. 24. S. 671.) 
III. Westfälischer Schwefelkies, der ein un— 
scheinbares, graues Aussehen hat, jedoch gut in den 
Oefen brennt, besteht ungefähr aus 45% Schwefel, 
38% Eisen, 6% Zink, 87% unlöslichen. kieseligen Stof- 

fen, geringen Mengen Blei, Kalk usw. 
Französischer Schwefelkies enthält je nach den 
Gruben, in denen derselbe gewonnen wird, 42 437 


Biedermannsdorf b. Wien. 


Schwefel, schwedischer Pyrit 43—48%, norwegischer 
38—50%, spanischer und portugiesischer 46—50%. 
Die Frage, wieviel eine Tonne Schwefelkies frei 
Verbrauchsstelle kostet, kann nur dann beantwortet 
werden, wenn der Ort bekanntgegeben ist, weil die 
Frachten eine große Rolle spielen. 
H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


IV. Aus Ihrer Frage ist nicht zu ersehen, ob es 
sich um Stückkies oder Feinkies handelt. Spanischer 
Kies kostet bis Hamburg etwa 20 «4 pro Tonne 
Stückkies, Meggener Kies kostet pro Tonne etwa 
16 «A ab Meggen, ebenfalls Stückkies; für Feinkies 
stellt sich der Preis etwas höher. Die Fracht richtet 
sich darnach, ob Sie Wasserweg benutzen können 
oder die Eisenbahn in Anspruch nehmen müssen. Der 
Kies geht bei der Eisenbahn nach Tarifklasse F, also 
für 1000 kg und 100 km Entfernung etwa 1.90 . 
Sie können sich hieraus die ungefähren Kosten frei 
Fabrik errechnen. Der Prozentgehalt an Schweiel 
schwankt bei deutschen Kiesen zwischen 31% und 
45%, der Prozentgehalt an Schwefel bei spanischen 
Kiesen schwankt zwischen 45 und 50%. 

Bei dem Meggener Kies ist zu beachten, daß er 
8--9% Zink enthält, infolgedessen sich auf höchstens 
4% Schwefel im Abbrand abrösten läßt, während 
spanischer Kies sich bis 1% Schwefel im Abbrand 
abrösten läbt. Z. 

Welligwerden von maschinenglattem Papier. 

Antwort auf Frage Nr. 3413 in Nr. 19, S. 543. 

1. Das Welligwerden maschinenglatter Papiere 
kann die verschiedensten Ursachen haben. Ihre Frage 
ist zu allgemein gehalten und kann im Briefkasten 
nicht erschöpfend behandelt werden. 

Die Größe der Trockenfläche Ihrer Papier- 
maschine bestimmt die Arbeitsgeschwindigkeit bzw. 
die Papierproduktion. Dem jeweiligen Stoficharakter 
(. rösch“ oder „schmierig‘‘) muß durch Abstufung der 
Temperatur der einzelnen Zylinder Rechnung getra- 
gen werden, Haupterfordernis bleibt: intensive Ar- 
beit (Wirkung) der gesamten Naßpartie, damit die 
Papierbahn mit möglichst 45% Trockengehalt die 
letzte Naßpresse verläßt und auf den Trocken- 
apparat kommt. Erhöhen Sie die Anzalıl der Re- 
gisterwalzen (wenn möglich um 30% und mehr) und 
nehmen Sie den Durchmesser dieser Walzen für das 
letzte Drittel der Registerpartie doppelt so groB wie 
ihn die alten Registerwalzen haben. Anzahl und 
Durchmesser der Registerwalzen beeinflussen die Pa- 
pierblattentwässerung bedeutend. Lassen Sie die 
Sauger stärker ziehen (falls Ihre Papiersorten dies 
gestatten; Achtung bei Antensiven Farben und bei 
stark beschwerten Papieren). Arbeiten Sie mit 2 oder 
auch 3 Pumpensaugern neben 3 bzw. 2 Kaufmann- 
schen Saugern (möglicherweise: Saugerpartie nach 
Patent Heeß). Gautschen Sie so stark, daß ein Ver- 
drücken der Papierbahn gerade noch vermieden wird. 
Die Nabpressen (möglichst 3 Stück) müssen eben- 
falls kräftig angezogen werden und gut durchlässixe 
Filze haben. Achten Sie besonders darauf, daß diese 
Filze dauernd reingehalten werden (Maschinenfilz- 
wäsche) und nicht durch Verzichen an freier Durch- 
laßlläche verlieren. Falls nur 2 Naßpressen vorhanden 


Nr. 25 1926 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


691 


sind, bleibt vorerst nichts anderes übrig, als daß 
dieser große Nachteil durch langsameres Arbeiten 
etwas ausgeglichen wird. 


Die Temperatur im ersten Trockenzylinder darf 
nur niedrig sein und soll in den nächsten Zylindern 
allmählich steigen. Prüfen Sie, ob nicht etwa der 
eine oder andere Zylinder infolge defekten Dampf- 
einströmventiles zu heiß wird und örtliche Ueber- 
hitzung der Bahn bewirkt. Dadurch entstehen die 
Ueberhitz blasen (die Sie mit Wellen bezeichnen), 
und zwar besonders leicht, wenn schmieriger Stoff 
verarbeitet werden muß. Straffe Trockenfilze (mög- 
licherweise Andruckwalzen für jeden Trockenzylinder) 
helfen mit das Blasenübel zu beseitigen. 


Das Wichtigste aber ist und bleibt: Mit höchst- 
möglichem Trockengehalt (43—45%) die Papierbahn 
zum Trockenapparat bringen; die Wasserverdampfung 
im Trockenapparat in richtig abgestuften Grenzen 
halten und bei einer kleinen Trockenpartie Produk- 
tionsextreme vermeiden. 


Falls Sie Anzahl und Abmessungen der Sauger, 
Pressen, Trockenzylinder (einschließlich Filztrock- 
ner) sowie die Art Ihrer Fabrikation bekanntgeben, 
werde ich die mögliche Maschinenproduktion errech- 
nen. Sie bekommen dadurch Grenzwerte für die 
Arbeitsgeschwindigkeit Ihrer Maschine, welche je- 
weils vom Maschinenführer beachtet werden müssen, 
wenn blasenfreies Papier anfallen soll. Dubi. 


ll. Um Ihnen raten zu können, müßte man wis- 
sen, ob die Wellen in der Quer- oder in der Längs- 
richtung des Papieres liegen. Im ersteren Falle liegt 
die Möglichkeit vor, daß das Papier nicht gleichmäßig 
dick ist und daher auch eine ungleichmäßige Trock- 
nung stattfindet. Wahrscheinlicher ist allerdings, daß 
Sie bei der sehr geringen Trockenzylinderzahl das 
Papier zu scharf trocknen müssen. Schrumpfung und 
Dehnung des Papiers erfolgen dann während der 
Trocknung zu gewaltsam, was zur Folge hat, daß die 
Fasern in ihrer Lage verzerrt werden. Sie müßten 
also sehen, daß Sie das Papier mit geringerem Feuch- 
tigkeitsgehalt auf die Trockenpartie bringen. Gutes 
Auskühlen des gefertigten Papieres durch Windhaspel 
oder Kühlwalzen und mäßiges Feuchten kann Abhilfe 
bringen. Ich stelle anheim, mir Mitteilung über den 
Feuchtigkeitsgehalt Ihrer Papiere beim Eintritt in die 
Trockenpartie, über Größe und Anzahl der Trocken- 
zylinder sowie über die Stundenproduktion zu 
machen. Nach Kenntnis dieser Verhältnisse kann ich 
Ihnen vielleicht raten. Ing.-Chem. O. Kück. 


III. Um eine möglichst hohe Produktion von gut 
flachliegendem maschinenglattem Papier bei kleiner 
Trockenzylinderfläche zu erzielen, ist schon bei der 
Stoffzusammensetzung darauf zu schen, daB kerne 
allzu harten Zellulosen, auf keinen Fall Stroh, zum 
Eintrag kommen. Fernerhin ist, soweit als es der 
Charakter des herzustellenden Papieres zuläßt, der 
Mahlungsgrad so niedrig wie möglich und der erdige 
Füllstoffzusatz so hoch wie möglich zu halten. Klang, 
Härte und guter Griff des Papiers sind durch eine 
feste Leimung mit Stärkezusatz zu heben. 


Auf der Papiermaschine ist dem Bestreben der 
Papierfasern, sich parallel der Maschinenlaufrichtung 
im Papierfilz einzulagern, durch kräftige Schüttelung 
entgegenzuwirken. Höchster Gautsch- und Pressen- 
druck ist anzuwenden, so daß die Papierbahn mit 
mindestens 40% Trockengehalt die Naßpartie verläßt. 
Gut durchlässige Filze und gleichmäßig arbeitende 
Preßwalzen sind selbstverständlich, 

Im Trockenapparat ist das Papier unbedingt gut 


auszutrocknen. Dabei muß die Trocknung in gleich- 
mäßig aufsteigender Linie erfolgen. Die ersten 
Trockenzylinder dürfen also nicht zu heiß sein. Die 
so fest wie möglich angespannten Trockenfilze müssen 
selbst auf den Filztrocknern gut getrocknet werden 
und in tadellosem Zustand sein. Sie dürfen auf keinen 
Fall nur an den Rändern das Papier scharf an die 
Trockenzylinder anpressen, weil sie in der Mitte 
verbrannt sind und sich dort gestreckt haben. 

Nach vollkommener Trocknung ist das Papier 
wieder gut zu kühlen und ganz wenig anzufeuchten. 
Ein längeres Ablagern in einem gut gekühlten Raum 
bei 65° Luftfeuchtigkeit ist notwendig. Die Haupt- 
sache aber ist keine Uebertreibung der Arbeitsge- 
schwindigkeit auf der Papiermaschine. Bei Berück- 
sichtigung aller Punkte wird die höchstmögliche 
Geschwindigkeit bald gefunden sein. Wollen Sie 
Ihre Produktion weiter erhöhen, so ist es notwendig, 
den Trockenapparat der Maschine zu vergrößern. 

H. S. 


IV, Wellig oder runzelig wird das Papier, wenn 
es zu Schnell getrocknet wird. Da nur eine kleine 
Trockenpartie vorhanden ist, empfehle ich, an jedem 
Zylinder eine Anpreßwalze (außer dem Trockenfilz) 
anzubringen, welche mit Manchon oder einem alten 
Filz überzogen ist. Dadurch braucht man bloß 4 
bis 4 so hohen Dampfdruck wie ohne Walze, daher 
die Zylinder nicht so heiß sind. Ich hatte einmal 
denselben Fall; nachdem solche Walzen eingebaut 
waren, lag das Papier flach. F. N. 


V. Mit dem gleichen Uebel hatte ich bei Antritt 
einer Stelle zu tun. Ich begegnete ihm mit Erfolg 
durch nachstehende Arbeitsweise. Keine zu hohe 
Schwellung der Schaumlatten, damit der Stoff unter 
der letzten Schaumlatte nicht zu weit vorschießt. Bei 
richtiger Wasserführung soll der Stoff etwa 25 cm 
nach der letzten Schaumlatte zur Ruhe gekommen 
sein. Gut schütteln bei kurzem Hub, damit sich der 
Stoff gut verfilzt. Dann ist für größtmögliche Ent- 
wässerung der Gautsche und Naßpressen zu sorgen. 
Der Trocknung bei ansteigender Temperatur ist 
größte Aufmerksamkeit zu widmen. 

Maschinenführer R. E. 


VI. Das Welligwerden kann auf verschiedene 
Umstände zurückzuführen sein. Wenn Sie über eine 
kleine Trockenpartie verfügen, so ist das Uebel nur 
dann zu beheben, wenn Sie auch dementsprechend 
langsam arbeiten. Forcieren Sie aber die Produktion, 
dann wird ein Wellig- und Blasigwerden des Papiers 
in kleinerem oder größerem Maße immer auftreten. 
Es wird verstärkt durch zu schmierigen Stoff. Wol- 
kige Durchsicht trägt auch zur Wellen- und Blasen- 
bildung bei; es entstehen durch die abwechselnd 
dünnen und dicken Stellen im Papiere beim Trocknen 
ungleiche Spannungen, die dann Wellenbildung zur 
Folge haben. Stärkstmögliches Pressen. behebt das 
Uebel bis zu einem gewissen Grade. Schlagende Re- 
gisterwalzen sind auszuwechseln und markierende 
Trockenfilze auszuscheiden, zum mindesten an sol- 
chen Stellen der Trockenpartie, wo die Wasserver- 
dunstung und die Temperaturdifferenz zwischen 
Zylinderoberfläche und Papierbahn eine große ist. 
Eine größere Anzahl Zylinder mit kleinerem Durch— 
messer und langsam ansteigender Temperatur iist 
einer kleineren Anzahl Zylinder mit größerem Durch- 
messer vorzuziehen. Die Papierbahn soll nicht zu 
lange auf ein und demselben Trockenzylinder weilen, 
das begünstigt nur die Wellen- und Blasenbildung. 

S. W. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


Joly Technisches Auskunftsbuch für das Jahr 1926. 
Eine alphabetische Zusammenstellung des Wis- 
senswerten aus Theorie und Praxis auf dem 
- Gebiete des Ingenieur- und Bauwesens mit 
Preisen und Bezugsquellen von Hubert Jol y. 
31. Jahrgang. Joly Auskunftsbuch - Verlag, 
Kleinwittenberg a. d. Elbe. Preis R.-M. 10 


Das nunmehr in der 31. Auflage vorliegende be- 
kannte Auskunftsbuch hat eine umfassende Bearbei- 
tung und Ergänzung erfahren; an neuem Text sind 
90 Druckseiten hinzugekommen. Gegenüber den An- 
gaben des Vorjahres haben die Verkaufspreise von 
Materialien, Maschinen und Apparaten erhebliche 
Aenderungen erfahren, sie werden als Unterlagen für 
Kostenanschläge und Projekte von Wert sein. 


Als Ratgeber für Büro und Betriebe wird die 
neue Auflage zu den alten Freunden sicher wieder 
neue gewinnen, weil das Buch für die Leiter tech— 
nisch-kaufmännischer Betriebe unentbehrlich ist. 


Südosteuropäisches Papleradreßbuch 1926, 
geben von Adolf Hladufka, 
des „Zentralblattes für die Papierindustrie“, 
Wien I, Schwangasse 1, XVI. Auflage. Selbst- 
verlag des Herausgebers. Preis gebunden S 15. 


Herausge- 
Herausgeber 


Das soeben in neuer Auflage erschienene AdreB- 
buch enthält eine Aufstellung sämtlicher Papiers, 
Zellulose-, Holzstoff- und Pappenfabriken Oester- 
reichs, der Tschechoslowakei, Polens, Ungarns, Ru- 
mäniens, Jugoslaviens, Bulgariens und Griechenlands. 
Bei jeder der innerhalb der einzelnen Länder alpha— 
betisch geordneten Firmen sind Angaben über das 
Aktienkapital und die Geschäftsstelle, über die Lage 
der der Firma gehörenden Fabriken, die Leistung der 
Kraft- und Fabrikationsmaschinen, die Erzeugung 
nach Menge und Qualität gemacht. 


An dieses Hauptverzeichnis schlieBen sich an: 
ein Sortenverzeichnis, in dem für die verschiedenen 
Erzeugnisse leistungsfähige Fabrikanten in den ein— 
zelnen Ländern angegeben sind, ferner ein alphabeti- 
sches Firmenverzeichnis und ein alphabetisches Orts- 
verzeichnis, welche ein schnelles Auffinden jeder 
Firma, gleich in welchem Lande, ermöglichen. 


Das Adreßbuch ist für alle Geschäftsleute, die 
mit der Papier- und Papierstoffindustrie in den süd- 
östlichen Ländern Europas in Verbindung treten 
wollen, unentbehrlich. Es ist von unserer Buchab— 
teilung zum Preise von R.-M, 9.30 zu beziehen. 


„Bartels Gcschäftstaschenbuch‘“. . Auskunſtsbuch für 
Handel und Gewerbe. 126 Seiten. Mit 6 Bild- 
beigaben. Kartoniert «A 1.50 (Generalvertrieb: 
Stiftungsverlag in Potsdam.) 

Das soeben wieder in verbesserter Auflage er- 
schienene Taschenbuch bietet praktisches Wissen, 
aber nicht in trockener Form, sondern in anregenden 
Plaudereien und geschickter. Gruppierung, ferner 
leichtverständliche Anleitungen für die geschäftliche 
Organisation. Kalkulation, Propaganda und Reklame 
sowie einfache Buchführung und Korrespondenz, alles 
an Hand praktischer Beispiele mit fertigen Vorlag:n, 
Briefimustern, nützlichen Tabellen und Hinweisen für 
alle erdenklichen Geschäftszwecke. 

Als tägliches Auskunftsbuch nützt es dem Ge- 
schäftsmann und kann deshalb zur Anschaffung nur 
bestens empfohlen werden. 


Der Deutschenspiegel. Führende nationale Wochen- 
schrift. Verlag „Der Deutschenspiegel”,. Ver- 
lagsgesellschaft m. b. H. in Berlin W 35. 
Abonnement pro Monat «A 1.85, vierteljährlich 
A 5, halbjährlich «A 9.25, jährlich Æ 18. 

Zahlreiche Wirtschaftskapitäne der Vorkriegszeit 
haben uns den Weltmarkt gewinnen, aber der Mangel 
an großen Staatsmännern der nachbismarckischen 

Zeit den Anschluß an die Weltpolitik versäumen und 

die Interesselosigkeit des deutschen Bürgers gegen- 

über öffentlichen Angelegenheiten hat die sozialen 

Spaltungen im deutschen Volke vertiefen und den 

Weltkrieg verlieren lassen. Das deutsche Volk darf 


deshalb keine Schuldigen suchen; es hatte die poli- 
tische Führung, die ihm entsprach. Wenn es weiter 
in politischer Untätigkeit verharrt. werden aucli in 


Zukunft nicht die ihm nötigen Führer erstehen. Mit 
parteipolitischer Betätigung allein die stets von 
Sonderinteressen ausgeht, ist nichts getan, Es gilt, 
die Notwendigkeiten der Allgemeinheit zu erkennen 
und ihnen gerecht zu werden. Die sachlichen Unter- 
lagen hierfür will „Der Deutschenspizgel" übermit- 
teln und dadurch zur Entwicklung einer gesunden 
politischen Betätigung des deutschen Volkes bei- 
tragen. 


Praxis der Pappen-Verarbeitung 
von Walter Heß, Teil I—I in einem Bande ge- 
bunden, Preis geb. A 20. 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis & 3. 
Güntter-Staib Verlag. Buchabteilung. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 
dies Sulfitzellstoff-Kochprozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
Elegant gebunden A 6,50. e auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Gü ntter-Staib Verlag, Biberach (RiB). 
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Marktberichte. 


Aus der tschechoslowakischen Papier- 

industrie. 

Die Rechnungsabschlüsse für das abgelaufene 
Jahr zeigen durchweg eine Besserung des Geschäfts- 
ganges und der Erträgnisse. Jedoch sind die Nach- 
wirkungen der Deflationskrise noch keineswegs ganz 
verebbt. Neben einzelnen dividendenlos:n Unter- 
nehmungen ist zwar überall eine Steigerung des 
Gewinnes und des Gewinnanteils zu verzeichnen, 
ohne aber eine Verzinsung des Goldkapitals nach den 
Vorkriegs verhältnissen nur annähernd zu erreichen. 
Die durch die scharfe Konkurrenz auf dem Weltmarkt 
wenig Verdienstmöglichkeiten lassenden Preise, die 
Steigerung der Gestehungskosten erklären die selbst 
bei voller Beschäftigung relativ niedrige Rentabilität. 
Viel geklagt wird über die schlechten handelspoliti- 
schen Verhältnisse, besonders im Verkehr mit den 
nächsten Nachbarstaaten, welche einzelne Betriebe 
zwang, auf den überseeischen Absatzgebieten einiger- 
nıaBen Ersatz zu finden. Geplant und teilweise in 
Durchführung begriffen sind Modernisierungsarbeiten, 
ferner Vergrößerung der Zellstoffabrikationsanlagen. 
Obwohl die Gesellschaften aus dem Gewinn ent- 
sprechende Beträge zurückstellen, ist für diese not- 
wendigen Reformen der Kapitalmangel schr hinder- 


lich. Die technische Rückständigkeit wirkt nebst 
alledem auf das Erträgnis zurück. W. 
Englischer Marktbericht. 
Papier. Bei dem gegenwärtigen Durcheinan- 


der infolge des Bergarbeiterstreiks ist es schwer, ein 
richtiges Bild vom Papiermarkt zu bekommen. Es 
herrscht überall Unsicherheit und die Verbraucher 
sind natürlich nicht geneigt, Aufträge, die über ihren 
Augenblicksbedarf hinausgehen, zu geben. Die Lie- 
ferungen von den einheimischen Fabriken gehen 
allmählich zurück, aber die, welche in der Lage sind, 
den Betrieb aufrechtzuerhalten, scheinen ein gutes 
Geschäft zu machen. Es ist die allgemeine Ansicht, 
daß, wenn die Kohlenfrage eine Lösung findet, die 
feste Stimmung am Papiermarkt, die durch die 
Streiks eine Unterbrechung erfahren hat, sich weiter 
entwickeln wird. Inzwischen nützen die Packpapier- 
fabriken den neu eingeführten Schutzzoll aus, soweit 
die Kohlenlager es erlauben. 

Holzmasse. Der Markt liegt sehr ruhig. 
Viele Papierfabriken mußten aus Mangel an Kohlen 
schließen. Infolgedessen läßt auch der Bedarf an 
Holzmasse nach und die Fabriken geben keine neuen 
Aufträge. Die Preise sind nur nominal. 

Der Markt für einheimische Lumpen liegt dar- 
nieder. Alle Sorten sind schwach und die Preise 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., maier, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


geben nach. Für die billigeren Sorten von Alt- 
papier herrscht keine Nachfrage, während in den 
besseren Sorten ein regerer Umsatz zu verzeichnen 
ist, Die Schwankungen des französischen Franken 
machen das Geschäft mit dem Kontinent sehr schwie- 
rig. Auch das Geschäft in Zeitungen mit dem fernen 
Osten geht nicht in dem Umfang, wie es zu dieser 
Jahreszeit der Fall sein sollte, der Grund hiefür ist, 
daß die Amerikaner die Preise unterbieten. 8. 


Französischer Marktbericht. 

Paris, Ende Mai 1926. 
Die französischen Fabriken fangen jetzt an, die 
Preise in Pfund statt in Franken zu notieren, um 
vor unangenehmen Ueberraschungen geschützt zu 
sein. Die gegenwärtigen Preise haben annähernd den 
Stand vom Jahre 1920 erreicht und trotzdem kommen 
die Fabriken kaum auf ihre Selbstkosten. Diese 
anormale Lage findet ihre Erklärung einmal in der 
Erhöhung der Eisenbahntarife und der verschiedenen 
Steuern und vor allem in der Durchführung des Acht- 
stundentages. Die Beschaffung der Rohstoffe ist sehr 
schwierig. Altpapier steigt immer mehr im Preis. 

Nur Lumpen sind annähernd gleich geblieben. S. 


Amerikanischer Marktbericht. 


New York, 2. Juni 1926. 


Papier. Die Nachfrage nach den verschiede- 
nen Papiersorten ist angesichts der jetzigen Jahres- 
zeit befriedigend, die Preise können sich im allge- 
meinen halten. Die Produktion in Zeitungsdruckpapier 
nimmt immer weiter zu, wird aber durch den ver- 
mehrten Bedarf absorbiert. 

Holzstoff. Infolge der besseren Witterungs- 
verhältnisse konnte der Betrieb in den Schleifereien 
gesteigert werden. Einheimischer Holzschliff notiert 
Doll. 30--33 pro ton ab Fabrik, kanadischer Doll. 28 
bis 31. Eingeführter nasser Holzschliff kostet Doll. 
36—38 pro ton ex Dock, trockener Doll. 37—40 pro 
ton. — 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt zeigt immer 
noch eine feste Haltung, obschon die Lage seit kur- 
zem etwas leichter geworden ist. Ausländische Sen- 
dungen kommen allmählich jetzt in größerer Zahl an. 
Die Papier- und Pappenfabriken halten sich anschei- 
neud noch zurück, in der Hoffnung, daß die Preise 
in der nächsten Zeit zurückgehen werden. Eingeführ- 
ter leichtbleichbarer Sulfitzellstoff wird jetzt zu Doll. 
3.40---3.50 pro 100 lbs angeboten. während einge- 
führter gebleichter Sulfitzellstoff Doll. 3.75 bis 4,70 
pro 100 lbs notiert. S. 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 


694 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 25 1926 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Die nachlassende Tendenz setzte sich fort, die 
Nachfrage hat abgenommen und die Konkurrenz auf 
den Terminen war zuletzt infolgedessen weniger 
scharf als bisher. Die offensichtliche Zurückhaltung 
der zweiten Hand ermöglichte es den Fabriken wohl 
auch die Preise etwas herabzudrücken. Soweit die 
vorliegenden Verkaufsmeldungen erkennen lassen, 
war das forstliche Verkaufsgeschäft auch nicht son- 
derlich lebhaft. Aus den badischen Staatsforsten 
wurden rund 3700 Ster um 131% bzw. 134% der 
Grundpreise von 12, 10 und 8 & je Ster 1.—3. Kl. 
ohne Rinde bzw. von 11, 9 und 7 M je Ster ebenso 
mit Rinde ab Wald abgegeben, außerdem ein Posten 
von 475 Ster nur 3. Kl. um 100% dieser Sätze. Im 
Bereich der württembergischen Staatsforst- 
verwaltung scheint in neuerer Zeit überhaupt nichts 
an den Markt gekommen zu sein. In Bayern hat 
das oberbayrische Forstamt Krünn 2160 Ster ent- 
rindete Ware zum freihändigen Kauf angeboten, 
wovon jedoch nur rund 350 Ster um 110% der Grund- 
preise abgesetzt werden konnten. Rund 9100 Ster 
verkaufte das niederbayrische Forstamt Spiegelau bei 
einem Fuhrlohn von 1.60 & je Ster um 105% frei- 
händig. Andere Verkäufe in Niederbayern erbrachten 
Erlöse von 118—120% für zusammen rund 1800 Ster. 
während kleinere Posten in Oberbayern mit 116%, 
in Oberfranken mit 144% der obengenannten Sätze 
bezahlt wurden. Infolge der neulichen Sturmschäden 
im bayrischen Walde usw. ist mit einer Fortsetzung 
des forstlichen Angebotes zu rechnen. In forstlichen 
Kreisen glaubt man nicht an ein weiteres Fallen der 
Preise, während in Verbraucherkreisen angesichts der 
demnächstigen Eröffnung der Schiffahrt mit einem 
Preisdruck von Finnland her gerechnet wird. C: 


Zu der Bemerkung in dem Papierholzmarktbericht 
in Nr. 23, S. 653, daB in Polen „angeblich um 1 Dollar 
je fm für Papierholzzwecke geeignetes Rundholz frei 
Grenze“ zu kaufen ist, wird uns geschrieben, daß 
hier ein Irrtum vorliegen muß, da für handelsübliches 
Papierholz heute 3,50 Dollar frei deutscher Grenze 
gefordert werden und gute Qualitäten nicht billiger 
eingekauft werden können. 


Der tschechoslowakische Papierholzmarkt. 

Das Exportgeschäft mit Deutschland blieb auch 
weiterhin recht träge. Die deutschen Limite werden 
immer billiger, ohne daß der Handel bereit wäre, auf 
die durch die Konsumverhältnisse und die andauernd 
scharfe polnische Konkurrenz mit Preiskonzessionen 
zu antworten, um sich den alten Kundenstamm zu 
erhalten. Man begnügt sich damit, Fälle dringenden 
Bedarfs auszunützen. wo sich etwas mehr als ge- 
wöhnlich von Deutschland geboten wird, erzielen läßt 
und verharrt im übrigen auf dem zuwartenden Stand- 


durch Stirnräder, 


A 
i 
i RE 


HOFFMANN-KOLLERGANG D.R.P, 


punkt, in der Hoffnung, im Herbst wieder bessere 
Preise zu sehen. Die Entwicklung des deutschen Ge- 
schäftes in den letzten Monaten vollzog sich quanti- 
tativ und den Preisen nach in absteigender Richtung: 

Export nach Deutschland Durchschnittspreise 


in Tonnen je rm frei Tetschen 
Februar 40 786 Kc 155—160 
März 27 397 Kc 150—155 
April 12 000 Kc 145—150 


Im Februar wurde nach einem außerordentlichen 
Tiefstand wieder eine höhere Exportziffer erreicht. 
weil die Posten liquidiert wurden, die man in der 
Erwartung einer Fortsetzung der Hausse bisher zu- 
rückhielt. Dann neigte der Markt andauernd eher 
zur Schwäche, Material befand sich nur in kräftigen 
Händen. so daß man sich in Anbetracht des gering 
bleibenden ersthändigen Angebotes auf Gelegenheits- 
geschäfte beschränken und bis auf weiteres zuwarten 
konnte. 

Limite von deutscher Seite, die jetzt wieder in 
der Höhe von etwa Kc 140 frei Weipert für handels- 
übliche, gute Ware herüberkommen und die mithin 
fast Kc 20 gegenüber dem Höchststand der Preise 
zurückbleiben. verfolgen offenbar den Zweck, den 
Markt zu drücken. Dies kann jedoch nur dann von 
Erfolg begleitet sein, wenn der wirkliche Verbrauch 
nach dem Sommer nicht wieder steigt. ` 

Gegenwärtig begegnen sich die Preisanschauun- 
gen, wenn auch nur mühsam, auf etwa Kc 140—145 
frei Tetschen, Kc 145—150 frei Erzgebirgegrenzplätze 
und Kc 130—135 frei böhmerwälder Uebergangs- 
stationen. Ueber letztere Versandplätze stockt der 
Verkehr vollständig, da die süddeutschen Papierholz- 
preise sich für den Fabrikanten meist günstiger 
stellen. Das polnische Angebot blieb umfangreich. 
Man konnte um Kc 105 per rm frei Petrowitz-Grenze 
Ware erwerben, W. 


Eln- und Ausfuhr von Paplerholz Im Monat April 1926. 


Die Einfuhr von Papierholz weist wie im 
Vormonat eine weitere Senkung auf. Sie betrug im 
Monat April 52 133 t = 88 626 fm gegenüber 63 875 t 
= 108587 fm im Monat März, im Februar 135 284 t 
= 229983 fm und im Januar 111 937 t = 190 292 fm. 


Die Einfuhr erfolgte hauptsächlich aus Polen und 
der Tschechoslowakei: aus Polen 30 542 t, aus der 
Tschechoslowakei 19908 t, während aus den Ost- 
staaten überhaupt nicht eingeführt wurde. Dagegen 
ist die Einfuhr aus Oesterreich etwas gestiegen. 


Die Ausfuhr von Papierholz ist gleich wie im 
März im Gegensatz zur Einfuhr gegenüber dem Vor- 
monat etwas gestiegen und betrug im April 1472 t 
= 2502 fm gegenüber 1255 t = 2133 fm im Monat 
März. Sämtliche ausgeführte Holzmengen gingen nach 
der Schweiz. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


FORT MIT DEN Patenf-Anwailf 


Heu an Schaaf 
PASSDIFFERENZEN! 
schnell und sicher zahlenmäßig ermittelt wer- ilill | | | 
* Öri Salemer rke 


Mit unserem neuen Apparat nach Dipl.-Ing. 

den. Unentbehrlich für die Druckpapierindu- N 
tt 
Avena 
5 a.dunk elbraun, 

LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S 3 Bee sparan 


gor und rot” 


Fenchel kann die PaßBfähigkeit eines Papiers 
strie und das Druckgewerbe. * ng 
l Izerhalfü 
Bewährt ages lineum a 
PostschließBfach 68. 


Zellulose + Holzsiofi + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40 533, 43 638. 


Carl Hesse, oder Sung, Chemnitz 9. “es 
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Vom österreichischen Papierholzmarkt. 


Das Zusatzabkommen zum österreichisch-deut- 
schen Handelsvertrage, welches dieser Tage in seiner 
Endform veröffentlicht wurde, brachte für die Holz- 
interessenten beider Länder keine Ueberraschungen. 
Die Holzfrage wurde nur insofern angeschnitten, als 
Deutschland die Beibehaltung der heutigen Zollspan- 
nung zwischen Rohware und Schnittholz garantierte, 
also die Beibehaltung der bisherigen Zölle, welche 
der österreichischen Holzindustrie wenig Vorteile 
bieten. Allerdings wird damit auch klargelegt, daß 
die deutsche Regierung die Forderungen der deut- 
schen Säge- und Holzindustrie nach der vollkomme- 
nen Aufhebung der Einfuhrzölle für Rundhölzer und 
gleichzeitiger Erhöhung der Importzölle von Schnitt- 
holz und Holzwaren ablehnend beschieden hat, Jeden- 
falls haben auch die letzten Wochen dem Markte 
keine Erleichterungen gebracht. Zu der schon letzt- 
hin festgestellten geringeren Nachfrage nach Rund- 
und Blochhölzern gesellt sich in letzter Zeit auch 
noch eine deutlich merkbare Verringerung der Kauf- 
lust der österreichischen Papier- und Zellstoffindu- 
strie, da die Konjunktur der auf den Auslandsmarkt 
mehr denn je angewiesenen Industrie merklich abflaut. 


Auch der Holzexport bewegt sich in engen Bah- 
nen, da der Hauptabnehmer Deutschland augenblick- 
lich mit polnischen Hölzern überschwemmt wird. Die 
österreichischen Händler und Industriellen 
unter drückender Geld- und Kreditknappheit, so daß 
schon aus diesen Gründen jede größere Aktionsfähig- 
keit und Beweglichkeit unmöglich gemacht wird. 
Die heutigen Geschäfte beschränken sich meist auf 
die unfreiwillige Liquidierung von Vorräten aus 
schwachen Händen, während größere, nutzbringende 
Kontrakte heute zu den Seltenheiten gehören. Die 
Rundholzversteigerungen, welche schon langsam 
ihrem Ende zugehen, waren in den letzten Wochen 
nicht unbefriedigend besucht, doch war das Kauf- 
interesse viel geringer als in den Vormonaten, und 
es wurden allgemein die Stocktaxen, welche sich 
unter dem Niveau der Nachbarländer bewegen, als 
zu hoch empfunden. Das staatliche Forstamt La- 
merau erzielte für Tannen- und Fichtenlang- und 
Blochholz von 16 cm aufwärts stark Schill. 35% je 
cbm und für weitere Blochholzpartien Schill. 34.76 
bis 36.60 je cbm franko waggonverladen. In West- 
tirol herrscht rege Nachfrage nach 1 und 2 m 
langen Schleifhölzern seitens reichsdeutscher Fabri- 
ken, doch sind nennenswerte Warenposten nicht mehr 
am Markte. Auf der Wiener Holzbörse wurde 
exckutiv verkauft eine Schleppladung weicher Rund- 
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hölzer frei Schiff Regensburg zu Schill. 37 je ebm. 
St. Pölten notiert Fichtenschleifholz mit Schill. 
22—25 je rm. Wo. 


Vom Lumpenmarkt, 


Der deutsche Lumpenmarkt war in den letzten 
Wochen erheblich beeinflußt von zwei Vorgängen im 
Auslande: Dem englischen Kohlenstreik und der 
rückgängigen Tendenz für Papier- und Pappenlumpen 
in Nordamerika. Die durch den Kohlenstreik in Eng- 
land geschaffene unsichere Lage der Kunstwollindu- 
strie hat den Handel mit Wollumpen nach England 
fast ganz unterbunden. Auf der anderen Seite bildet 
die Niedrighaltung der Preise für Importlumpen zur 
Papier- und Pappenfabrikation in Nordamerika eine 
außerordentliche Enttäuschung. In Erwartung eines 
kommenden flotten Frühjahrsgeschäftes hat der deut- 
sche Lumpengroßhandel erhebliche Mengen von 
Baumwollumpen, alt bunt Kattun und insbesondere 
dunkel Kattun mit Schrenz auf Lager gelegt, die er 
nur zu starken Verlustpreisen ausführen kann. 

Diese Faktoren drücken um so mehr auf die 
Marktlage, als nur ganz wenige Sorten im Binnen- 
handel einen einigermaßen stetigen Umsatz auf- 
weisen. Die Nachfrage nach Baumwollumpen ist 
schlecht. Für Reißzwecke war Neuweiß | etwas ge- 
fragt, doch ist diese Sorte bereits im Einkauf zu 
hoch; Neubunt, das nur in mäßigen Mengen anfällt, 
findet gelegentliche Abnahme zu gedrückten Preisen. 
Alte Baumwollumpen waren seitens der Papier- und 
Pappenindustrie sehr wenig gesucht. Weiß sortiert 
ist zu gedrückten Preisen in mäßigen Posten abzu- 
setzen, dagegen sind bunte Kattune fast gar nicht 
gefragt. Leinenlumpen finden nur in reiner Sortierung 
zu den letzten Preisen Interesse, dagegen war von 
Alttauwerk gutes Hanf- und Flachsmaterial etwas 
besser gesucht. Ruhig lagen Jutelumpen, 


. ———— es 23 
Aus'm Papiermacherstüberl. 

Des Papiermacher-Sang und Klang. II. Teil von 
Heino Castorf. Elegant gebunden Preis AM 3. 
Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 

Papierfabrikation: 


„Elektrische Einzelantriebe für Paplermaschlnen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel; 


„Ueber die wirtschaftlichste Kraftversorgung großer 
Papierfabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je M l. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Rig). 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff- und Strohstoffabriken. 


Das unentbehrliche Handbuch jedes Papier fachmannes. 
Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß), Württbg. 
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Holzstoffpreis. 


Der Richtpreis von & 17.— für 100 kg Holzstoff lufttrocken gedacht ab 
Schleifereistation ist bis 30. September d. J. verlängert worden. 


Postbestellung für das 3. Vierteljahr. 


Der Bezug des Wochenblatts für Papierfabrikation muß bei der Post sofort er- 
neuert werden, weil sonst eine Erhöhung des Bezugsgeldes für Nachlieferung eintritt. 
Unverzügliche Erneuerung sichert außerdem ununterbrochenen Bezug. 

Auch in Österreich, Ungarn, Tschechoslowakei, Schweiz, Schweden, Norwegen, 
Dänemark, Finnland, Holland, Belgien, Frankreich, Luxemburg, Polen, Rumänien, 
Estland, Lettland und Litauen nimmt die Post Bestellungen auf das Wochenblatt 
für Papierfabrikation an. Dieser Bezug ist billiger gegenüber Streifbandzusendung. 
Wir bitten die Streifbandbezicher, von dieser Einrichtung Gebrauch zu machen und uns 
zu benachrichtigen, damit die Streifbandzusendung rechtzeitig eingestellt werden kann. 
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Bericht über. die Hauptversammlung des Vereins Deutsche ; 
Papierfabrikanten in Düsseldorf vom 16. bis 18, Juni 1926. 


Der überaus zahlreiche Besuch bewies, 
daß der Vorstand mit der Wahl Düsseldoris 
als Tagungsort das Rechte getroffen hatte. 
In erster Linie drängte es wohl die zahlreichen 


Besucher durch ihr Erscheinen den rheini- ' 


schen Fachgenossen nach Ruhrkrieg und 
Räumung der ersten Zone die Bruderhand im 
freien, heißumstrittenen Rheinland selbst 
wieder einmal zu drücken. Aber auch die 
Ausstellung für Gesundheitspflege, soziale 
Fürsorge und Leibesübungen übte zweifellos 
eine große Anziehungskraft aus. Glücklich, 
wer sich die nötigen Tage zu ihrer Besichti- 
gung schon in sein Programm eingerechnet 
haite. Es ist mit immensem Fleiß eine Un- 
menge Material zusammengetragen, das den 
Beschauer bei kurzer Betrachtung fast er- 
drückt. Niemand, der dazu irgendwie in der 
Lage ist, sollte versäumen, diese Schau deut— 
scher Tatkraft zu sehen. Düsseldorf, die 
schöne Kunst- und Industriestadt am gewal- 
tigen Rhein ist auf ihre Gäste wohlvorbereitet 
und wird keinen enttäuschen. 


Am Begrüßungsabend war der 
Sommersaal des Rheinterrassen Restaurants 
dicht gefüllt mit Fachgenossen aus allen 
Teilen Deutschlands und vielen Damen. Hier 
hatte man Gelegenheit, in Ruhe alle Freunde 
und Bekannte zu begrüßen, Erinnerungen 
auszutauschen und zu fachsimpeln. Magen, 
Gaumen und Ohr kamen auch auf ihre Rech- 
nung. Die flotten Weisen der Musik verführ- 
ten bald den einen und den anderen, ein 
Tänzchen zu improvisieren. Ein prächtiges 
Feuerwerk, welches aus Anlaß mehrerer 
gleichzeitigen Tagungen von der Ausstel- 
lungsleitung veranstaltet wurde, soll auch 
nicht vergessen werden. Die Zeit war schon 
sehr weit vorgeschritten, als man seinen 
Quartieren zueilte, nicht ohne auf diesem 
Heimweg noch die übliche tägliche Befeuch- 
tung zu erhalten. 


Der nächste Vormittag brachte die 
Hauptversammlung, bei welcher sich 
der große Sommersaal fast zu klein erwies. 
Der Vorsitzende, Herr Klingspor, er- 
öffnete dieselbe mit einem Willkommen an 
die zahlreichen Mitglieder, die trotz der 
schlechten Wirtschaftslage Zeit und Geld 
nicht scheuten, zur Bekundung ihres Gemein- 
schaftsgefühles herbeizueilen. Er begrüßte 
den anwesenden Ehrenvorsitzenden, Herrn 
Dr.-Ing. e. h. E bart, und das Ehrenmitglied 
llerrn Robert Hoesch, die Vertreter der 


rungen hervorrufen müsse. 


Fachverbände und der Fachpresse. Letzterer 
dankt er besonders für die schön ausgestatte- 
ten Sondernummern, die aus Anlaß dieser 
Tagung herausgegeben wurden. 

Leider mußte die Versammlung einer 
großen Zahl von Toten ehrend gedenken. Es 
sind die Herren: Geh. Kommerzienrat Theo- 
dor Bausch, Neukaliß; Hofrat Paul 
Riecke, Kriebstein; Bergrat und Kommer- 
zienrat Dr.-Ing. e. h. Alfred Wie de, Rosen- 
thal; Herbert Wilhelm Schönherr, Floß- 
mühle; Oswald G e B n e r sen., Niederschlag; 
Hartwig Schoeller, Hahnemühle; Adolf 
Martin Schroeder, Golzern; Fabrikdirek- 
tor.a. D. Albert Welkhamer, Bad Harz- 
burg; Fabrikbesitzer Emil Buchholtz, 
Bredereiche; Julius Lange, Bernburg; 
Richard Scheerer, Göritzhain; Fabrik- 
besitzer Friedrich T rae ge, Zörbig; Direk- 
tor Otto Geßler, Bruckmühl; Dr.-Ing. 
Heinrich Frankenbach, Tilsit; Carl 
Haase, Grünhainichen; Kommerzienrat 
Arthur Strauß, Remse,; Fabrikdirektor 
Albert Klin gner, Arnsberg; Ernst Han. 
nemann, Wolfswinkel; Robert Geipel, 


Plauen. 


Herr Klingspor erläutert dann die oben 
schon genannten Gründe, welche dazu führ- 
ten, dem Wunsche der rheinischen Papier- 
macher entsprechend, die 54. Hauptversamm- 
lung in Düsseldorf abzuhalten. Mit Ent- 
rüstung stellt er die Tatsache der weiteren 
Besetzung deutschen Landes fest, trotz Lo- 
carno und entgegen aller Wirtschaftsvernunft. 
Die derzeitige Wirtschaftskrise kennzeichnet 
er noch als Folge der Revolution, deren 
Liquidation naturgemäß schwere Erschütte- 
Die Mitglieder 
des V.D.P. bittet er, auch die nicht jedem 
offensichtliche Arbeit und Erfolge der Ge- 
schäftsführung anzuerkennen und versichert 
sie der intensivsten Arbeit derselben zum 
Wohle des gesamten Faches. Gefolgschaft 
und Mitgehen jedes einzelnen Mitgliedes sei 
aber erforderlich als Ansporn. Mit dem 
Wunsche für eine erfolgreiche Tagung be- 
endet er seine mit großem Beifall aufgenom- 
mene Eröfinungsansprache. 

Es folgt die Erledigung derTagesordnung. 

Die satzungsgemäß ausscheidenden Mit- 
glieder des Vorstandes werden wiedergewählt 
bis auf Herrn Dr. W. Schacht und Herrn 
Fabrikbesitzer Bering, die auf eigenen 
Wunsch ausscheiden. Für letzteren wird 
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Herr Dr. Immenkötter gewählt. Die 
Stelle des Herrn Dr. Schacht wird offen blei- 
ben. An Stelle des verstorbenen Herrn Kom- 
merzienrat Ilgner wird Herr Direktor 
Süreth, Aschaffenburg, und an Stelle des 
aus der Industrie ausgeschiedenen Herrn 
Generaldirektor Türk Herr Direktor Karl 
Schmeil, Heidenau, gewählt. Rechnungs- 
prüfer werden Herr Buchholtz, Herr 
Wigankow und Herr Direktor Bracht. 

Der Kassenbericht findet die Billigung der 
Versammlung und bringt die Entlastung des 
Vorstandes und des Kassenprüfers. Als 
Jahresbeitrag wird für 1926 214 / ͤ der Lohn- 
summe 1925 genehmigt. Der Voranschlag 
findet Billigung. | 

Zu Punkt 4 ist zu bemerken, daß der 
Satzungsausschuß einen neuen Satzungsvor- 
schlag zu anderer Zeit unterbreiten wird, so 
daß heute nicht zu entscheiden ist. 

Unter 5. nimmt Herr von Wussow 
zum Geschäftsbericht das Wort und erläutert 
in anschaulicher Weise, welche Unsumme von 
Arbeit von der Geschäftsführung ständig 
geleistet wird, und welche 
finanziellen Erfolge unser Fach dieser Tätig- 
keit verdankt. 

Herr Klingspor spricht unter großem 
Beifall der Versammlung Herrn von Wus- 
so W, Herrn Dr. Schulze, Herrn Dr. 
Mirus und dem Personal der Geschäftsfüh- 
rung Dank für die geleistete Arbeit aus. 

Auf Anregung des Vorsitzenden spricht 
dann Herr Direktor Proelß über die 
Tätigkeit der projektierten Schutzgemein- 
schaft der deutschen Papierindustrie und Herr 
Generaldirektor Wichtrich über diejenige 
der Studienkommission für das Kalkulations- 
wesen sowie über die gemeinsame Vertretung 
bei Konkursen und Geschäftsaufsichten. Beide 
Redner fanden lebhaften Beifall. Eine Dis- 
kussion über den ganzen zur Erörterung 
stehenden Fragenkomplex kommt nicht zu- 
stande, jedoch findet ein Antrag des Herrn 
Kommerzienrat Kaula, dem Vorstand das 
Vertrauen der Versammlung auszusprechen, 
freudige Annahme. 

Nunmehr ergreift Herr Funk, Chef- 
redakteur der Berliner Börsen-Zeitung, das 
Wort zu seinem Vortrag: „Neue Strö- 
mungen in der deutschen Wirt- 


schaft“. Er knüpft an die Beschlüsse der 


am 28. Januar d. J. stattgefundenen außer- 
ordentlichen Hauptversammlung des V.D.P. 
in Berlin an, welche zur Behebung der zeit- 
lichen Not Selbsthilfe an Stelle staatlicher 
Bevormundung zum Ziel setzte. Er führt 
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aus, daß es ganz falsch sei, Vergleiche auf 
Vorkriegszeiten zu basieren, da unsere Kon- 
kurrenten in den Zeiten, in welchen wir wirt- 
schaftlich lahmgelegt waren, riesige Fort- 
schritte machten. Wir sind deshalb in Wirk- 
lichkeit viel weiter zurückgeblieben, als dem 
Status von 1913 entspricht. Seiner Ansicht 
nach seien wir erst im Anfang des Zeitalters 
der Spezialisierung. Neue Absatzwege seien 
zu suchen. Das Bild des Geld- und Kapital- 
marktes böte uns fast Gelegenheit, stolz zu 
sein. Starkes und wachsendes Vertrauen des 
In- und Auslandes zu unserer Wirlschaft sei 
bemerkbar. Melır als eine Milliarde Mark 
festverzinslicher Emissionen, Hypotheken- 
anleihen usw. habe das letzte Halbjahr ge- 
bracht, gleichzeitig haben sich die Einlagen 
bei Banken und Sparkassen um 800 Millionen 
Mark vergrößert und der Kurswert der Ak- 
tien der an der Berliner Börse zur amtlichen 
Notiz zugelassenen Gesellschaften habe um 
mehr als 2 Milliarden Mark zugenommen, 
indessen die Zinssätze dauernd Zurück- 
gegangen sind und die Gelder und Kredite 
sich dadurch fortgesetzt verbilligt haben. 
Neue Kapitalbildung sei zweifellos bemerk- 
bar. Ausländische Anleihen im Wert von 500 
Millionen Mark seien eingeströmt. Die 
Flüssigkeit des Geldmarktes sei allerdings auf 
das Ausscheiden von 25000 selbständigen 
zurückzuführen. Die 
augenblickliche Stagnation der Wirtschaft sei 
auf die Depression zurückzuführen, welche 
nach jeder Krise eintrete. Eine Voraussage 
sei sehr schwierig, da immer noch anormale 
Verhältnisse vorliegen. Gesundungstenden- 
zen seien aber unzweifelhaft vorhanden. Das 
Jahr 1925 habe uns einen bedeutenden Güter- 
zuwachs gebracht. Mehr und billiger produ- 
zieren, sei die Parole. Die Rationalisierung 
der Betriebe durch Trustbildung sei der 
Weg, der Montantrust ein Beispiel, welches 
beweise, wie durch Zusammenlegen von Ver- 
waltungen und Betrieben Ersparnisse erzielt 
würden, welche allein schon eine auskömm- 
liche Rente darstellen. Auf diese Weise wir- 
ken die Truste preissenkend. Ihre großen, 
durch Ersparnisse erzielten Mittel ermöglich- 
ten vorbildliche soziale Arbeit. Für die 
mittleren und kleinen Betriebe sei ein Be- 
stehen neben den großindustriellen Trusten 
in der Form von Betriebsgemeinschaften wohl 
Raum. Die neue Zeit verlange neue Formen. 
Der Amerikanismus müsse durch deutschen 
Rationalismus überwunden werden, die Par- 
teiwirtschaft sollte aufhören. Auch das Ar- 
beitslosenproblem, das Steuersystem, die 
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Fragen der Absatzmärkte und Zollangelegen- 
heiten fanden eine kurze Darstellung, der 
manche Zuhörer vielleicht nicht in allen 
Punkten zustimmen konnten. 

Der einstimmige Beifall ließ den Redner 
aber mehr als Worte den Dank für seinen 
anregenden Vortrag erkennen. 

Den Höhepunkt der Hauptversammlung 
bildete ein Vortrag des Herrn Rechtsanwalt 
Lammers. Er stellte zunächst in fast allen 
Punkten mit seinem Vorredner Uebereinstim- 
mung fest und berichtet dann von seiner Teil- 
nahme an der Weltwirtschaftskonferenz und 
im Anschluß daran von der Aufgabe der Wirt- 
schaftsenquète, deren Vorsitzender Herr 
Rechtsanwalt Lammers ist. Mit der ihm eige- 
nen, alle in seinen Bann zwingenden 
Ursprünglichkeit verwahrt er sich gegen die 
Angriffe einer gewissen Tagespresse, die 
seiner Tätigkeit den Makel der Parteipolitik 
anhängen möchte. Er verlange Objektivität 
und Ritterlichkeit auch vom Gegner. Keiner 
der atemlos lauschenden Zuhörer konnte ohne 
tiefe Ergriffenheit sein — man kann sagen 
mit Herzblut geschriebenes — Bekenntnis zur 
deutschen Gemeinschaft hören. Uns ällen tat 
die Erkenntnis gut, einen solchen Mann an 
der Spitze der Wirtschaft zu wissen. 

Der herzliche Beifall zeigte Herrn Lam- 
mers am besten, wie die Papierindustrie zu 
ihrem Vertrauensmann steht. 

Die Versammlung wurde vom Vorsitzen- 
den um 143 Uhr geschlossen. 

Um 6.30 Uhr begann das Festessen, 
dem ein reicher Damenflor beiwohnte. Es 
verlief bei guten Reden und feinsinnigen 
Ueberraschungen in bester Stimmung. Be- 
sonders hervorheben möchten wir die 
warme Begrüßungsrede des Herrn Alfred 
Schoeller, Düren, namens der rheini- 
schen Kollegen, in welcher er die Gefühle 
derselben über die Besetzung und alles, was 
solche mit sich brachte, nicht zum letzten 
auch in wirtschaftlicher Beziehung, über 
Separatisten und deren Untaten, sowie daß 
immer noch große Teile des Rheinlandes 
nicht geräumt sind und darunter schwer zu 
leiden haben, zum Ausdruck brachte. Die 
rheinische Bevölkerung stehe mehr als je 
zuvor zum Reiche. Die rheinischen Kollegen 


seien hocherfreut, daß der V.D.P. seine 
Hauptversammlung nach 24 Jahren wieder 
in Düsseldorf abhalte. Er hieß alle Teil- 
nehmer herzlich willkommen und hofit, daß 
solche von den gewonnenen Eindrücken be- 
friedigt sein werden. 

Eine angenehme humorvolle Abwechs- 
lung bot ein eingeschobenes Kabarett, um 
welches sich Herr Julius Schulte sehr 
verdient gemacht hat.“ Alsdann kam der 
Tanz zu seinem Rechte, und als man endlich 
zum Aufbruch rüstete, fehlte auch der fast 
programmäßige Regen nicht. 

Am nächsten Morgen fand man sich 
pünktlich am Sonderzug wieder. Es fiel zwar 
noch kein edles Naß vom Himmel, aber 
grau war es doch. Je mehr man sich dem 
Ziele Königswinter näherte, desto mehr kon- 
densierten sich die Nebel, und als man den 
schützenden Zug verließ, goß es in der 
diesem Sommer eigenen Art. Uns Papier- 
macher stört so etwas aber nicht. Man fuhr 
in bester Stimmung hinauf zum Drachenfels 
und schaute von dort in das über dem Rhein 
wallende Nebelmeer. In einer Atempause des 
Regens fuhr man wieder hinab und eilte zum 
schützenden Bord des Nheindampfers Goethe, 
den die rheinischen Fachgenossen in so lie- 
benswürdiger Weise ihren Gästen mit allem, 
was das Herz und den Leib erfreut, zur 
Verfügung gestellt hatten. Da die Rhein- 
dampfer sehr gut gegen äußerliche Feuchtig- 
keit schützen, so entwickelte sich bald ein 
fröhliches Treiben. Die schneidige Kapelle 
der früheren Deutzer Kürassiere ließ die alten 
lieben Rheinlieder erklingen. So wurde diese 
Fahrt ein Abschluß in bester Harmonie, und 
als man sogar noch bei Sonnenschein in 
Köln eintraf, da hörte man nur immer wieder 
Stimmen, die des Lobes und Dankes für die 
überaus gelungene Tagung voll waren. Nur 
zu schnell verging dieser letzte Tag, aber 
man gab sich das Versprechen, sich im neuen 
Jahr wieder zusammenzufinden. Man fühlte, 
daß solche Tagungen das Gemeinschafts- 
gefühl stärken und Mut und Licht in den 
grauen Alltag bringen. Ki. 


»Wir hoffen, hierüber noch ausführlicher berich- 
ten zu können, 


— . —— ͥ 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Kawasaki, Kiyoo, Dr., Generaldirektor, Nr. 46, 3-chome, Aoyama-Minamicho, Akasaka-ku, 


Tokyo 


The Japan Paper Industry Co., Ltd., 59—62 Motomachi, Votsuyaku, Tokyo. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Aus dem soeben erschienenen Verwaltungs- 
bericht für das Jahr 1925 entnehmen wir: 

Die Zahl der Betriebe ist im Berichts- 
jahre etwas zurückgegangen. Die Genossen- 
schaft umfaßte im Jahre 1925 — 1114 Be- 
triebe, das sind 15 weniger als im Vorjahre; 
die Zahl der Versicherten betrug 
111 610 mit insgesamt 187 335 080 „ um- 
lagepflichtigen Löhnen gegen 106919 Ver- 
sicherte mit 128794890 „/ in 1924 und 
96 030 Versicherte mit 98 191 630 „ umlage- 
pflichtigen Löhnen in 1913. Hiernach hat sich 
die Zahl der Versicherten gegen 1924 um 
4691 — 4,4%, die Summe der umlagepflich- 
tigen Löhne um 58 540 100 % — 455% 
erhöht. Auf den Kopf der Versicherten ent- 
fallen an Lohn 1678 „ gegen 1205 in 1924 
und 1023 in 1913. Das bedeutet eine Zu- 
nahme der Löhne eines Versicherten um 
30,3 % gegen 1924 und 64 % gegen 1913. 

Von den bei der Genossenschaft versicher- 
ten Betrieben gerieten im Berichtsjahr 10 mit 
786 Arbeitern und einer Gesamtlohnsumme 
von 943 134 K in Konkurs, gegenüber 6 Be- 
trieben mit 236 Arbeitern und 260 396 M 
Lohn im Vorjahre. Außerdem standen im 
Berichtsjahre 7 Betriebe mit 324 Versicherten 
und 478 600 „ Lohnsumme unter Geschäfts- 
aufsicht. 

An Unfällen kamen im ganzen 8061 
(gegen 5931 im Vorjahre) zur Anzeige, das 


sind 72,22 auf 1000 Versicherte (gegen 55,47 
auf 1000 Versicherte in 1924). 

Erstmals entschädigt wurden 675 Unfälle 
gegen 583 Unfälle im Vorjahre, das sind 
6,05 % o der Versicherten gegen 5, 45 % 0 der 
Versicherten im Vorjahre. Im ganzen waren 
einschließlich der Unfälle aus früheren Jah- 
ren 6677 Unfälle zu entschädigen. 

An Entschädigungen wurden ge- 
zahlt 1 761 256.40 / gegen 1 213 953.01 A 
in 1924 und 1 382 856.59 in 1913. Die ge- 
ringere Summe des Vorjahres erklärt sich aus 
der teilweisen Entwertung der Renten. 

Die Ges amtumlage beträgt, für 
das Berichtsjahr 3 504 977.40 M (gegen 
2 183 622.91 & im Vorjahre und 1 541 006.64 
Mark in 1913), der Durchschnittsbeitrag für 
1000 „ Lohn 19.20 4 (gegen 16.97 „ in 
1924 und 15.69 4 in 1913). 

Die Verwaltungskosten der Genossen- 
schaft stellten sich auf 82 386.81 A (gegen 
61 899.47 „ im Vorjahre und 48 841.57 M 
in 1913), die der Sektionen auf 199 482.01 4 
(gegen 147 602.51 A im Vorjahre und 111 902 
in 1913). Erstere betrugen 2,3% (gegen 
2,8% im Vorjahre und 3,2% in 1913), 
letztere 5,6 % (gegen 6,8% im Vorjahre und 
7,2 % in 1913) und die Verwaltungskosten 
von Genossenschaft und Sektionen zusammen 
78% (gegen 9,6% im Vorjahre und 10,4 % 
in 1913) der Umlage der Genossenschaft. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion Ill, Freiburg i. Br. 
Auszug aus dem Geschäftsbericht für das Jahr 1925. 


Der Sektionsbezirk erstreckt sich auf das Land 
Baden, Der Sitz ist Freiburg i. Br. Die Sektion 
wird verwaltet von einem Vorstand, der aus 5 Mit- 
gliedern und 5 Ersatzmännern besteht. Aenderungen 
in der Zusammensetzung sind nicht eingetreten. 

Der Ausschuß zur Feststellung von Entschädi- 
gungen besteht aus je einem Vertreter der Betriebs- 
unternehmer und je einem Vertreter der Arbeiter mit 
zugehörigen Ersatzmännern. 

Ferner besteht ein Rechnungsprüfungsausschuß 
mit zwei Mitgliedern und zwei Ersatzmännern. 

Im Laufe des Jahres 1925 wurde ein Betrieb neu 
eröffnet, so daB die Zahl der versicherten Betriebe 
am Jahresende 47 betrug. Die Gesamtzahl der ver- 
sicherten Personen stieg auf 8431 = 8115,3 Vollarbei- 
ter (1 Vollarbeiter = 3000 Arbeitsstunden). 

An Löhnen usw. wurden gezahlt insgesamt 
M 17513154. Davon waren zur Umlage heranzu- 
ziehen «A 17331 160 (1924 = 7736 Vollarbeiter mit 
13 041 218 verdienten Löhnen, somit eine Steige- 
rung um 379 Vollarbeiter und / 4471936 Lohn). 

Unfälle. Es kamen im Jahr 1925 zur Anzeige 
702 Unfälle, somit auf 1000 Versicherte 83.26 Unfälle. 
Bei der ganzen Berufsgenossenschaft betrug der 


Tausendsatz 72,22. Erstmals entschädigt wurden im 
Jahr 1925 ingesamt 50 Verletzte = 7,12% der ge- 
meldeten Unfälle und 5,93°;oo der versicherten Per- 
sonen. (Bei der Gesamtgenossenschaft: 8,37% bzw. 
6,05 °/oo.) 

Renten an Verletzte, Witwen, Angehörige usw. 
wurden im Jahr 1925 bei der Sektion III gezahlt 
1 91187 (gegen das Jahr 1924 mehr «M 28 182). 
Bei der ganzen Berufsgenossenschaft betrug die Stei- 
gerung «M 547 303. 

Die Verwaltungskosten erforderten einen 
Aufwand von «AM 13980, gegen 1924 mit & 12010 
somit eine Steigerung von «A 1970 = 16 J %. (Bei 
der ganzen Berufsgenossenschaft um 39%.) 

Die Zahl der gemeldeten Unfälle betrug 
702 (1924 = 541). Erstmals entschädigt wurden 50 
Fälle (1924 = 29). In der ganzen Genossenschaft 
wurden erstmals entschädigt 675 Unfälle = 6 v.T. 
der Versicherten (1924: 583 = 5 v. T.). 

Diese Steigerung der Unfallmeldungen verlangt 
die Weiterführung der Betriebsaufsicht durch den 
technischen Aufsichtsbeamten der Sektion. Es wurden 
im Jahr 1925 von 47 Betrieben 28 besucht, in denen 
6436 Arbeiter beschäftigt waren. 
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Selbstkostenrechnung in Papierfabriken. 


Von H. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 23, S. 637.) 


Es gibt außer Zeitungsdruckpapierfabriken 
(meist sind ihnen Holzschleifereien oder auch 
Zellstoffabriken vorgeschaltet) noch andere 
Werke mit einheitlichen Massen- oder auch 
Serienfabrikaten. Ich denke an die vielen Be- 
triebe, die Packpapier, Pappe und ähnliches 
herstellen, aber auch an Holzschleifereien 
und Zellstoffabriken, die für den Markt ar- 
beiten. 


3. Vielseitige Fabrikation. 

Aber die meisten Papierfabriken sind nicht 
so einfach aufgezogen. Damit wächst die 
Schwierigkeit der Selbstkostenrechnung. Wir 
wollen versuchen, an Hand eines praktischen 
Beispiels alle Probleme klarzulegen, die da- 
bei auftauchen können. Wir stellen uns 
folgenden Betrieb vor: (Siehe nächste Seite.) 

In dieser Form kommt er natürlich in der 
Praxis nicht vor, es soll vielmehr an dem 
schematischen Beispiel nur das gezeigt wer- 
den, was in einer Papierfabrik vor-, neben- 
und hintereinandergeschaltet werden kann. 

Wir sehen: aus dieser Skizze die verschic- 
densten Möglichkeiten hierzu: 

1. Papierfabriken ohne Rohstoffbetriebe und 
Verfeinerung (Rollenpapiere). 

2. Fabriken, wo das Rollenpapier außerdem 
auf dem Kalander geglättet — „satiniert“ 
wird. | 

3. Dieses geglättete Papier wird ferner auf be- 
sonderen Schneidemaschinen, den Quer- 
schneidern, auf Format geschnitten. 

4. Es wird noch sortiert, das heißt, Aus- 
schuß zweite und dritte Wahl wird aus- 
geschieden. 

5. Eventuell wird das Papier auch noch 
fassoniert, d. h. auf Gebrauchsformat 
geschnitten, eventuell liniert. 

Weiter bestehen folgende Möglichkeiten: 
6. Das Rollenpapier gilt in Veredelung s- 

betrieben als Rohpapier für: 

a) geklebten Karton. Mehrere Bah- 
nen Papier werden mittels Kartoffel- 
mehl geklebt, der Karton meist auf der 
Maschine gleich auf Format geschnit- 
ten, dann 
aa) unsortiert oder meist 
bb) sortiert verkauft, 
cc) noch auf dem Bogen kalander 

geglättet; 

b) für Bunt papiere. Das Papier wird 
durch besondere Verfahren einseitig 
oder zweiseitig gefärbt, farbig ge— 
mustert; 


c) für Kunstdruck und Chromo- 
strich. Durch Aufstrich einer Mine- 
ralmasse wird Papier für Druckzwecke 
besonders zugerichtet; 

d) für photographische Zwecke. 
Das Papier wird mit ne 
Emulsionen bestrichen; 

e) für imprägnierte papiere, wie 
Pergament, Vulkanfiber u. a. Es wird 
durch Tränken mit Säuren verändert. 

Man rechnet die unter 6. genannten Mög- 

lichkeiten gewöhnlich als Papierverar- 
beitung, und es bestehen Fabriken, die 
das Rchpapier beziehen und es lediglich ver- 
edeln. Meist sind die Veredelungsbetriebe 
jedoch einer Papierfabrik nachgeschaltet. 

7. Endlich können die unter I—5 und 6a 
genannten Papiere noch mit einer beson- 
deren Prägung oder Pressung ver- 
sehen werden, und zwar 
a) in Rollen, 

b) in Bogen. 

Dazu kommt nun noch, daß eine große 

Anzahl Fabriken 

8. Rohstoffbetriebe vorgeschäflet ha- 
ben, und zwar entweder 
a) nur Lumpenhalbzeuganlagen, 

b) nur Strohzellstoffabriken, 

c) nur Holzzellstoffabriken, 

d) nur Holzschleifereien, 

e) nur Altpapierverarbeitung 
oder aber 

f) mehrere dieser Betriebe. 


Es gibt in Deutschland immerhin Fabri- 
ken, die dem theoretischen Bilde in der 
Skizze ziemlich nahe kommen. Galt es doch 
gerade in der Papierindustrie lange Zeit als 
besonders vorteilhaft, alles und jedes herzu- 
stellen. Es ist klar, daß derart vielgestaltige 
Betriebe nicht mit einer Divisionskalkulation 
durchkommen. Man muß vielmehr die Kosten 
jedes Einzelbetriebes für sich erfassen und 
nacheinander auf die Fabrikate aufteilen. 

Zu diesem Zwecke muß der Gesamtbetrieb 
kalkulatorisch in so viele Einzelabteilungen 
zergliedert werden, als es auch fabriktechnisch 
notwendig ist. Ob man so weit geht, wie in 
dem Schema, darüber kann nur der Zweck 
entscheiden. So wird man z.B. meist Ganz- 
zeugholländer (eventuell Kegelstoffmühlen) 
und Papiermaschine als einen Betrieb an- 
schen und auch die Kollergänge, die nur 
eigenen Abfall wieder holländerfertig 
machen, einschließen. Als Grund hierfür 
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kann gelten: Meist werden die Holländer 
noch durch Transmissionen von der Dampf- 
maschine angetrieben. Die Zahl der Hollän- 
der, die gleichzeitig Stoff für die Vorrats- 
bütten bzw. die Maschinen liefern, hängt ab 
vom Mahlungsgrad, der Größe der Holländer 
und der Geschwindigkeit der Maschinen. 
Ein Kraftpapier aus starker Zellulose erfor- 
dert z.B. sehr viel mehr Holländer als ein 
holzfrei Schreib. In letzterem Falle wird eine 
Anzahl Holländer leer laufen bzw. stehen. 
Die Dampfmaschine ist zu schwach belastet. 
Im ersteren Falle ist sie u. U. überbelastet. 
Es ist aber nicht leicht, den genauen Kraft- 
kostenanteil einer Mahl stunde allein für 
die verschiedenen Sorten einzeln zu ermit- 
teln, bzw. der erforderliche Zeitaufwand 
hierfür steht oft in keinem Verhältnis zu der 
Mühe und der erzielbaren Genauigkeit. Man 
läßt daher für die Kalkulation die Zergliede- 
rung am besten fallen und rechnet Holländer 
und Papiermaschine als eine Einheit. Anders 
ist es in Fabriken, wo die Holländer elektrisch 
angetrieben werden. Hier kann der Kraft- 
verbrauch am Zähler direkt abgelesen werden. 


4. Vorkalkulation und Nachkalkulation. 

Ist man sich über die kalkulatorische Be- 
triebseinteilung im klaren, so wähle man für 
jeden Einzelbetrieb eindeutige Bezeichnun- 
gen, am besten sogenannte Symbole. So 
bekommt 2. B. der Kraftbetrieb die Bezeich- 
nung A. Die Papiermaschine vielleicht P 
usw. Nach Nummern kann eventuell weiter 
untergeteilt werden. Die Bezeichnungen 
werden zweckmäßig auf Tabellen vervielfäl- 
tigt. Jedes Betriebsbüro usw. erhält ein 
Exemplar davon. 


Rechnungsmäßig scharf zu trenne n 


sind die Kosten der Herstellung von 
den Kosten des Verkaufs und der Ver- 
waltung. Ueber die letzteren siehe späte- 
ren Abschnitt. 

Die Herstellungskosten können wieder 
geteilt werden 

a) indirekte Aufwendungen, 

b) inindirekte Kosten. 

So sind die Rohstoffe bei jeder einzelnen 
Herstellung direkt erfaßbar. Auch z.B. die 
Kosten für Sortieren. Nicht dagegen läßt 
sich für den Einzelauftrag ermitteln der An- 
teil an Kraft, Verbrauch an Filzen und Sie- 
ben, am Gehalt des technischen Direktors 
usw. Man sammelt diese indirekten Kosten 
besonders und teilt sie auf die Betriebe nach 
einem bestimmten Schlüssel auf. 

Es hat sich nun für Papierfabriken ge- 
zeigt, daß man zweckmäßigerweise trennt in: 
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l. Rohstoffe: 

a) Faserstoffe, 

b) Füllstoffe, 

c) Leimung, eventuell 

d) Farbe. i 
2. Regiekosten: 

a) der Papiermaschinen für 1 Arbeits- 
stunde (ebenso Kalanderstunde, Quer- 
schneiderstunde usw.), | 

b) der Nebenbetriebe (z. B. Kraftstation, 
Wasserversorgung). 

3. Fertigstellung (Sortieren, Ein- 
schlagen). 

Hier ist der Lohn direkt erfaßbar. Die 
sonstigen Kosten können prozentual zuge- 
schlagen werden. 

4. Sonderkosten, wie Umsatzsteuer, 

Fracht-, Finanzkosten u. a. 

5. Handlungsunkosten (Verkaufs- 
kosten). 

In 2. ist der Anteil an den Kosten aller 
Nebenbetriebe (2b) wieder enthalten. Ueber 
die Gewinnung und Verteilung dieser Kosten 
ist in dem Sonderabschnitt über die Stunden- 
regie noch sehr viel zu sagen. 


Am besten sehen wir wieder alle Pro— 
bleme an einem Beispiel: 

Die Papiermaschine 1 habe zu fertigen 
etwa 10000 kg holzfrei Schreib 80 g/qm. 
Alle Einzelheiten gehen aus dem nachstehen- 
den Formular (nur Schema!) hervor 


Es ist gerechnet mit einem Faserstoffver- 
lust von etwa 5%, bei Füllstoffen und Haız 
mit etwa 40 %, Stoffanganlagen sind nicht 
vorhanden; der Abfall in Fertigstellungs- 
betrieben von 7% ist Erfahrungssatz. 

Das Formular ist so ausgestattet, daß auf 
einfache Art Preisveränderungen eingesetzt 
werden können, so daß nicht jedesmal eine 
vollständig neue Berechnung aufgemacht zu 
werden braucht. Die einzelnen Positionen 
sind in Prozenten ausgedrückt, wodurch die 
ganze Rechnung vereinfacht wird. 

Damit ist aber der Zweck des Formulars 
noch nicht erschöpft. Es sollen gleichzeitig 
darauf angegeben werden können der tat— 
sächliche Verbrauch und die Kosten bei der 
nachfolgenden Fabrikation. Ferner ist noch 
Raum gelassen worden zum Einsetzen der 
Fabrikationsergebnisse von späteren Anferti— 
gungen, so daß also jederzeit verglichen 
werden kann. Auf diese Weise soll erreicht 
werden, daß die umständliche Nachkal- 
kulation wertmäßig dann wegfällt, 
wenn die Schwankungen gegenüber der Vor- 
kalkulation sich innerhalb einer gewissen 
Fehlergrenze (5%) bewegen. Wir ver- 
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Vorkalkulation. 


Sorte: holzfrei Druck Nr. 47, 80 g. 
Asche ca. 15%, 


Menge 10000 kg. 


Gesamt Ver- 
r u rechn.- 

de: Rohstoff Preis 
£ 100 kg 


Zellstoff A 139.— 
B 


Füllstoff N 
Harz 


2472 


Gutschrift f. 1000 kg Abfall |26.— J 
M 
Stundenleistung 800 kg 
14 Std. je 100 
Kosten des Rohpapieres M 
für 100 kg | > 
Kalander und Querschneider 
Sortieren und Einschlagen „, 
(Abfall 7%) für 100 kg „, 
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Gesamtselbstkosten . A 


suchen also Vorkalkulation und 
Nachkalkulation zu verkoppeln, 
indem wir die einzelne Anfertigung auf die- 
sem Formular verfolgen. Wir vergleichen 
sofort Soll- und Istzahl, soweit es sich 
um die Stundenleistung, das Faserstoffergeb- 
nis, den Abfall sowie den Rohstoffverbrauch 
handelt, bei den Verfeinerungsbetrieben in 
den lohnorientierten Abteilungen auch die 
Löhne. Alles wertmäßige Rechnen wird zu- 
nächst möglichst vermieden. Wir wissen 
bereits, daß größere Gewichtsschwankungen 
in der Natur der Fabrikation liegen. Da- 
durch werden natürlich die Wertrechnungen, 
besonders wenn sie auch noch von Einkaufs- 
werten ausgehen, ebenfalls stark relativ, d.h. 
die sogenannte Nachkalkulation, wie sie meist 
betrieben wird, sagt trotz ihrer scheinbaren 
Genauigkeit eigentlich gar nichts. Sie täuscht 
im Gegenteil Dinge vor, deren Ursachen teil- 
weise ganz wo anders liegen. Es erscheint 
daher besser, die Einzelanfertigungen tech- 
nisch und mengenmäßig in allen Einzelheiten 
zu verfolgen, wertmäßig aber nur dann Aen- 
derungen vorzunehmen, wenn sie gegenüber 
dem Voranschlag sehr erheblich sind. 
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Anfertigungen. 


Preis- 
änderungen 


Der Verzehr, die Kosten und die Leistung 
jeder Abteilung in einem gewissen Zeit- 
abschnitt (Monat) werden insgesamt in 
der Betriebsbuchhaltung nach den 
Meldungen des Betriebes gebucht. Der Ab- 
schnitt 10 führt die hier kurz behandelten 
Probleme noch weiter aus 


Wir gehen zunächst über zur Betrachtung 
der großen Kostengruppen und beginnen mit 
den 

5. Rohstoffen. 

Man kann scheiden: 

a) Stoffe, die holländerfertig von auswärts 
bezogen werden, 
b) Stoffe, die im eigenen Rohstoffbetriebe 

1. hergestellt werden (Zellstoff, Holz- 

schliff, Lumpenstoff, Harzseife usw.), 

2. veredelt werden (Bleichen, Präparieren, 

Kochen usw.). 

a) Bei Rohstoffen, die von außen in den 
Betrieb gelangen, ist durch die Ausgabe für 
die Anschaffung ein bestimmter Preis fest— 
gelegt, wobei man alle Bezugsspesen (Zölle, 
Frachten usw.) einschließen muß. Man rech- 
net also alle Waren frei Lager. 
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Ist es nun für die Kalkulation richtig, 
immer von diesen Rezugspreisen auszugehen? 
Sie können genommen werden, wenn ein 
Abschluß zu festen Preisen vorliegt und für 
die Ausführung desselben größere Mengen 
Rohstoffe ebenfalls zu festen Preisen bezogen 
werden, d. h. man reserviert bestimmte Stoffe 
für bestimmte Aufträge. Im allgemeinen 
kommt diese Art von Abschlüssen heute kaum 
noch vor, da bei langfristigen Verträgen 
meist eine Preisänderungsklausel enthalten 


ist. Es ist daher heute grundsätzlich der 


Standpunkt zu vertreten, daß der Preis zu 
verrechnen ist, der im Augenblick des. Ver- 


zehrs eines Gutes für die Ersatzware aufzu- 


wenden ist. | | 
Bei der Abgabe eines Angebotes ist 


dieser Preis vielfach noch nicht bekannt, be- 


sonders, wenn das Angebot nach Uebersee 
gelegt wird. Man muß also in diesem Falle 


notgedrungen den mutmaßlichen Preis neh- 


men und hilft sich dann meist mit dem 
Tagespreis zur Zeit des Angebots. Man muß 
aber dann noch die allgemeine Tendenz der 
Preise beachten. Es ist eine bekannte Tat- 
sache, daß bei ansetzender Hochkonjunktur 
die Preise die Neigung haben, nach oben zu 
gehen, während umgekehrt Flauten meist 
fallende Preise im Gefolge haben. 


Man kommt so zu Verrechnungs- 


preisen, die von den Anschaffungspreisen 


u. U. erheblich abweichen können; dabei ist 
ein gewisser Sicherungszuschlag einzurech- 
nen, der z.B. entstehen kann, daß an Stelle 
der billigen Wasserfracht, mit der normaler- 
weise gerechnet wird, doch an manchen 
Tagen des Jahres (bei Hochwasser, Eisgang, 
niedrigem Wasserstand) die. teurere Bahn- 
fracht treten muß, oder auch, daß gewisse 
Rohstoffe, die immer von einem Werk. bezogen 
werden konnten, gelegentlich aus größerer 
Entfernung und mit größeren Anfuhrspesen 
bezogen werden müssen, weil dieser Betrieb 
den Bedarf nicht voll decken kann. Es hat 
keinen Zweck, diese Verrechnungspreise pfen- 
niggenau ausrechnen zu wollen. Man rechnet 
am besten mit runden Zahlen. 


Gewisse Rohstoffe der Papierindustrie 
unterliegen starken spekulativen Einflüssen. 
So z. B. die Lumpen. Ein eigentlicher 
Marktpreis existiert überhaupt nicht, da jeder 
Händler wieder andere Ware führt und der 
Preis von allerlei Zufälligkeiten abhängt. Man 
kann meist nur die Tendenz erkennen, die 
der Preis einschlagen will und wählt deshalb 
als Ausgangspunkt für die Verrechnungs— 
preise einen gemittelten Preis, wobei man die 
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Spitzen nach oben und unten nicht berück- 
sichtigt und je nach der Marktlage nach oben 
oder unten abrundet. Eine kleine Zeichnung 
möge dies erläutern. | 


4 
aa 


Bei Stroh (wie übrigens auch bei Holz) 
schwankt der Preis je nach der Jahreszeit 
gewaltig. Man muß auch hier das im voraus 
geschätzte Mittel nehmen, da man natürlich 
keinen Winter- oder Sommerpreis nehmen 
kann. £ 

Zu beachten sind dann weiter noch bei 
Harz, Kasein u. a. Waren die Schwankungen, 
die durch die Devisenkurse entstehen können. 


Die Kalkulation kann den Betrieb am 
besten kontrollieren, wenn sie mög- 


lichst lange dieselben Verrechnungspreise 
benutzt. Bei der Preisstellung, die ja 
unbedingt Sorge tragen muß, daß keine Ware 
verschenkt wird, kann man die etwa einge- 
tretene Schwankung durch prozentualen Zu- 


oder Abschlag gegenüber den Normpreisen 


berücksichtigen. | ' 

Ich weiß wohl, daß diese Art der Be- 
rechnung gegenüber der mehr schematischen 
Anwendung des Anschaffungspreises etwas 
umständlich ist und vielleicht auch nicht in 
seiner Notwendigkeit verstanden wird. Aber 
sollen wir klar schen, so muß die Kalkulation 
einmal einfach rechnen können und außerdem 
der Betrieb von allen Zufälligkeiten des 
Marktes, also von allen Schwankungen, die 
durch Konjunktur und Spekulation entstehen, 
unberührt bleiben. Hat sich zum Beispiel der 
Einkauf zu stark eingedeckt, und sinken dann 
die Preise, so darf nicht der Betrieb darunter 
leiden. Man hat auch keine Möglichkeit, den 
Verlust auf die Kundschaft abzuwälzen. 

Umgekehrt, es ist nicht richtig, dem Be- 
triebe das gutzubringen, was ein tüchtiger 
Einkäufer durch guten Griff und gewandtes 
Disponieren gegenüber der Norm gewinnt. 
Der erstere würde sonst eine Reserve bekom- 
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men, die leicht dazu dienen kann, andere 
Verluste zu kompensieren. Wieweit man 
diesen Vorteil preis politisch ausnutzt, 
ist eine Frage der allgemeinen Verkaufspolitik. 
Ist man voll beschäftigt und die Ware be- 
gehrt, so kann man den Sondergewinn ohne 
weiteres einstecken. Anders natürlich bei 
Unterbeschäftigung. 

Die sich aus dem Unterschiede zwischen 
Anschaffungs- und Verrechnungspreis erge- 
benden Gewinne bzw. Verluste haben mit 
dem Betriebe nichts zu tun, wir fangen sie 
daher vorher auf einem Sonderkonto auf, 
etwa so: 

Stroh 


1. Bestand lt. 


Ir- 4. Abgabe an Stroh- 

ventur stoffabrik z. Ver- 
2. Zugänge rechnungspreis 

Einkaufspreis 5. Bestand 2. Ver- 
3. Bezugsspesen rechnungspreis 
6. Konjunktur- 6. Konjunktur- 

gewinn verlust 

Konjunktur 


1. Verlust gegenüb. | 2. Gewinn gegen- 


d. Bezugskosten über den Bezugs- 
bei kosten bei 
Holz Stroh 
Zellulose Holz, . 
Stroh Zellulose 
usw. usw. 


Führt man diese Rechnung bei allen Roh- 
stoffen durch, so sammeln sich am Schlusse 
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jeden Monats sämtliche Unterschiede auf 
einem Sonderkonto, das gute Auskunft über 
den Einkauf gibt, aber auch dem Verkaufe 
bei seiner Preisstellung außerordentlich viel 
nützen kann. Der Betrieb aber hat seine 
stetigen Preise, die nur geändert werden, 
wenn erhebliche Verschiebungen eingetreten 
sind. Bei selbsthergestellten oder bei veredel- 
ten Rohstoffen ist der Verrechnungspreis eine 
Notwendigkeit. 


Ist eine Fabrik sehr weiträumig angelegt 
und hat sie etwa eigene Gleisanlage oder auch 
abgelegene Zweigfabriken, die von einer 
Stelle aus etwa durch Autos beliefert werden, 
so kostet der Transport innerhalb des Werkes 
erhebliche Summen. Man stellt sich diese 
Spesen zusammen und ermittelt Normalsätze 
für die Beförderung einer bestimmten Menge 
des einzelnen Rohstoffs. Stroh als sperriges 
Gut wird mehr tragen müssen, als zum 
Beispiel Holz. Man kann auch, wenn keine 
großen Unterschiede bestehen und es sich um 
einen einheitlichen Betrieb handelt, diese 
Spesen auf Generalunkosten schreiben. Sind 
mehrere Anlagen, wie es oft der Fall ist, 
räumlich getrennt, so kann man das nicht 
tun. Bei Einschränkungen muß immer der 
ungünstigst arbeitende Betrieb eingestellt 


werden. 


Ueber die Kontrolle des Rohstoffver- 
brauches wird später zu reden sein, wir kom- 
men zu der nächsten großen Kostengruppe, 
den Regiekosten, die uns ob ihrer viel- 
seitigen Probleme lange beschäftigen werden. 


(Fortsetzung folgt.) 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung 


Amerikas. 
Von Dr.-Ing. Walter Brecht, Erie, Pa. 


(Fortsetzung zu Nr. 21, S. 


Der Natronzellstofiprozeß. 


Dieser Prozeß verarbeitet hauptsächlich 
Harthölzer, wie Pappel, Gum (Nyssa silvatica) 
und Ahorn (Acer saccharum), und wird der 
Zellstoffherstellung aus langfaserigem, harz- 
haltigem Weichholz nur in geringem Maß 
dienstbar gemacht. In einer Anlage wird 
eine Mischung aus langfaserigem Weichholz 
und Cottonwood (Populos deltoides) der 
Kochung und nachfolgenden Bleiche unter- 
worfen. In diesem Falle ist das Mischungs- 
verhältnis der Komponenten so gewählt, daß 
der erzeugte Stoff direkt der Herstellung von 
Buchpapier zugeführt werden kann. 

Die Hauptentwicklung, die der Natron- 


584.) 


zellstoffprozeß in den letzten Jahren gefun- 
den hat, liegt in der Umgestaltung und Ver- 
neuzeitlichung der Laugenregenerieranlage. 
Eine grundsätzliche Neuerung ist die Ver- 
wendung einer Feuerung an Stelle der 
üblichen Drehöfen, die dafür sorgt, daß die 
Verbrennung der organischen Materie eine 
restlose ist und das Natriumkarbonat direkt 
zur Kaustizierung geführt werden kann. Da- 
mit fällt die bisher benutzte Zwischenschal- 
tung eines Lösetanks, indem die Ausschei- 
dung der Kohlereste erfolgte, weg. Die beim 
Verbrennen der organischen Bestandteile frei ` 
werdende Wärme wird zur Erzeugung des in 
den Mehrfachverdampfern benötigten Damp- 
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fes verwandt. Die Kaustizierung ist einem 
kontinuierlichen Prozeß eingeordnet,“ der 
den Kalkschlamm dem Kaustiziertank selbst- 
tätig entnimmt, einem langen, geneigten 
Drehofen zuführt und das gebrannte Ma- 
terial im Kreislauf der Kaustizierung zurück- 
gibt. Bei Anlagen, die mit der erwähnten 
Neuerung noch nicht ausgerüstet sind, wird 
die nach Auslaugen der Schwarzasche ver- 
bleibende Kohle entweder in pulverisierter 
Form der Dampferstellung nutzbar gemacht 
oder nach entsprechender Behandlung als 
aktive Kohle für Absorptionszwecke benützt. 


Der Sulfatzellstofiprozeß. 


Dem Sulfatzellstoffprozeß kommt in Ame- 
rika eine geringere Bedeutung zu, als dem 
Natronverfahren. Er verarbeitet meist jene 
harzreichen Weichhölzer, deren Verkochung 
im normalen Sulfitzellstoffprozeß Schwierig- 
keiten bereitet. Einige Anlagen erzeugen 
Zellstoff von Spruce. Dank des großen Vor- 
kommens der harzreichen Pine-Hölzer im 
Süden der Vereinigten Staaten ist dort die 
größte Entwicklung des Verfahrens anzu- 
treffen. Der erzeugte Stoff wird gewöhnlich 
ungebleicht in seiner natürlichen Farbe zur 
Verfertigung starker, zäher Kraftpapiere ver- 
wandt. 

Neuerdings sucht man den Prozeß so zu 
führen, daß der Zellstoff ohne zu hohen 
Kostenaufwand gebleicht und zur Buch- 
papierfabrikation benutzt werden kann. 

Einige Anlagen besitzen Einrichtungen, 
die gestatten, das Harz als Harzseife durch 
Aussalzen aus der Schwarzlauge zurückzu- 
gewinnen. Die meisten Fabriken ziehen das 
während der Kochung abgesonderte Terpen- 
tin ab. 

In der Entwicklung des Laugenregenerier- 
wesens ist der sogenannte Explosionsprozeß 
zu erwähnen. Hierbei wird die Schwarz- 
lauge nach der Eindickung in feinster Ver- 
teilung in einen zuvor angeheizten Verbren- 
nungsraum gespritzt. Die Schwarzlauge 
enthält genügend Kohle, um die Verbrennung 
zu unterhalten. 


Die Bleiche der Zellstoffe. 


Die Anforderungen, die an die moderne 
Bleichung der Zollstoffe und die dazu nöti- 
gen Vorrichtungen gestellt werden und die 
die Grundlage für die Weiterentwicklung des 


23 Continous Causticizing Plant. Paper Trade J. 
52. Annual-Number 1924. Siehe ferner die Berichte 
des Soda Pulp Committees in den Jahrsnummern des 
Paper Trade Journal. 
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Prozesses bilden, verlangen höhere Ausbeute, 
geringere Bleichdauer, verringerten Ver- 
brauch an Bleichchemikalien und geringsten 
Leistungsverbrauch. Die Entwicklung des 
Prozesses in den letzten Jahren suchte mehr 
durch Aenderung der bisher üblichen 
physikalischen Bedingungen des Pro- 
zesses als durch eine solche der chemischen 
Voraussetzungen dem genannten Bestreben 
zu entsprechen. An erster Stelle steht die 
Erhöhung der Stofikonsistenz und eine Be- 
handlungsweise bei verhältnismäßig niederer 
Temperatur. 


Die ersten Vorschläge reichen bis 1913 
zurück. Dem ersten Entwurf einer zur Be- 
handlung hochkonsistenten Stoffes geeigneten 
Bleichvorrichtung®° folgte bald eine Reihe 
von anderen Vorschlägen, die aber im we- 
sentlichen das Konstruktionsprinzip beibehal- 
ten, auf das R. B. W olf? sein System auf- 
baute, das das erste war, das in praktische 
Verwendung kam. Die meisten dieser Vor— 
richtungen bestehen aus einem hohen zylin- 
drischen oder leicht konischen Bottich, in 
welchen konzentrisch ein Zylinder von ge- 
ringem Durchmesser eingebaut ist. In diesem 
Innenzylinder rotiert eine Förderschraube. 
Der zu bleichende Stoff wird in einer Kon- 
sistenz von etwa 14—18% Trockengehalt von 
oben eingefüllt und mit der Bleichlösung 
versehen. Der Stoff gleitet in dem Ring, der 
von der Behälterwand und dem inneren 
Förderzylinder gebildet wird, nieder und 
wird nun bei einigen Ausführungsformen?? 
mittels einer am Boden horizontal angeord- 
neten Sammelspirale der zentralen Förder- 
Schraube zugeführt, die den Stoff unter 
gleichzeitigem Mischen nach oben fördert, 
wo er, über den Rand des Innenzylinders 
nach außen gleitend, den ersten Umlauf voll- 
endet. Bei einem neueren Apparat?! desselben 
Systems fehlt die am Boden angeordnete 
Sammelspirale. Hier sorgt die Form des Be- 
hälters dafür, daß der Stoff ohne Verzug in 
den Förderzylinder eintritt. 

Die erste Konstruktion Wolf, die spä- 


A H. Baker und J. Jennison, J. Soc. 
Chem. Ind. 33. 284—288 (1014). 

25 Lamoy, J. Soc. Chem. Ind. 32. 482 (1913). 

20 H. J. Payne, Chem. Met. Eng. 20, 959—902 
(1923). 

7 R. B. Wolf, U.S.A.-Pat. 1454610, 8. Mai 
1923. — P. K. Fletcher. U. S. A.- Pat. 1466 499, 
28. August 1923. — J. E. Heiskanen, U. S. A.- 
Pat. 1530 494, 24. März 1925, 

3 A. E. Merrill, 

9. Juni 1925. 

Siche H. J. Payne, Chem. Met. Eng. 29, 

959—902 (1923). 


U. S. A.- Pat. 1541371, 
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terhin eine recht bemerkenswerte praktische 
Anwendung gefunden hat, zeigte nicht die 
beschriebene senkrechte Anordmung, die 
unter dem Namen Wolf-Fletcher-System be- 
kannt geworden ist, sondern benutzte einen 
nicht zu hohen rechteckigen Tank, in dem 
mehrere Transportschrauben horizontal ein- 
gelagert sind. Hay war d' stellte fest, daß 
mit diesem Apparat die günstigsten Ergeb- 
nisse bei einer Temperatur von 30° C und 
einer Stofikonsistenz von 20% erreicht wur- 
den. Der Bleichverbrauch betrug 25% 
weniger als im Falle einer Bleichung mit 
6prozentiger Stoffkonsistenz. Die Stoffaus- 
beute erwies sich ebenfalls wesentlich höher. 

Während diese Entwicklung mehr auf em- 
pirischer Grundlage erfolgte, ſolgte den 
grundlegenden Arbeiten Schwalbes und sei- 
ner Mitarbeiter auch in Amerika ein ein- 
gehenderes Studium der chemischen Vor- 
gänge beim Bleichen. Es mag hier genügen, 
wenn ein Hinweis auf die Arbeiten C. Cur- 
ran und P. K. Bairds” gegeben wird, 
da es zu weit führen würde, wollte aller 
Forschungsarbeiten und aller in den letzten 
Jahren auf diesem Gebiete erteilten Patente 
Erwähnung getan werden. Im allgemeinen 
wird man nicht fehl gehen, wenn man als 
derzeitigen Standardtyp der Zellstofibleiche 
„jene mittels Kalziumhypochlorit betrachtet. 
In mehreren Werken, die ihre Bleichlösung 
elektrolytisch darstellen, wird Natriumhypo- 
chlorit verwandt. Es ist der Entwicklung der 
nächsten Jahre vorbehalten, die Prozesse auf 
breiterer Basis den bereits erarbeiteten Neue- 
rungen entsprechend anzupassen. 

Etwas anders liegen die Verhältnisse, was 
die chemische Ueberwachung des Bleich- 
prozesses und die Prüfung des gebleichten 
Stoffes betrifft. In diesem Gebiete sind neue 
Methoden ausgearbeitet worden, die in die 
technischen Kontroll-Laboratorien rasch Ein- 
gang gefunden haben. 

Von den in Amerika vorgeschlagenen Ver- 

fahren sei besonders das von Schrero?% 


0 R. A. Hayward, Paper Trade J. 74, Nr. 22, 
24—30 (1922). 

3t C. Curran und P. K. Baird, Paper Trade 
J. 79, Nr. 1, 56—58, 3. Juli 1924; Paper Trade J. 79, 
Nr. 3. 41-43 (1924); Paper Trade J. 80, Nr. 16, 
51—53 (1925); Paper Trade J. 79, Nr. 11. 45—47 
(1924). 
| 32 M. Schrero, J. Ind. Eng. Chem. 13, 559 
(921). l 
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erwähnt, das zur Messung des verfügbaren 
Chlors im Falle der Hypochloritbleichung 
dient. Die Bestimmung ist eine volumeno- 
metrische und mißt die bei der Reaktion 
zwischen Hypochloriten und Wasserstoff- 
peroxyd frei werdende Sauerstoffmenge. 

In der Bestimmung der Bleichfähigkeit 
von Zellstoffen ist die Methode 
Tingle“ bemerkenswert, welche die soge- 
nannte Bromzahl verwendet, der Chlorzahl- 
bestimmung Siebers ihrer Ausführungs- 
form nach aber in keiner Weise verwandt ist. 
Johnsen und Parsons“ empfahlen 
eine Bestimmungsmethode, bei welcher die zu 
untersuchende Stoffprobe eine gewisse Zeit 
bei konstanter Temperatur mit neutralem 
Kaliumpermanganat reagiert und bei welcher 
die sogenannte Permanganatzahl als Charak- 
teristikum der Bleichbarkeit benutzt wird. 
Diese letztere Methode eignet sich dank ihrer 
Einfachheit und der verhältnismäßig kurzen 
Zeit, die eine Bestimmung benötigt, besonders 
gut für die praktische Betriebskontrolle und 
wird mit gutem Erfolg in mehreren Werk- 
laboratorien benutzt. Cadigan‘ schlägt 
eine ähnliche Untersuchungsmethode, die 
ebenfalls Kaliumpermanganat verwendet, vor. 

Während keines der erwähnten Bestim- 
mungsverfahren unter einer Stunde durch- 
zuführen ist, soll die Methode von R oe, 
die ebenfalls die Bleichfähigkeit ermittelt, nur 
ungefähr 20 Minuten in Anspruch nehmen. 
Bei diesem Verfahren wird das Volumen 
Chlorgas gemessen, das von ungebleichtem 
Sulfitzellstoff absorbiert wird. 

Farbenbestimmungen des gebleichten Zell- 
stoffes werden entweder photometrisch (Heß- 
Ives-Tint- Photometer) oder mittelst Stan- 
dardvergleichssystemen durchgeführt. Am 
häufigsten findet man den von der TAPPI 
vorgeschlagenen Apparat” im praktischen 
Gebrauche vor. 


3 A. Tingle, J. Ind. Eng. Chem. 14. 40 —42 
(1922). 


B. Johnsen und J. L. Parsons, Zellstoff 
und Papier 2. 258—261 (1922). 


3 A. M. Cadigan, Paper Trade J. 78, Nr. 16, 
39 (April 1924). 


3% R. B. Roe, Ind. Eng. Chem. 
(1924). 


* C. Curran und P. K. Baird, Paper Trade 
J. 79, Nr. 1, 56—58 (Juli 1924). . 


38 Paper, 8. November 1916, 


16, 808—811 


(Fortsetzung folgt.) 
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‚Geschäftsberichte. 


Aktiengeselischaft für Zellstofl- und Paplerfabrikation, 

i l Memel. 1925. 

Das abgelaufene Geschäftsjahr 1925 weist gegen- 
über dem Vorjahre keine Besserung der Verhältnisse 
auf. Die Verkaufspreise für unsere Produkte konnten 
nicht in Einklang gebracht werden mit den Preisen 
für unsere wichtigsten Rohstoffe. Die Herstellung 
von Spiritus mußte im verflossenen Jahre infolge 
Absatzmangels noch weiter eingeschränkt werden, so 
daß ein Ueberschuß aus diesem Fabrikationszweig 
nicht erzielt werden konnte. 

Die Aussichten für das laufende Geschäftsjahr 
sind infolge der inzwischen gesunkenen Holzpreise 
erheblich günstiger als im letzten Jahre, um so mehr, 
als wir in der Lage waren, fast die ganze Jahres- 
produktion zu besseren Preisen zu verkaufen. 

Dem Werkerhaltungskonto haben wir wieder als 
Ersatz für die regulären Abschreibungen Lit. 925 000 
zugeführt. Die Bilanz sowie Gewinn- und Verlust- 
rechnung, die wir heute vorlegen, weisen nach Abzug 
der Gratifikationen und vertraglichen Tantiemen einen 
Reingewinn aus von Lit. 1 115 547.28. Wir schlagen 
folgende Verteilung vor: Für 6% Dividende an die 
Aktionäre Lit. 900 000, Ueberweisung an den Wohl- 
fahrtsfonds für Angestellte und Arbeiter Lit. 15 000, 
Vortrag auf neue Rechnung Lit. 200 547.28. 


Papler-Industrle-Aktlengesellschait Olleschau. 1925. 

Der RechnungsabschluB für das Geschäftsjahr 
1925 schließt infolge der minderen Ergebnisse unserer 
Fabriken Holleschowitz und Wran a. d. Moldau nur 
mit einem kleinen Gewinne von Kc 68 921.41 ab. 

Trotz der Schwierigkeiten, die sich uns im Ex- 
porte nahezu überall entgegenstellten, wie z.B. der 
Einführung eines Schutzzolles auf Zigarettenpapiere 
in Deutschland und der Absperrmaßnahmen der be- 
nachbarten Länder, ist es uns gelungen, einen großen 
Teil unserer Produktion zu exportieren; allerdings 
haben wir dabei oft große Opfer bringen müssen, 
aber wir haben wenigstens den Auslandmarkt nicht 
zur Gänze verloren und konnten gerade unsere besten 
Qualitäten nach wie vor unterbringen. Diese Verlust- 
verkäufe werden sich jedoch, wie wir hoffen, im 
Laufe der Jahre bezahlt machen. 

Die Betriebs- und Verkaufsorganisation unserer 
Fabriken Holleschowitz und Wran a. d. Moldau 
wurde neu ausgestaltet und diese Fabriken arbeiten, 
soweit sich die Situation heute schon übersehen läßt, 
wesentlich günstiger als im abgelaufenen Jahre. 


E 


Wir beantragen, den Gewinn von Kc 68 921.41 zur 
Verminderung des Verlustvortrages per Ke 5 409 795.70 
zu verwenden und den verbleibenden Verlustvortrag 
per Kc 5340 874.29 auf neue Rechnung vorzutragen. 


Die Generalversammlung der Vereinigten Holz- 
stofi- und Papierfabriken A.-G. in Niederschlema hat 
die Verteilung einer 6%igen Dividende einstimmig 
genehmigt. 


Emili Adolfi A.-G., Reutlingen. Die Gesellschaft ver- 
öffentlicht die Bilanz auf 31. Dezember 1925, in der 
bei 2 373 922 R.-M. Warenertrag und bei 129 436 R.-M. 
Amortisation ein Reingewinn von 185 107 R.-M. aus- 
gewiesen wird. Hievon werden 140 000 R.-M. zur 
Zahlung einer 7 igen Dividende verwendet, während 
der Rest der gesetzlichen Reserve zugeführt wird. 
Die Grundstücke sind mit 539032 R.-M., Maschinen 
mit 439 322 R.-M., Waren mit 264 601 R.-M. bewertet. 
Außenstände belaufen sich auf 1041 177 R.-M.. Kasse 
auf 973 R.-M. Nach 2 Mill. R.-M. Aktienkapital und 
100 000 R.-M. Reserve sind unter Passiva keinerlei 
Verbindlichkeiten verzeichnet. 


Die Leykam-Joseisthal A.-G. für Papler- und 
Druck-Industrle in Wien hat das Aktienkapital von 
K 8 Milliarden auf S 12 Millionen und S 5,6 Millionen 
Kapitalrücklage umgestellt. Der Nennwert der Aktien 
wird ohne Zusammenlegung mit S 15 bestimmt. Aus 
dem Reingewinn von 0,53 (0, 20) Mill. werden 16 Gro- 
schen gleich 4% (gegen 0) Dividende verteilt. 

Nettingsdorier Papierfabrik Aktiengesellschaft, 
Nettingsdorf. Die 28. ordentliche Generalversammlung 
findet am 3, Juli 1926, vorm. %10 Uhr, in Linz statt. 


Die Inveresk Paper Co. Ltd. (England) bringt eine 
vorläufige Dividende von 7%% zur Auszahlung. Kr.» 
——ñ 
Württembergische Papiergeschichte 

von Fr. v. Hö Ble. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu überweisen. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


Nachruf. 


Am 16. Juni verschied nach schwerer Krankheit unser Vertreter für Rhein- 


land und Westfalen, 


Herr Oberingenieur Richard Hesse, 


Hösel-Düsseldorit. 
Wir verlieren in dem Verstorbenen einen äußerst pflichtgetreuen, mit reichen 


Kenntnissen ausgestatteten Mitarbeiter. 


Wir werden ihm ein ehrendes Andenken bewahren. 


Heidenheim a. d. B., 17. Juni 1926. 


J. M. Voith. 
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Geschäfts- und Personalnachrichien. 


Ueber einen Verkauf der Zellstoflwerke Regens- 
burg an englische Interessenten erklärt die „Regens- 
burger Volkswacht“, aus bester Quelle zu wissen, 
daß der Konkursverwalter die Fabrikanlage des seit 
Februar d. J. im Konkurs befindlichen Unternehmens 
mit sämtlichen Maschinen und Einrichtungen an ein 
englisches Konsortium, vertreten durch 
den Londoner Großindustriellen Georges Mac EI- 
Wee, zum Zwecke der Wiederinbetriebsetzung ver- 
kauft habe, Das Konsortium soll beabsichtigen, das 
Unternehmen unter dem Namen Bayerische Zellstoff- 
werke nach Investierung von mehreren Millionen 
Mark so auszubauen, daB es monatlich 2000--2500 t 
Zellstoff produzieren kann. Der Zellstoff soll vor- 
nehmlich nach England ausgeführt werden. Die Gläu- 
biger sollen volle Befriedigung ihrer Forderungen in 
Höhe von etwa «A 800 000 erhalten. 


Dalbker Zellstofl- und Paplerfabrik Akt.-Ges. in 
Dalbke bei Bielefeld. Herr Direktor Carl Stapf 
ist ausgeschieden. Herr Direktor Paul Hahn ist 
zum Geschäftsführer bestellt. 


Thode’sche Papierfabrik Akt.-Ges. zu Hainsberg 
bei Dresden. Herr Ingenieur Kurt Hartung ist 
aus dem Vorstand ausgeschieden. Gesamtprokura ist 
Herrn Friedrich Ernst Englert erteilt. 

Berichtigung. Wie uns mitgeteilt wird, ist 
die Notiz in Nr. 24 über den Verkauf der Papierfabrik 
Steyermühle C. Wendling G. m. b. H. in Steyermühle 
an den Verlag des „Vorwärts“ G. m. b. H., Berlin, 
nicht zutreffend, vielmehr sind die darüber statt- 
gefundenen Verhandlungen gescheitert, 


Herrn Kommerzienrat Alfred Mohrhagen wurde 
mit Wirkung ab 1. Juni 1926 die Vertretung der 
Teisnacher Papierfabrik A.-G., Teisnach, 
Niederbayern, für den Bezirk Nordbayern mit dem 
Sitz in Nürnberg übertragen. 


Herr H. Postl in Biedermannsdorf, früherer Fa- 
brikdirektor, übersiedelt Mitte Juli d. J. nach Mödling 
bei Wien, Jubiläumsstraße, und wird sich dort weiter 
der Verwertung seiner in mehr als vierzigjähriger 
Praxis in Papier-, Papierstoff- und Pappenjabriken 
gesammelten Erfahrungen widmen. 

Die Holzschleiferei Hirschlelthe, Post Groß- 
rückerswalde i. Sa., ist durch Kauf an die Papler- 
fabrik Niederschmiedeberg i. Erzgebirge übergegangen. 

Die Firma Kaollin-Industrie- und Handels-Gesell- 
schalt Myslik & Co., Dresden-A., Ferdinandplatz 1, 
hat wieder die Vertretung der Freiherrlich Adolf von 
Schönbergschen Kaolinwerke in Hohburg und Caminau 
übernommen. 

Svensk Pappers Tidning zufolge ist Herr W. Zir- 
kenbach, bisher Direktor der A.-B. Nordiska Metall- 
duksväveriet in Upsala (Schweden), zum Leiter der 
Metalltuchweberei der A.-G. der Fezfabriken 
in Wien bestellt worden. 


W. Ferd. Kllngelnberg Söhne in Remscheid. Das 
im Jahre 1863 unter denkbar bescheidensten Voraus— 
setzungen gegründete Unternehmen ist heute eines 
der größten seiner Art und kann sich im besonderen 
als bedeutendste europäische Maschinenmesserfabrik 
betrachten. Seine Erzeugnisse werden in fast allen 
Ländern des Erdballes gebraucht. Die Firma ist un- 
ablässig bemüht, ihre Erzeugnisse zu verbessern und 
hält traditionell fest daran, die Güte der abzuliefern- 
den Fabrikate auf eine immer höhere Stufe zu 
bringen. 


Herr Professor Dr.-Ing. Emil Heuser, Leiter des 
Wissenschaftlichen Forschungs-Instituts der Vereinig- 
tzn Glanzstoff-Fabriken A.-G. Elberfeld in Seehof bei 
Berlin, scheidet nach freundschaftlichem Ueberein— 
kommen aus dieser Gesellschaft aus und tritt im 
Herbst dieses Jahres in die Dienste des bekannten 
kanadischen Zellstoffkonzerns, der Riordon Pulp 
CorporationinHawkesbury bei Montreal, 
Ontario. — Wie bereits bekannt gegeben, ernannte 
der Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure Herrn Prof. Dr. Heuser, der zuletzt erster 
stellvertretender Vorsitzender des Vereins war, zu 
seinem Ehrenmitglied. 


Herr Dr. Rudoli Lorenz, Chemiker. Privatdozent an 
der Forstl. Hochschule zu Tharandt. wird dem Rufe 
der Riordon Pulp Corporation Lt d. in 
Hawkesbury, Ontario, Kanada, Folge leisten 
und die Leitung der kolloidchemischen Holz- und 
Papierforschungsarbeiten daselbst übernehmen. 


Herr Hofrat Professor Georg Lauboeck, der ehe- 

malig? Direktor des Technologischen Gewerbe- 
museums in Wien, ist daselbst am 2. Juni 1926 im 
74. Lebensjahr plötzlich gestorben. Er war ein 
Schüler des ehemaligen Professors der Dresdner 
Technischen Hochschule, des berühmten Technologen 
Dr. Ernst Hartig, und wurde Ende der 70er Jahre des 
vorigen. Jahrhunderts Assistent des Professors Wil- 
hein Exner in Wien und dessen Mitarbeiter bei der 
Errichtung und Ausgestaltung des Technologischen 
Gewerbemuseums daselbst. Er übernahm später die 
Leitung des lange Zeit am Technologischen Gewerbe- 
museum bestandenen Papierkurses und der noch heute 
dort befindlichen ersten österreichischen Versuchs- 
anstalt für Papierprüfung. 


Herr Oberingenieur Richard Hesse in Hösel- Düs- 

seldorf, Vertreter der Firma J. M. Voith, Heiden- 
heim, für Rheinland und Westfalen, ist am 16. Juni 
nach schwerer Krankheit verschieden. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Ramingsteiner Papleriabriks-Gesellschait m. b. H., 
Wien, Strauchgasse 1. Die Prokura des Leopold 
Kalckstein gelöscht. Als Prokurist mit dem 
gesellschaftsvertragsmäßigen kollektiven Zeichnungs- 
rechte bestellt: Josef Kalczyk in Wien XVIII. 

f © 
Theresiengasse 32. 

Falzbaupappenfabrik, Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung in Lelpzig. Die Vertretungsvollmacht 
des Geschäftsführers Hans Zernik ist weggefal- 
len. Dr. phil. Friedrich Weber ist als Ge- 
schäftsführer ausgeschieden. Die Prokura von Car! 
Adolf Plath ist erloschen. Zum Geschäftsführer 
ist bestellt der Direktor Rudolf Erhard in Ber- 
lin-Dahlem. Prokura ist erteilt dem Kaufmann Otto 
Keppler in Leipzig. Er darf die Gesellschaft nur 
in Gemeinschaft mit einem Geschäftsführer oder mit 
einem anderen Prokuristen vertreten. 


Konkurs. 

Ueber das Vermögen der Kommanditgesellschaft 
in Fa. Ullmann & Comp. in Altkarbe persönlich haf- 
tender Gesellschafter Adolf Ullmann in Altkarbe und 
das Vermögen des Kaufmanns Adolf Ullmann in Alt- 
karbe wurde am 9. Juni 1926, mittags 12 Uhr, das 
Konkursverfahren eröffnet. Der Rechtsanwalt Krech 
in Friedeberg, Nm., ist zum Konkursverwalter er- 
nannt worden. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., 
ı Cöthen-Anhalt, 


Die Fachvereinigung für Papiertechnik e. V. 
bringt hiermit zu allseitiger Kenntnis, daß ab Som- 
mer-Semester 1926 die Organisation einer Stellen- 
vermittlung besteht, die sich nicht bloß wie bisher 
mit Ferienstellen befaßt, sondern auch den in der 
Praxis stehenden und den in die Praxis tretenden 
Mitgliedern behilflich sein will. 

Gleichzeitig spricht die Fachvereinigung höflichst 
die Bitte aus, daß die Industrie auf diese Stellen- 
vermittlung in gegebenen Fällen zurückgreifen wolle. 

Fachvereinigung für Paplertechnik, Cöthen. 

Der Pressewart: Kade. 


Zahlung und Stundung der Holzkaufgelder 
in Preußen. 

Infolge Herabsetzung des Reichsbankdiskontsatzes 
hat das Preußische Landwirtschaftsministerium mit 
Wirkung vom 15. Juni 1926 ab die Zinssätze für 
Holzgeldzahlungen an die Staatsforsten wie folgt ab- 
geändert: 

Die Zinsen für Wechselzahlungen betragen nun- 
mehr 6% v.H. (bisher 7 v.H.), so daß ein Sechs- 
monatswechsel demnach künftig über den mit dem 
Wechsel zu deckenden Holzkaufgeldbetrag zuzüglich 
3M v. H. zu lauten hat. Der Rückvergütungssatz bei 
Abzahlungen auf Wechsel wird auf 4% v. H. (bisher 
5 v. H.) jährlich herabgesetzt. 

Der Zinsfuß für die Berechnung der Stundungs— 
zinsen bei Bezahlung der Holzkaufgelder in Teil— 
beträgen binnen einer Frist von 6 Monaten nach dem 
A. Z. T. wird von 8 v. H. auf 7% v. H. ermäßigt. Vom 
gleichen Zeitpunkt an wird auch der Zinsfuß für die 
Berechnung der Verzugszinsen mit 10 v.H. (bisher 
12 v.H.) berechnet. 


Das Plakat der Papierausstellung in Dresden 1927. 

Für die sechste Jahresschau 1927 
„Das Papier, seine Erzeugung und 
Verarbeitung“ hat die Ausstellungsleitung zur 
Erlangung eines Plakates einen engeren Wettbewerb 
ausgeschrieben, Aufgefordert waren die Künstler: 
Wilhelm Heckrott, Willi Petzold, Otto Lange, sämt- 
lich in Dresden, Otto Arpke, Berlin, Erich Gruner, 
Leipzig, Albert Fuß, Frankfurt a. Main. Von diesen 
Künstlern sind insgesamt 10 Entwürfe eingeliefert 
worden, mit deren Beurteilung sich am 2. Juni d. J. 
das Preisgericht befaßt hat. Gasselbe stellte fest, daß 
das Niveau sämtlicher Entwürfe durchweg gut war 
und entschied einstimmig, daß dem Entwurf des Ma- 
lers Otto Lange der erste Preis zuerkannt und 
je ein weiterer Entwurf von Maler Willi 
Petzold und Maler Wilhelm Heckrott an- 
gekauft wurde. Die Jahresschau hat sich die Ent- 
scheidung darüber, welcher Entwurf zur Ausführung 
gelangt, vorbehalten. 


Einfuhr von Lumpen und Altpapier in Ungarn. 

In Ungarn bestehen zurzeit keine Einfuhrverbote 
oder Einfuhrbeschränkungen für Lumpen und Alt- 
papier, die beide zollfrei eingeführt werden können. 
Die Beifügung eines Gesundheitsattestes bei Lumpen 
ist nicht erforderlich, auch bestehen keinerlei Vor- 
schriften über Desinfizierung und Verpackung. Gegen- 
wärtig werden nur bei der Einfuhr von Lumpen aus 
östlichen Ländern Einfuhrbewilligungen vom Acker- 
bauministerium erteilt und hierbei sanitäre Vor- 
schriften angewandt. Aus westlichen Ländern stam- 
mende Sendungen können dagegen zurzeit ohne Be- 
schränkung eingeführt werden. 


Die American Chemical Society feiert vom 6. bis 
11. September 1926 in Philadelphia, Pennsylvania. 
V. St. v. A., ihr 50jähriges Bestehen. Die Gesellschaft 
wird in 18 Gruppen tagen, eine davon betrifft die 
Cellulosechemie. Außerdem sind zwei Generalver- 
sammlungen der ganzen Gesellschaft vorgesehen mit 
Abendunterhaltungen. Die Chemiker aller Länder 
sind eingeladen, an der Tagung teilzunehmen unter 
den gleichen Bedingungen wie die Mitglieder der Ge- 
sellschaft. Anmeldungen sind an Herrn Charles 
L. Parsons, Secretary, Mills Building, Washing- 
ton, D. C., U. S. A., zu richten. 


Ein neuer tschechoslowakischer Zolltarif. 

Der bisherige tschechoslowakische Zolltarif hatte 
schon vom Anbeginne an nur provisorischen Charak- 
ter und soll schon in der nächsten Zeit durch einen 
neuen Tarif ausgetauscht werden. Gegenwärtig wird 
das alte Zahlenmaterial revidiert und auf tschecho— 
slowakische Kronen umgerechnet, da die Währung 
schon als vollkommen befestigt angesehen werden 
muß. Allerdings soll zur Vorsicht doch die im italie— 
nischen Zolltarif vorkommende Schutzklausel aufge— 
nommen werden, welche eine Erhöhung der Tarif- 
posten vorsieht, wenn der Währungskurs um mehr 
als 10% schwankt. In den Handelsvertragsverhand- 
lungen dürften dufch die Einführung dieses neuen 
Zolltarifes gewisse Schwierigkeiten entstehen. Wo. 


Gründung einer tschechoslowaklsch-deutschen 
Handelskammer. 

Im Zusammenhange mit den tschechoslowakisch- 
deutschen Handelsvertragsverhandlungen soll in kür- 
zester Zeit auch eine tschechoslowakisch-deutsche 
Handelskammer gegründet werden, für welche sich 
schon eine sehr bedeutende Anzahl von Interessenten 
gemeldet haben, so daß mit der Gründung einer 
ganzen Reihe von Fachsektionen gerechnet werden 
kann. Ob sich genügend Interessenten zur Gründung 
der für beide Länder so wichtigen Holzsektion finden 
werden, ist noch zweifelhaft. Wo. 


Berichtigung. In dem Artikel „Betrach- 
tungen zum Schleifvorgang“ in der Sondernummer 
24A ist auf Seite 77 Zeile 33 rechte Spalte leider ein 
sinnstörender Druckfehler unterlaufen, indem es statt 
„etwas kleiner‘ heißen muß „etwas größer“, so daß 
dieser Satz lautet: 

„Die Hohlräume sind ohne die seitlichen Pres- 
sungen natürlich etwas größer, aber es ist. wie 
aus den beiden Abbildungen ersichtlich, der Unter- 
schied so gering, daß er praktisch belanglos ist.“ 


Am 1. Juli erscheint die 2. Sommerausgabe des 
Reichs-Kursbuchs. Sie enthält außer den berichtigten 
Sommerfahrplänen der Deutschen Reichsbahnen die 
neuesten Fahrpläne der Eisenbahnen in Frankreich, 
Großbritannien und Irland, Rußland, Türkei. Mesopo- 
tamien, Palästina, Syrien und Aegypten. Der Preis 
beträgt wie bisher 6.50 R.-M. Bestellungen nehmen 


alle Postanstalten entgegen. 
2 — —— 


Rechen-Resultate. 

Tabellen zum Ablesen der Resultate von Multi- 
plikationen und Divisionen bis 100 X 1000 = 100 000 
in Bruchteilen und ganzen Zahlen. Zum praktischen 
Gebrauch für Stückzahl-, Lohn- und Prozentberech- 
nungen. Rechenhilfsmittel für alle Arten des Rechnens 
mit Zahlen jeder Größe (Radizieren — Wurzelsuchen) 
nach vereinfachtem Verfahren. Herausgegeben von 
F. Triebel, technischer Oberinspektor der Reichs- 
druckerei. Dritte unveränderte Auflage. Preis 5 <N. 

Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß). 
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Auslands-Rundschau. 


Die Papierindustrie in Oesterreich 
| im Jahre 1925. 

Das Jahr 1925 war für die österreichische 
Papierindustrie im allgemeinen günstig; die 
dortigen Papierfabriken waren das ganze 
Jahr über mit Aufträgen versorgt und konn- 
ten auch zu auskömmlichen Preisen aus- 
führen. Die Spezialisierung machte weitere 
Fortschritte. Die Ausfuhr, und zwar sowohl 
diejenige von Halbstofien, als auch von 
- Pappen und Papier, hat in allen Sorten eine 
teilweise beträchtliche Zunahme erfahren, wie 
dies aus nachfolgenden Angaben hervorgeht; 
nur diejenige von Seidenpapier ist fast gleich 


geblieben. | 

Ausfuhr in Meterzentnern 1924 1925 
Holzschliff . 229 439 272 271 
Zellulose ee 708 676 860 120 
Pappen, gewöhnlich 295 759 344 103 
Packpapier 143 295 169 491 
Kunstdruck 1 529 3572 
Buntpapier 16 539 19 714 
Seidenpapier 24 018 24 679 
Druckpapier 436 139 456 812 
Schreibpapier . 282 387 349 997 

Italien. 

Im Verſolg des Gesetzes, welches den 

Zoll für Zeitungs druckpapier 


ven 2 Lire auf 3 Lire erhöht, ist in einer Ver- 
fügung vom 6. Mai bestimmt, daß noch 
10 000 Doppelzentner weißes oder farbiges 
nicht geglättetes Papier in Rollen für den 
Zeitungsdruck zum Zollsatz von 2 Lire pro 
100 kg eingeführt werden dürfen. 8. 


Großbritannien. 


Nach einem Artikel in der „Times“ sind 
in Großbritannien zurzeit 270 Fabriken mit 
550 Papiermaschinen im Betrieb, deren 
durchschnittliche Wochenproduktion unge- 
fähr 25 500 tons beträgt. Hiervon entfallen 
auf Zeitungsdruckpapier 11 000 tons, holzfrei 
Schreib 4500 tons, Lumpen- und Esparto- 
papier 4500 tons, Packpapier 4000 tons, Kar- 
tons 1500 tons. Die heimischen Fabriken 
liefern zwei Drittel des inländischen Bedarfes 
und exportieren ungefähr ein Fünftel ihrer 
Gesamtproduktion, nämlich 5000 tons wö— 
chentlich. In der Papierindustrie werden 
rund 60 000 Personen beschäftigt. 

Die exportierten Mengen sind seit 1901 
von 52 412 tons bis zum Jahre 1913 auf 
174 945 tons und in den Nachkriegsjahren 
weiter auf 250 200 tons im Jahre 1925 


gestiegen. Mit Ausnahme von Packpapier ist 
bei allen Sorten eine Steigerung der Ausfuhr 
zu verzeichnen, die Mehrausfuhr beruht vor 
allem auf einer Steigerung der Zeitungs- 
druckpapierlieferungen nach Australien. Wäh- 
rend die Ausfuhr nach fremden Ländern in 
allen Papiersorten abgenommen hat, weist sie 
nach den Dominions eine bedeutende Steige- 
rung auf. Lediglich die englischen Fein- 
papiere (Lumpen- und Espartopapiere) wer- 
den in fast allen Ländern der Welt abgesetzt. 
So beziehen z. B. über 30 Staaten ihre Bank- 
notenpapiere aus England. Kr. 


Finnland. 


Haarlan Zellulosefabrik. Zu 
dem bereits früher gemeldeten Projekt liegen 
nunmehr die genauen Pläne vor und die Bau- 
arbeiten haben begonnen. Die Fabrik wird 
in der Nähe der Station Lievestuore errichtet. 
Der Name der neuen Firma ist „Haarlan 
Sellulsayhtiö“, sie ist eine offene Ge- 
sellschaft, als deren Eigentümer die „Haarlan 
Paperitehdas O.-Y.“ und Kommerzienrat 
Haarla genannt sind. Die Jahresproduk- 
tion der Fabrik ist auf etwa 12000 Tonnen 
berechnet, von denen etwa 60 % gebleicht 
werden sollen. Der Holzbedarf, der etwa 
100 000 cbm beträgt, ist samt dem Brennholz- 
bedarf von jährlich etwa 8000 rm für das 
nächste Betriebsjahr bereits eingekauft. 

Die Fabrik mit allen Gebäuden, Maschi- 
nen, Eisenbahnanschluß und Rohmaterial- 
lager soll etwa 28 000 000 Fmk. kosten. Als 
Fabriksleiter ist Ingenieur Heiskanen 
vorgesehen. Als Wohnhäuser sind in Auftrag 
gegeben: das Fabriksleiter wohnhaus, ein 
Beamtenhaus für vier Familien und fünf Ar- 
beiterwohnhäuser zu je zwei Wohnungen, 
zusammen also sieben Häuser. Für sie sind 
2 Millionen Fmk. angesetzt. Die Bauarbeiten 
sollen so beschleunigt werden, daß die Fa- 
briksräume im Dezember in Benutzung ge- 
nommen werden können, und daß auch die 
Wohnhäuser zu dieser Zeit bezogen werden 
können. Die Montage der Maschinen soll 
etwa im März nächsten Jahres beendet sein. 
Die Zahl der voraussichtlich beschäftigten 
Personen wird mit 120—150 angegeben. 

Ms. 


Polen. 
Im Kalenderjahr 1925 wurden in 
Polen 760000 dz Papier im Werte von 
rund 50 000 000 Zloty hergestellt. Im Vorjahr 


714 


wurden dagegen 480 000 dz erzeugt, in 1925 
ist daher eine Mehrerzeugung von 280 000 dz 
= 56% festzustellen. In den Nachkriegs- 
jahren wurden folgende Mengen erzeugt: 
1919 150 000 dz, 1920 200 000 dz, 1921 
— 310 000 dz, 1922 — 420000 dz, 1923 — 
520 000 dz. Im letzten Friedensjahr wurden 
in Polen 700 000 dz Papier hergestellt, 1925 
wurde also die Friedensziffer überholt. B. 


Rußland. 

Die Papierfabrik Rossoschi 
(Gouvernement Kiew) hat kürzlich nach 
achtjährigem Stillstand den Betrieb wieder 
aufgenommen. A. 

Im ersten Quartal des Wirtschaftsjahres 
1925/26 wurden hergestellt: Papier (brutto) 
62 396,6 t, Karton (brutto) 6410, 8 t, Zellstoff 
(brutto) 16 278,1 t, I lolzschliff 16 086 t. Ins- 
gesamt bestanden 81 Unternehmungen mit 
108 Papiermaschinen, 20 545 Arbeiter und 
3056 Angestellten. 

In dem erwähnten Zeitabschnitt hat die 
Produktion nur langsam zugenommen. Im 
Vorjahre hatte das erste Quartal im Vergleich 
zu dem vorhergehenden einen Produktions- 
zuwachs von 20,3% ; er betrug in diesem 
Jahre nur 3,3%. Das Produktionsprogramm 
wurde nicht erfüllt, und zwar ist der Rück- 
stand bei Papier 2,2%, Karton 11,1%, Zell- 
stoff 7% und Holzschliff 9,8%. Die Gründe 
sind Schwierigkeiten in der Versorgung mit 
Roh-, Brennstoffen und Hilfsmaterialien und 
schließlich der Geldmangel. A. 


Kanada. 

Herr William Harrison, der Präsident der 
Inveresk Paper Co. in England, stellte bei 
einem Besuch in Amerika fest, daß in Kanada 
im Jahr 1926 und 1927 zusammen etwa 30 
große, schnell laufende Zeitungsdruck- 
papiermaschinen neu aufgestellt wer- 
den sollen, so daß bis Ende 1927 die kana- 
dische Produktion von Zeitungsdruckpapier 
sich von 1 500 000 tons auf 2500000 tons 
erhöhen werde. Wenn auch der amerikani— 
sche Verbrauch an Zeitungsdruckpapier jähr- 
lich zunimmt, so sei doch nicht anzunehmen, 
daß die Mehrerzeugung von 1000000 tons 
in Amerika aufgenommen werden könne. 
Wenn die Vereinigten Staaten nicht bald 
eine Anzahl ihrer älteren Zeitungsdruck- 
papierfabriken schließen, so sagt er bis Mitte 
oder Ende 1927 ein starkes Fallen der Preise 
in Kanada voraus. Herr Harrison konnte 
nicht umhin, die für diese ungeheure Ueber— 
nroduktion verantwortlichen Persönlichkeiten 
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zu kritisieren, da im Laufe der Zeit ernste 
finanzielle Verluste daraus entstehen würden. 
Herr Harrison stellte auch mit Bedauern fest, 
daß die Vereinigten Staaten sehr rasch die 
finanzielle Kontrolle über die kanadischen 
Naturschätze, die zur Hersteilung von Zei- 
tungsdruckpapier dienen, in die Hand be- 
kommen. S. 


Die Anglo-Canadian Pulp and 
Paper Co. baut in Limoilou in der Nähe 
von Quebec eine Papierstoff- und Papierfabrik. 
In diesem Zusammenhang wird die Mündung 
des St. Charles-Flusses ausgebaggert und Kais 
werden angelegt. Diese Arbeiten allein wer- 
den auf etwa 1 Million Doll. angesetzt, 
während die Gesamtanlage etwa 10 Millionen 
Doll. kosten wird. Die Fabrik soll bis Ende 
1927 in Betrieb kommen. Das darin herzu- 
stellende Zeitungsdruckpapier wird nach 
England für die Rothermere-Zeitungen ver- 
laden werden. 

Price Brothers Ltd. in Montreal 
beabsichtigen ihre Zeitungsdruckpapierfabrik 
in Riverbend zu vergrößern, so daß die 
Tagesleistung von 200 tons auf 400 tons 
kommt. Mit dieser Erweiterung wird die 
Gesamtproduktion aller Fabriken dieser Ge— 
sellschaft 950 tons. pro Tag betragen. 

Herr J. H. Price sagte auf der General- 
versammlung von Price Brothers: „Die un— 
geheure Ausdehnung, welche die Zeitungs- 
druckpapierindustrie in Kanada erfährt, wird 
von vielen Leuten mit Sorge betrachtet. In 
wenigen Jahren ist diese Industrie so ge- 
wachsen, daß sie von überragender Bedeu— 
tung für Kanada und besonders für Quebec 
ist. Der Hauptmarkt sind die Vereinigten 
Staaten, welche immer größere Mengen von 
Zeitungsdruck aufnehmen. Aber die Auf— 
nahmefähigkeit dieses Marktes sollte nicht 
überschätzt werden.“ 

Eine Firma von Börsenmaklern in Mon— 
treal sagt von dieser „Expansionsmanie“: 
„Die Frage ist, wie die gesteigerte Produk- 
tion vom Handel aufgenommen wird, ohne 
daß die älteren Fabriken genötigt würden. 
ihre Fabrikation einzuschränken. Wenn die 
Fabriken ihre Produktion verringern müs- 
sen, so wird dadurch nicht nur ihr Gewinn 
reduziert, sondern es werden auch die Ge- 
stehungskosten vermehrt.“ S. 


Berichtigung. Zu dem Bericht über die in 
Sao Paulo gegründete Gesellschaft zur Errichtung 
einer Papierfabrik muß die Ueberschrift nicht Argen- 
tinien, sondern „Brasilien“ lauten. Statt Tarana ist 
„Parana“ zu lesen. 


— ... . ⏑ß pp]⏑m ꝗñ-̃ I...: 
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Die Anwendung der Bestimmung der 
Wasserstofi-Jonenkonzentration zur Kontrolle 
in der Zellstoff- und Papierfabrikation. W. 
A. Talor; Paper Trade Journal 82. Heft 
8. T. S. pag. 84. 

Die Wasserstoffionen konzentration wird 
in pH-Werten wiedergegeben. Der Wert pH 
7.0 bedeutet dabei die absolute Neutralität; 
Werte, die unter 7.0 liegen so z. B. 6.8, 6.2 
usw. zeigen Aziditäten an, wobei der Grad 
der Azidität in dem Maß zunimmt, wie die 
Zahlenwerte abnehmen. Im Gegensatz hier- 
zu geben Werte über 7.0, also 7.6, 8.4 usw., 
Alkalitäten wieder, wobei mit wachsenden 
Werten auch der Grad der Alkalität zunimmt. 

Sind in einer wässerigen Lösung OH- 
Jonen und H-Jonen in gleicher Menge vor- 
handen, so herrscht Neutralität. Ueberwiegen 
die OH-Jonen, so liegt eine Alkalität, umge- 
kehrt bei Ueberwiegen der H-Jonen eine Azi- 
dität der Lösung vor. Durch Titration wird die 
Gesamt-Azidität bestimmt, jedoch gibt die 
Titration keinen Anhaltspunkt über den Dis- 
soziafionsgrad oder über die in einem be- 
stimmten Volumen vorhandenen freien OH- 
bezw. H-Jonen. Nach Sorensen ist der Aus- 
druck pH der Logarithmus des reziproken 
Wertes der Wasserstoffionenkonzentration. 

Das Prinzip der H-Jonen-Messung be- 
ruht auf der Tatsache, daß zahlreiche Farb- 
stoffe bei bestimmter H- bezw. OH-Jonen- 
konzentration ihre Farbe wechseln, so daß 
aus dem Eintritt des Farbenumschlages bei 
dem bestimmten Farbstoff direkt auf die pH- 
Werte geschlossen werden kann. So reagie- 
ren z. B. 


Indikator pH-Grenzwerte Farbwechsel 
Thymol-Blau 1.22.8 Rot- Gelb 
Bromphenol-Blau 3.0—4.6 Gelb Blau 
Methylrot 4.4—6.0 Rot—Gelb 
Bromkresolgrün 4.0—5.6 Gelb—Blau 
Bromkresolpurpur 5.2—6.8 Gelb—Purpur 
Bromthymol-Blau 6.0—7.6 Gelb—Blau 
Phenolrot 6.8—8.4 Gelb-Rot 
Kresolrot 7.2—8.8 Gelb-Rot 
Thymolblau (alk.) 8.0—9.6 Gelb- Blau 


Durch „Pufferwirkung“ lassen sich auch 
die zwischen den pH- Grenzwerten eines In- 
dikators liegenden Farbnuancen erreichen 
und in Standardgläschen für längere Zeit ver- 
wahren. Man kommt auf diese Weise zu 
einer weiteren Unterteilung der Maßreihe. 

Der Verfasser beschreibt endlich die Be- 
deutung der p-H- Wert-Bestimmung für die 
Papier- und Zellstoffindustrie, so namentlich 


in der Bleicherei, beim Mahlprozeß (?d. Ref.), 
bei der Leimung auf der Maschine und in 
der Masse, endlich beim Färben und Aus- 
statten der Papiere. Dr. W. 


Ueber einige Verfahren und Versuche in 
der Holzschleiferei Kangas. Von Ingenieur 
A. Osk. Burgman. Pappers- och Trävaru- 
tidskrift för Finland Nr. 8, 1926. 


Die in der Fachliteratur vorkommenden 
Angaben über das spez. Gewicht des Fichten- 
holzes unterscheiden sich sehr voneinander. 
In einem kürzlich in der finnischen Papier- 
zeitung erschienenen Artikel wurde das Ge- 
wicht eines Raummeters trockenen, geschäl- 
ten Fichtenholzes mit 275—320 kg ange- 
geben. Die in der Holzschleiferei Kangas 
ausgeführten Versuche ergaben folgende Re- 
sultate: 

Versuch ] II III 
Mittlere Länge der 


Holzstücke in m 0,665 0,678 0,672 
Mittlerer Durchmesser 
der Holzstücke in m 0,126 0,126 0,222 


Gewicht des nassen ö 
Holzes pro rm 442,9 
Gewicht des nassen 


416,1 476,1 


Holzes pro fm . . 5980 572,0 637,3 
Abs. Trockengehalt in % 70,2 73,0 52,1 
Lufttrocken % . . 78,0 81,1 59,2 
Gewicht eines rm lufttr. 

Holzes in kg. 345,5 337,5 281,9 
Gewicht eines rm abs, tr. 

Holzes in kg 310,9 303,7 248, 0 
Gewicht eines fm lufttr. 

Holzes in kg 466,5 463,6 377,4 
Gewicht eines fm abs. tr. 

Holzes in kg 421,0 417,5 327,6 


Verhältnis zwischen dem 

fm und rm . 1:0,74 1:0,73 1:0,75 

In allen drei Fällen handelt es sich um 
ein geflößtes und nachher etwa 1% Jahr ab- 
gelagertes Holz. | 

Die Jahresringe des Holzes bei den Ver- 
suchen I und II zeigten einen Jahreszuwachs 
im Querschnitt von 1,8—2,9 mm, dagegen 
beim Versuch III 5—11 mm. Darauf ist die 
Abweichung der aufgeführten Versuchszahlen 
zurückzuführen. Es ist somit nicht gleich- 
gültig, ob man zum Schleifen ein langsam 
oder schnell gewachsenes Holz verwendet. 
Die Ausbeute des Holzschliffes aus einem 
Raummeter lufttrocken geschälten Holzes 
schwankte bei den Versuchen in demselben 
Verhältnis von 280—320 kg. 
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Der Kraftbedarf zeigte sich von der Dichte 
des Holzes wenig abhängig. Er betrug pro 
Tonne Holzschliff 1150 KWSt., entsprechend 
1612 kg Holzschliff pro PS und 24 Stunden. 
Dagegen hängt der Kraftverbrauch wesentlich 
von der Art des Holzschliffes ab und liegt 
beim feinen Holzschliff um 20 % höher. 


Die größten Verluste an Holz entstehen 
in der Schleiferei beim Schälen sowie beim 
Entwässern des Stoffes. Durch folgende Ver- 
fahren ist es in der Holzschleiferei Kangas 
gelungen, diese Verluste von 15% auf 614% 
herabzusetzen: 

1. Nur die Hölzer mit der stärkeren Rinde 
werden auf der Maschine geschält. Vor dem 
Schleifen spült man das Holz mit warmem 
Wasser ab, wobei ein Teil der Rinde sowie 
Schmutz und Sand sich abtrennen. Die zu- 
rückbleibende Rinde entfernt man danach mit 
dem Schälmesser von Hand. 

2. Zwischen dem Splitterfänger und dem 
Stoffsortierer stellte man einen „Haug“ Vor- 
sortierer auf. Dadurch war die Arbeit des 
Stoffsortierers wesentlich erleichtert. 

3. Den Raffineur hat man außer Betrieb 
gesetzt und den Raffineurstoff einer besonde- 
ren Entwässerungsmaschine zugeleitet. Die 
Praxis hat nämlich bewiesen, daß noch auf— 
zufindende Rindeteilchen in dem Raffineurstoff 
zurückbleiben. Diese Abtrennung erhöht die 
Qualität des Holzschliffes, da die den Raffi- 
neur passierten Fasern wesentlich kürzer sind. 

Die bei der Stoffentwässerung auftreten- 
den Verluste verringerte die Firma Kangas 
durch Wiederverwendung des Abwassers. 
Die Spritzrohre in dem Schleifer finden keine 
Verwendung. Damit will man die durch das 
plötzliche Abkühlen des Steins auftretenden 
„Sprünge“ vermeiden. Die Abwassertempe- 
ratur steigt im Kreislauf bis 40° C. 

Das Eindicken und die Entwässerung ge- 
schieht folgendermaßen: 

Der von dem ersten und zweiten Sortierer 
abfließende Stoff gelangt auf einen geneigten, 
aus zwei übereinander liegenden Maschinen- 
sieben (Nr. 70 und 60) gebildeten Eindick- 
apparat von 52 m? Fläche. Hier wird der Stoff 
von einer 225fachen auf 2% ige Verdünnung 
gebracht. Etwa ein Drittel der Fasern geht 
mit dem Wasser durch die Siebe. Das hat 
aber keine Bedeutung, da das ganze Wasser 
wieder zur Verdünnung gebraucht wird. 
Von dem Eindickapparat fällt der Stoff in 
eine Grube von 90 cbm Inhalt und wird von 
dort aus mit der Pumpe zu den Entwässe— 
rungsmaschinen geleitet. A. 
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Ein modernes Kontrollsystem für die 
Sulfatzellstoffabrikation. Von Zivilingenieur 
Otto Heijne, Stockholm. Pappers- och 
trävarutidskrift för Finland, 1926, Nr. 9 vom 
15. Mai. 


Bei der Sulfatzellstofibereitung ist die 
Kochung mit der Laugenbereitung zu einem 
geschlossenen Kreisprozeß vereinigt, bei 
dem zur Erreichung einer guten Qualität 
bei möglichst geringen Selbstkosten eine 
genaue Ueberwachung und Kontrolle jeder 
Einzelheit des Kreisprozesses unbedingt von- 
nöten ist. Zwar haben wohl alle Fabriken 
ein auf chemischen Untersuchungen basieren- 
des Kontrollsystem eingeführt, jedoch müs- 
sen, um eine bessere Uebersicht zu erhalten, 
die Resultate zu einem logischen System ver- 
einigt werden, aus dem jederzeit zu ersehen 
ist, welche Laugenvolumina die einzelnen 
Abteilungen und mit welchem Gehalt an 
Alkalisalzen passieren. Ein solches System 
gibt eine erhöhte Betriebssicherheit und ver- 
hindert Materialverluste. Bei einer Studien- 
reise in den Vereinigten Staaten und Kanada 
hat der Verfasser ein solches System kennen- 
gelernt und empfiehlt es zur allgemeinen 
Benutzung. 


Die Grundlage für das Kontrollsystem 
bilden zwei Stromdiagramme, von denen das 
eine die im Kreislauf befindlichen Laugen- 
volumina, das andere die zirkulierenden 
Alkalimengen enthält. Die Unterlagen für 
diese Diagramme bilden die Rapporte, in 
welche die durch Analyse, Wägung und Mes- 
sung erhaltenen Zahlen für jeden Kocher 
eingetragen werden. Wöchentlich werden 
Mittelwerte ausgerechnet und zu einem sol- 
chen Diagramm zusammengefügt, das dann 
der Betriebsleitung einen Ueberblick über die 
verflossene Woche gibt. 


Der Verfasser gibt dann eine sehr ins ein- 
zelne gehende Beschreibung der angewandten 
Analysenmethoden für jedes Stadium des 
Kreisprozesses und führt auch das Schema 
eines empfehlenswerten Rapportbuches an, in 
das alle Zahlen so eingetragen werden kön- 
nen, daß daraus mit Leichtigkeit die für die 
Aufstellung der Diagramme nötigen Werte 
berechnet werden können. 


Durch Vergleich der erhaltenen Dia— 
gramme mit früheren erhält man ein klares 
Bild über den augenblicklichen Betriebs- 
zustand der Anlage und findet Anhaltspunkte 
dafür, wo Verbesserungen erreicht bzw. not— 
wendig sind. Ms. 


— ... — 
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Aus Industrie und Praxis. 


Das moderne Hochleistungs-Mikroskop und das photographische 


Okular „Phoku“ nach Prof. Siedentopf. 
Von Ing. E. Belani, Papierfabrikdirektor, Villach. 
(Schluß zu Nr. 23, S. 647.) 


Für Beobachtungen impolarisierten 
Lichte verwendet man am vorteilhaftesten 
eine Zusammenstellung aus Polarisator I, 
Abb. 95, Analysator III, Abb. 98, und Gips- 
plättchen R I. 

Der Objektivwechsel vollzieht sich 
an den modernen Mikroskopen entweder mit 
Hilfe des Revolvers, Abb. 1, oder des 
Schlittenwechslers, Abb. 73, und 
mittelst einer Zentriervorrichtung, 
Abb. 71. 


Polarlsator I 
(mit Pfanne und Deckel für 
das Gips- oder Glimmerplätt- 
chen), zum Einhängen in den 
Abbeschen Beleuchtungsappa- 
rat der groBen Stative. 


i 
* 
oi 
U 
N. — 


Abb. 95. ca. / nat. Größe. 


Abb. 98. ca. ?/s nat. Größe. 
Analysator Ill (mit Teilkreis). 
Der Teilkreis gestattet, eine etwaige Drehung der 
Polarisationsebene im Präparat durch Drehung des 
Analysators zu messen. Er wird auf den Tubusrand 
aufgeklemmt. 


Die Okulare werden von oben in den 
Tubus eingehängt und sind daher ohne wei- 
teres leicht auswechselbar. 

Sehr wichtig sind die Einstellvor- 
richtungen der neuesten Zeiß-Mikro- 
skope. Sie besitzen grobe und feine Ver- 
stellung. Die grobe Verstellung ist 
eine Zahn- und Triebbewegung mit schrägem 
Zahnschnitt und vermeidet jeden toten Gang, 
wie wir ihn so unangenehm an älteren Mi- 
kroskopen finden. 

Die Mikrometerbewegung wird 
nach dm Meyerschen System der 
Zahnradfeinbewegung gebaut. Sie 
ist eine Zahnradbewegung, bei der, wie bei 
einem Uhrwerk, Zahnräder von höchster 


Präzision, welche keiner Fettung bedürfen, 
ineinandergreifen und durch den Gegendruck 
einer Feder zu einseitiger Flankenanlage ver- 
halten werden, wodurch ein toter Gang aus- 
geschaltet wird. Die Zahnräder wirken auf 
einen krummen Hebel, der sich am anderen 


Abb. 73. ca. ½ nat. Größe. 
Schlittenobjektivwechsier, bestehend aus: a) Tubus- 
schlittenführung, b) Objektivschlitten (mit Uhrschlüs- 

sel zum Zentrieren). 
Für jedes Objektiv ist ein Schlittenstück erforderlich. 


Zentriervorrichtung 
für die Mikroskop-Objektive 
am Tubus. 
Sie kann in besonderen Fäl- 
len dazu dienen, die opti- 
schen Achsen des Beleuch- 
tungsapparates (Kondensors) 
und des Beobachtungstubus 
gegeneinander auszurichten 
oder die Beobachtungsachse 
gegen die Drehungsachse des 
Tisches auszurichten, 
Sie soll nicht zwischen Tu- 
bus und Revolver geschraubt 
werden. Beim Schlitten- 
3 wechsler ist sie überflüssig. 
Abb. 71. ca. ½ nat. Größe. 


Ende auf die Schneide eines Widerlagers 
stützt und seine Bewegung durch einen 
Senkel auf den beweglichen Tubusträger 
überträgt, Abb. 1. Der ungefähre Wert der 
Verstellung wird an der Teiltrommel des 
Triebknopfes abgelesen. Jedes Intervall be- 
trägt rund 0,002 mm und kann eine Tubus- 
verschiebung von ½ioο mm noch 
bequem festgestellt werden. Die Bewegung 
wird unten und oben durch einen harten 
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Anschlag begrenzt. Aus der Drehrichtung 
der Triebknöpfe erkennt man, ob der Tubus 
gehoben oder gesenkt wird und ebenso 
stimmen die Drehrichtungen der groben und 
feinen Bewegung überein, was zwei große 
Annehmlichkeiten bei der Arbeit sind. 

Die Objektive besitzen eine neue Art 
der Fassung, eine sogenannte Füllfas- 
sung, welche das lästige und schädliche 
Verschrauben der einzelnen Linsen in Fort- 
fall bringt. 

Die Benennung der Objektive 
und Okulareistbeidenneuesten 
Zeiß-Instrumenten derart, daß 
sie unmittelbar die Einzelver- 
größerung der Systeme angibt. 

Die Objektive mit Füllfassung sind auf 
eine Deckglasdicke von 0,16—0,17 mm korri- 
giert. Die homogenen Oel-Immersionssysteme 


Abb. 109. ca. 


sind von der Deckglasdicke in weiten Gren- 
zen unabhängig. Bei den stärkeren Trocken- 
systemen von der numerischen Apertur 0,65 
an und bei den Wasser-Immersionen ziehen 
dagegen Abweichungen von der vorgeschrie- 
benen Deckglasdicke Verschlechterungen der 
sphärischen Korrektion des Objektives und 
damit des Bildes nach sich. 

Es bewirkt dann ein zu dünnes Deckglas 
eine sphärische Unterkorrektion, ein zu dickes 
eine sphärische Ueberkorrektion. 

Man kann gewisse Unterschiede in der 
Deckglasdicke aber durch Aenderung des 
Tubusauszuges ausgleichen. Es erfordert 
dann ein zu dünnes Deckglas eine Verlänge- 
rung, ein zu dickes eine Verkürzung des 
Tubus. 

Die günstigste Auszuglänge bestimmt 
man dann mit der von mir erwähnten Test— 


/s nat. Größe. 
Mikromanipulator mit einfachem und doppeltem Nadelhalter im Schrank. 


Mit dem Mikromanipulator kann man Bakterien oder andere mikroskopische Objekte, wie z. B. Zellen, 
einzeln behandeln, operieren, iniizieren oder bestimmten physikalischen und chemischen Einflüssen aus- 
setzen. Auch leblose mikroskopische Obiekte (kleinste chemische Substanzmengen, Fasern, Kristalle 


usw.) können in ähnlicher Weise für experimentelle 


Untersuchungen unter dem Mikroskop zugänglich 


gemacht werden. 
* 
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platte, Abb. 11. Von Vorteil ist daher bei 
solchen unterschiedlichen Deckgläsern das 
Arbeiten mit Objektiven, welche eine Kor- 
rektionsfassung besitzen, Abb. 13. 
Mit ihrer Hilfe vermag man '/ıo mm auszu- 
korrigieren. 


Abb. 13. nat. Größe. 
Objektiv mit Korrektionsfassung. 
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Für die Zwecke der Mikrophoto- 
graphie bringt die Firma Carl Zeiß als 
neuestes Hilfsmittel das photographi- 
sche Okular „Phoku“ nach Sieden- 
topf heraus, Abb. 101. 

Dasselbe gewährt gegen andere ähnliche 
Okulare den großen Vorteil, daß es Auf— 
nahmen während der Beobachtung 
gestattet. Die Platten haben das Format 
4½ * cm. 

Man kann mit dem Phoku nicht nur 
Schnitte und sonstige Dauerpräparate photo- 
graphisch wiedergeben, sondern auch le- 
bende, in Bewegung befindliche 
Objekte (Plasmaströmungen, Anlagerun— 
gen, Sprossungen usw.) in jedem geeigneten 
Momente abbilden. 

Das Phoku wird auf den Außentubus 
der größeren Mikroskopstative von Zeiß und 


Abb. 24. 


ca. 


1/ 


le nat. 


Größe. 


Präpariertisch 
für die Stative XB zur Untersuchung und zum Präparieren im durchfallenden Lichte. 


Für die spezielle Behandlung von leben- 
den Zellen, für deren Operation, Injektion 
usw. sowie für die Beobachtung bestimmter 
physikalischer und chemischer Beeinflussun- 
gen von papiertechnisch wichtigen Fasern, 
von Kristallen, von Emulsionen, kolloiden 
Lösungen u. a. m. empfehle ich den Zeiß- 
schen Mikromanipulator nach 
Jause-Peterfi, Abb. 109, ganz beson- 
ders, weil sich derselbe mit einer Feucht- 
kammer, einem Mikrobrenner oder 
einem Thermokautex und einer elek- 
trisch heizbaren Pipette zu den 
subtilsten Forschungsarbeiten auf papierana- 
lytischem Gebiete eignet. Als außerordentlich 
praktisch hat sich für vorbereitende Arbeiten 
der Präpariertisch, Abb. 24, be- 
währt. 


Desgleichen halte ich auch das bild- 
aufrichtende (stereoskopische) 
Präpariermikroskop, Abb. 17, 
für ein sehr wichtiges Hilfsmittel für den 
Papiertechniker, denn die damit betrachteten 
Gegenstände werden wundervoll plastisch, 
was die Analyse wesentlich erleichtert. 


— u 
Abb. 101. ca. ½% ͤ nat. Größe. 
Photographisches Okular „Phoku“ 


nach Siedentopf, zur Herstellung mikrophotographi- 

scher Aufnahmen auf Platten 4%X6 cm während der 
Beobachtung. 

Man kann damit nicht nur Schnitte und sonstige 

Dauerpräparate photographisch aufnehmen, sondern 

auch lebende, in Bewegung befindliche Objekte 

in jedem geeigneten Moment der Beobachtung ab- 


bilden. — Phoku mit zwei Kassetten, Goldbergkeil im 
Rahmen und zwei Negativlinsen H und L in Behälter, 
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Winkel aufgeschraubt, nachdem man die 
Schiebehülse des Ausziehtubus abgeschraubt 
hat. Durch das Aufsetzen des Phoku wird 
die mechanische Tubuslänge von 160 mm auf 
230 mm verlängert. Zum optischen Aus- 
gleich dieser Differenz dienen achroma- 
tische Negativlinsen, welche das 
Bild, das das Objektiv vom Gegenstande ent- 
wirft, etwa fünfmal vergrößern und ge- 
nau in die Ebene der photographischen 
Platte werfen. 
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Um beim Leser das Interesse für mikro- 
photographische Arbeiten mit dem wunder- 
vollen Phoku zu wecken, gebe ich eine 
kurze Anleitung zu dessen Gebrauch, denn 
es ist eine sehr angenehme Sache, wenn jeder 
Stoffbeschreibung auch ein Mikrophoto bei- 
geschlossen wird. 

Der Wert der Stofimusterarchive erhöht 
sich dadurch außerordentlich und jedem Pa- 
piertechniker sollte daran gelegen sein, sich 
die Kenntnis der Herstellung von Mikro- 


Abb, 17. ca. 


Im Okular des Phoku erscheint das Bild 
viermal größer, als es die Photographie 
nachher ist. 

Die Scharfeinstellung auf der 
Milchglasscheibe fällt beim 
Phokuweg, sie wird durch eine Strich- 
platte im vorderen Abschnitte des Okulars 
ersetzt und man stellt wie bei einem Feld- 
stecher einfach durch Drehen am Okular- 
ring ein. 

Die Negativlinse L gibt die besten Re- 
sultate mit Apochromat 10 (16 mm) und 20 
(S mm), wogegen man die Negativlinse H 
mit den starken Aprochromaten, besonders 
mit den Oel-Immersionen verwendet. 


J nat. Größe. 


photographien zu erwerben, um seinem 
Unternehmen solche schätzbare Dienste lei— 
sten zu können. Andererseits muß natürlich 
auch auf seiten der Papierfabriken das Inter- 
esse für solche Arbeiten vorhanden sein. 
Eine jede Papierfabrik aber, welche An- 
spruch auf die Bezeichnung „fortschritt- 
lich“ machen will, muß sich solche Kennt- 
nisse zunutze machen, denn sie kann über- 
zeugt sein, daß es die Konkurrenz tut! 


Wie verwendet man das Phoku? 


. Man stellt ein für allemal durch Drehen 
am Okular des Seitenrohres, Abb. 101, die 
Strichplatte scharf für sein Auge ein. 
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2. Man schraubt in den unteren runden 
Teil des Phoku, je nachdem man ein 
schwaches (bis zu 20 X Eigenvergrößerung) 
oder ein stärkeres Objektiv gebraucht, die 
erwähnten Negativlinsen L oder H ein. 

3. Man entfernt vom Mikroskop den 
Innentubus nebst seiner Schiebehülse, setzt 
an ihre Stelle das Phoku und schraubt es 
durch Drehen des gerändelten Messingringes 
m fest (siehe Abb. 101). 

Dabei ist man an die Lage des Seiten- 
rohres nicht gebunden. 


| | 
Abb. 107. ca. ½ nat, Größe. 


4. Man schraubt den Drahtauslöser ein 
und schiebt den Hebel mit dem gerändelten 
Messingknopfe ganz weit nach links auf Z. 

5. Um sich über die Länge der Be- 
lichtung klar zu werden, photographiert 
man zur Probe das gewählte Präparat, auf 
das man das Objektiv scharf einstellt und 
legt auf die Aussparung des Kammerrahmens 
den Goldbergkeil. Darüber kommt 
dann die geladene Kassette, und damit diese 
gut sitzt, drückt man den kleinen gerändelten 
Knopf am Kammerrahmen (im Bilde 101 
nicht sichtbar) nach rechts und läßt ihn erst 
los, wenn die Kassette ordentlich liegt. 

6. Man macht nun die Aufnahme und ent- 
wickelt das Negativ, auf dem sich auch die 
Zahlen des Goldbergkeiles abbilden. Hat 
man z. B. 10 Sekunden lang belichtet und 
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ist jene Stelle des Bildes am besten gelungen, 
welche auf dem Goldbergkeil der Zahl 20 
entspricht, so bedarf es nur 20% der vor- 
her gewählten Belichtungsdauer. Man wird 


10 * 20 


also — — = 2 Sekunden zu belichten 


Abb. 102. ca. ½ nat. Größe. 
Binokularer Tubusaufsatz „Bitumi‘ 
zur stereoskopischen Betrachtung mikroskopischer 
Objekte mit einem einzelnen Objektiv. 
Der Aufsatz erfordert kein besonderes Mikroskop- 
stativ, ist jedoch an den ganz kleinen und mineralo- 
gischen Stativen im allgemeinen nicht verwendbar. 


haben, um eine tadellose Mikrophotographie 
des Präparates zu erhalten. 

7. Bei der eigentlichen Aufnahme wird 
der Goldbergkeil entfernt und an seine Stelle 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstofi-, Holzstoff- und Strohstoflabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R 
Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß), Württbg. 
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eine Sehfeldblende von 38 mm Oeffnung ein- 
gelegt. Man beläßt dann den Hebel mit dem 
Messingknopfe auf Z für Zeit, stellt ihn auf 
M für Moment oder auf 0 für offen. 
Durch einen leichten Druck auf den Knopf 
des Drahtauslösers betätigt man den Ver- 
schluß. Die Phokubilder (414xX6 cm) ver- 
größert man eventuell mit dem Ica-Vergröße- 
rungsapparate mit vorzüglichem Resultate auf 
13 * 18 H 3,2 X. Momentaufnahmen unter 
1/10 Sekunden sollen nicht gemacht werden. 
Außer allen diesen von mir erwähnten 
optischen Neuheiten und Verbesserungen am 


O 
Abb. 103, ca. */s nat. Größe. 


Doppel-Okular 
zur gleichzeitigen Beobachtung durch zwei Beobach- 


ter an einem Mikroskop, in Behälter. Zweckmäßig 
mit Zeigerokular zu benutzen. 


Mikroskope und seinen Hilfsmitteln baut Zeiß 
noch eine Reihe von wertvollen Apparaten, 
wie z. B. den Binokularen Tubus- 
aufsatz „Bitumi“, Abb. 102, das 
Doppelokular, Abb. 103, das Ver- 
gleichsokular, das Spektraloku- 
lar, Abb. 107, den Objektmarkier- 
apparat, die Mikroskopierglüh- 
lampe zur Beleuchtung des beschriebenen 
Vertikal-Iluminators, endlich den Pris- 
menrotator nach Greenough, Abb. 
26, zur Beobachtung undurchsichti- 
ger Gegenstände, z. B. von Ver- 
unreinigungen im Papier von 0,5 
bis 3 mm Durchmesser, die von allen Seiten 
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betrachtet werden sollen. Man legt diese 
Objekte auf ein Prisma, das sich in einem 
Glastroge befindet und mit diesem gedreht 
werden kann. Ein seitliches Prisma gestattet 
dabei, die Seitenflächen zu beobachten, 
während die Oberfläche unmittelbar, die 
Unterseite jedoch durch Spiegelung im Auf- 
lageprisma sichtbar sind. 

Das seitliche Prisma p ist zweiteilig, da- 
mit seitenrichtige Bilder erzielt werden. 
Abb. 26 zeigt den Strahlengang im Prismen- 
rotator. 


Man wird mir entgegenhalten, daß der- 
artige Einrichtungen und Hilfsmittel in der 


Abb. 26. 2mal vergrößert. 
Prismenrotator nach Greenough. 


Kunstseide- und Papiertechnik nicht erforder- 
lich sind, daß. man mit den bisher üblichen 
billigen Schülermikroskopen sein Auslangen 
findet und dergleichen Reden mehr. 


Derjenige aber, welcher mit Ernst und 
Eifer forscht, wird das Unzulängliche 
solcher für den Anfänger passenden Appara- 
turen wohl schon lange erkannt haben und 
es begrüßen, wenn ich ihm mit meiner vor- 
liegenden Arbeit die großartige Erweiterung 
des Gebietes der mikroskopischen Hilfsmittel 
zeige, um welche sich die Firma Carl Zeiß 
in Jena dank ihrer hervorragenden wissen- 
schaftlichen Mitarbeiter und ihrer technischen 
Anlagen so verdient gemacht hat. 


wenn Sie noch heute das Standardwerk unseres Faches bestellen: 


Papierfabrikation und deren Maschinen 


von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 
Beschreibung, Bezugsbedingungen und Bestellkarten befinden sich in Nr. 12, 13, 14 und 18 des 
„Wochenblatts für Papierfabrikation“. 
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Patent-Berichte. 


Kühler für heiße Gase, vorzugsweise für 
SO, Gase in Sulätzellstoffabriken. 
Hans Eberhardt, Aschaffenburg. 

Kl. 55b. D. R. P. Nr. 428 219. 

Patent-Ansprüche: 1. Kühler für heiße 
Gase, vorzugsweise SOꝛz-Gase, dadurch gekennzeich- 
net, daß in einem außen gekühlten und durch rings 
in Wasser tauchende Deckel abgedeckten Gasdurch- 
strömungskasten eine Reihe von Kühlwasser durch- 
flossene, mit abwechselnd äußeren oder inneren 
Gasdurchgängen versehene Prallplatten mit Zwischen- 
räumen lose, z. B. zwischen Leisten, eingesetzt sind. 

2 Kühler nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß ein dem Kühler vorgeschalteter, in 
bekannter Weise mit Wasserstaub arbeitender Wä- 
scher mit Wasser, das von der vorderen Prallplatten- 
gruppe kommt und das Rohr, den Stutzen, eine 
Spirale des Rohres, den Krümmer und die Streudüse 
des Gaseintrittsrohres durchläuft, gespeist wird. 

2 weitere Ansprüche betreffen Einzelheiten des 
Kühlers. 


Der Kühler nach der Erfindung soll auf 
kleinem Raum eine sehr gute Kühlung er- 
geben, sein Kühlabwasser soll säurefrei und 
für verschiedenste Zwecke verwendbar und 
er selbst mit Leichtigkeit zu bedienen sein. 

Durch die Aufstellung der Prallplatten 
treffen die Gasströme immer auf kühle Wand- 
teile und ziehen an ihnen entlang, einmal von 
innen nach außen, das andere Mal umgekehrt, 
und zwar in dünnen Schichten, was eine 
durchdringende Kühlung ergibt. 


Aus Kunststeinmasse bestehender Schleifer- 
stein zur Erzeugung von Holzschliff für die 
Papierherstellung. 

Hermann Amos in Dresden-Dölzschen. 
Kl. 55a. D.R.P. Nr. 428 350. 


Patent-Anspruch: Aus Kunststeinmasse 
bestehender Schleiferstein zur Erzeugung von Holz- 
schliff für die Papierherstellung, dadurch gekennzeich- 
net, daß im Steinkörper im Bereiche der die Stein- 
flanken zwischen sich fassenden Klemmscheiben pa- 
rallel der Schleifersteinachse mit den Steinflanken 
bündig abschneidende oder um einen ganz geringen 
Betrag über die Steinflanken hinausragend: Druck- 
stempel gebettet sind, welche entweder aus druck- 
festen Metallgliedern (Röhren, Stäben) oder auch 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., maier, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


Papierholz 


druckfesten Säulen von eisenbewehrtem Beton be- 
stehen. 


Infolge ihrer Einspannung zwischen zwei 
auf der Achse sitzenden Klemmscheiben (den 
sogenannten Rosetten) sind die Schleifersteine 
zur Holzschlifferzeugung der Gefahr des Zer- 
brechens unterworfen und dies um so mehr, 
als bekanntlich bei der Erwärmung der Stein- 
achse ein selbsttätiges Nachspannen der 
Klemmscheiben durch Verdrehung auf den 
Achsgewinden erfolgt, welches beim Abküh- 
len der Achse nicht wieder rückgängig ge- 
macht wird und deshalb immer mehr fort- 
schreitet. Anspruchsgemäß soll eine über- 
mäßige Druckbeanspruchung des Steinkör- 
pers durch die Klemmscheiben dadurch ver- 
mieden werden. 

Man kann die Druckstempel mit den 
Steinflanken so abschneiden lassen, daß der 
Druck der Klemmscheiben den Steinkörper 
und die entlastenden Stempel gleichmäßig 
erfaßt. Man kann aber auch die Druck- 
stempel um einen ganz geringen Betrag 
gegen die Steinflanken vortreten lassen und 
die Klemmscheiben mit etwas nachgiebigem 
Stoff (Hartpappe, Weichholz) hinterlegen, 
wobei dann der Druck der Klemmscheiben 
vorzugsweise auf die Stempel wirkt. 


Vorrichtung zur Herstellung mehrschichtiger 
Pappen u. dgl. 
Paul Köhler, Guben. 
Kl. 55d. D. R. G. M. Nr. 946 339. 


Schutz anspruch: Vorrichtung zur Herstel- 
lung mehrschichtiger Pappen, Papiere u. dgl., insbe- 
sondere Strohstoffpappen, dadurch gekennzeichnet, 
daß über dem Langsieb einer Papiermaschine ein 
Trog zur Aufnahme des aufzutragenden Stoffes an— 
geordnet ist. aus dem der Stoff über einen Ueberlauf 
in einen als Beruhigungskasten dienenden Trog und 
aus diesem über einen Ueberlauf und eine an diesen 
sich anschließende geneigte Führungsplatte auf die 
auf dem Langsieb liegende Stoffbahn läuft. wobei 
durch ein verstellbares Lineal oder Rohr die aufzu— 
tragende Stoffschicht in ihrer Stärke geregelt und 
gleichmäßig verteilt wird. 


Holz- 


Hamburg 27 
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Geadertes Dekorations- und Kartonnagen- 
papier mit über der Grundfarbe unregelmäßig 
verteilten Bronzetönen. 

E. Vogler, Thale a. Harz. 

Kl. 55f. D. R. G. M. Nr. 946 929. 

Schutz anspruch: Geadertes Dekorations- 
und Kartonnagenpapier, dadurch gekennzeichnet, daß 


dieses mit über der Grundfarbe, und zwar sowohl 
die geaderten Stellen, als auch die tiefliegenden 
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Flächen unregelmäßig verteilten mehrfarbigen Brouze- 
tönen versehen ist. 


Patent-Löschungen. 


Kl. 55a: 227844. Kl. 55b: 366 701. Kl. 55c: 
400 861. 
Gebrauchsmuster-Eintragungen. 
Kl. 55f. 952 240. Karl Lang, Feuerbach. Prä- 
parlertes Paplerkoplerblatt für Zeitungsdruckabzüge. 


27. 4. 26. L. 59 250. 


Internationaler gewerblicher Rechtsschutz. 
(Nachrichtendienst des Verbandes Deutscher Patentanwälte.) 


Pariser Uebereinkuntt zum Schutze des gewerb- 
lichen Eigentums. Der Uebereinkunft sind im Jahre 
1925 Irland, Lettland und die Türkei beigetreten, so 
daB sic am 1. Januar 1926 folgende Staaten umfabte: 
Australien, Belgien, Brasilien, Bulgarien, Canada, 
Ceylon, Cuba, Dänemark (mit den Farör-Inseln), 
Danzig, Deutsches Reich, Dominikanische Republik, 
Estland, Finnland, Frankreich (mit Algier und Kolo- 
nien), Griechenland, Großbritannien, Irland, Italien, 
Japan, Lettland, Libanon-Syrien, Luxemburg, Ma- 
rokko (mit Ausnahme der spanischen Zone), Mexiko, 
Neuseeland, Niederlande (mit Niederländisch-Indien, 
Surinam und Curacao), Norwegen, Oesterreich, Polen, 
Portugal (mit Azoren und Madeira), Rumänien, Schwe- 
den, Schweiz, Serbien-Kroatien, Slowenien, Spanien, 
Tschechoslowakei, Tobago, Trinidad, Tunis, Türkei, 
Ungarn, Vereinigte Staaten von Amerika. 


Madrider Abkommen zur Unterdrückung falscher 
Herkunftsbezeichnungen. Dem Abkommen sind im 
Jahre 1925 das Deutsche Reich und Lettland bei- 
getreten, so daß es am 1. Januar 1926 folgende Staa- 
ten umfaßte: Brasilien, Cuba, Danzig, Deutsches 
Reich, Frankreich (mit Algier und Kolonien), Groß- 
britannien, Lettland, Libanon-Syrien, Marokko (mit 
Ausnahme der spanischen Zone), Neusceland, Portu- 
gal (mit Azoren und Madeira), Schweiz, Spanien, 
Tschechoslowakei, Tunis. 

Lettland hat schon wieder seinen Austritt aus 
dem Madrider Abkommen zur internationalen Mar- 
keneintragung angekündigt. Dies hat zur Folge, daß 
am 21. Dezember d. J. die Rechte aus internationalen 
Markenregistrierungen in Lettland untergehen. Die 
beteiligten Wirtschaftskreise werden hierauf ausdrück- 
lich aufmerksam gemacht, damit sie rechtzeitig die 
nationale Anmeldung in Lettland bewirken, wenn 
ihnen daran gelegen ist, sich den Schutz ihrer Marken 
über den angegebenen Tag hinaus dort zu sichern, 


Vereinigte Staaten von Amerika. In den Vercinig- 
ten Staaten von Amerika wurden im Jahre 1925 
(1924) angemeldet: 80 106 (76 255) Erfindungspatente, 
4082 (3025) Muster, 18062 (17687) Warenzeichen. 
1875 (1788) Etiketten und 833 (771) Drucke. Das 
letzte im Jahre 1925 (1924) erteilte Patent trägt die 
Nummer 1 508 039 (1521 589). Im Jahre 1925 (1924) 


wurden im ganzen 46 450 (42 594) Patente crteilt, dar- 
unter 1296 (993) auf Anmeldungen aus dem Deutschen 
Reiche. Die Einnahmen betrugen 1925 (1924) 
3 411 734 (3 152 792) Dollar und die Ausgaben 3 760 480 
(3561 395) Dollar, so daß ein Zuschuß von 348 745 
(408 602) Dollar erforderlich wurde. 

Durch das Internationale Bureau ln Bern wurden 
1925 (1924) 5387 (5487) internationale Marken regi- 
striert. Von ihnen stammten aus dem Deutschen 
Reiche 1697 (1810), Frankreich 1509 (1395), Oesterreich 
516 (548), Schweiz 462 (447), den Niederlanden 337 
(388), Belgien 213 (185), Italien 210 (176), der Tsche- 
choslowakei 153 (217) und Spanien 147 (181). 

In Oesterreich wurden im Jahre 1925 (1924) 6980 
(6885) Patente angemeldet, 3300 (3300) Patente er- 
teilt und 6279 Muster registriert. 

Da in Estland zurzeit noch das im Jahre 1913 
revidierte russische Patent- bzw. Warenzeichen- und 
Mustergesetz in Kraft ist, so können dort nach wie 
vor auch solche Erfindungen angemeldet werden, 
welche im Auslande schon unter Schutz gestellt sind, 
jedoch unter der Bedingung, daß sie den übrigen ge- 
setzlichen Vorschriften entsprechen, nicht offenkundig 
vorbenutzt oder in der Literatur derart ausführlich 
beschrieben sind, daß danach die Benutzung der Er- 
findungen durch Sachverständige möglich erscheint, 
wobei die Veröffentlichung der Erfindung infolge eines 
Patentgesuches bei einem Patentamte eines anderen 
Landes nicht als Hindernis zur Erteilung eines Pa- 
tentes in Estland gilt; die Patentdauer solcher Er- 
findungen wird nur mit der Dauer der am ehesten 
ablaufenden Auslandspatente beschränkt. 

Deutsches Reich. Bekanntlich beträgt zurzeit die 
Gebühr für die Erneuerung eines Warenzeichens ein 
Vielfaches der Gebühr für die Anmeldung eines Wa- 
renzeichens. Obwohl es dem Zeicheninhaber an sich 
freisteht, sein Warenzeichen von neuem anzumelden, 
statt es zu erneuern, ist hiervon aus Gründen, deren 
Aufführung zu weit führen würde, auf das dringendste 
abzuraten. Man lasse sich also durch unerbetene Rat- 
schläge Unberufener nicht beeinflussen, zumal diese 
nur den eigenen Vorteil im Auge haben. 

Deutsches Reich. Die Liste der Patentanwälte ist 
von dem Reichspatentamt in Berlin SW 61, Gitschiner 
Straße 97/103, kostenlos zu beziehen, 


aschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschafienheit 


Foest & Loesche, n sern & sane, Rosslau datan. 


Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


Nr. 26 1926 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


725 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: ‚Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch” angegeben. 


Frage Nr. 3427. Schneller Verschleiß eines 
Baumwolltrockenfllzes. Ein in meiner Papiermaschine 
für einseitigglatte Packpapiere laufender Baumwoll— 
trockenfilz von etwa 16 m Länge, der als vorderster 
Filz über den großen Zylinder der deutschen Presse 
geht, ist einem verhältnismäßig schnellen Verschleiß 
unterworfen; der Filz beginnt bereits nach 3—4 Wo- 
chen Baumwolle aus seiner Decklage auf den Leit- 
walzen auszuscheiden, wird mürbe, so daß er keine 
Stiche mehr hält und muß im allgemeinen schon nach 
etwa 5 Wochen ausgewechselt werden. 

Ich habe nun die Beobachtung gemacht, daß der 
Filz diesem schnellen Verschleiß unterworfen ist, 
wenn ich eine bestimmte Sulfit-Abfallzellulose ver- 
arbeite, und ich führe deswegen die Zerstörung des 
Gewebes auf eine Einwirkung der wahrscheinlich im 
Halbstoff vorhandenen freien Schwefel- oder schwef- 
ligen Säure zurück, die unter dem Einfluß der heißen 
Temperatur in konzentrierter Form in Wirksamkeit 
tritt. Dieser Hypothese in gewissem Grade entzegen- 
stehend erscheint mir dabei allerdings der Umstand, 
daB die vor dem Trockenfilz der deutschen Presse 
liegenden zwei Filze gleicher Qualität die beschrie— 
benen Zerstörungserscheinungen nicht tragen, son- 
dern fast durchweg eine Laufzeit von 7---8 Monaten 
erreichen. 

Ich bitte um Auskunft, ob Beobachtungen, die 
meine Annahme rechtfertigen, bereits anderen Ortes 
gemacht wurden, und ob es Verfahren gibt, diesen 
unliebsamen chemischen Einfluß schlecht ausge- 
waschener Zellulose zu beseitigen. Ich habe bereits 
die Holländer durch Zusatz von Soda alkalisch ge- 
macht, hierdurch aber auch keine Besserung des 
Uebelstandes erzielt, zumal ich diesen Weg bei ge- 
leimten und bestimmten gefärbten Papieren nicht 
beschreiten konnte, um den hier notwendigen sauren 
Zustand des Stoffes zu behalten. F. 


Frage Nr, 3428. Trocknung von Lederpappen. 
Meine Holzschleiferei mit etwa 230 PS Wasserkraft. 
die aber in wasserarmer Zeit bis auf 50 PS sinkt, 
habe ich vor zwei Jahren zur Lederpappenfabrik um- 
gebaut. Mir stehen u. a. 2 Kocher und 3 Pappen- 
maschinen zur Verfügung. Wenn ich mehrere Wo- 
chen volle Leistung habe, komme ich mit der 
Trocknung nicht mehr nach (Lufttrockenhaus). Durch 
die Lage in einem engen Gebirgstal wird letztere 


durch Stirnräder, 


WOFFIRERN-ROLLERGANG D. R.P. 


sehr ungünstig beeinflußt, so daß trotz langen Hängens 
die Pappen selten wirklich hart (griffig) werden. Was 
würde für meine Verhältnisse richtiger sein, einen 
Trockenkanal zu bauen oder eine Langsiebmaschine 
aufzustellen und Maschinenpappen herstellen? Eine 
Dampfmaschine als Reservekraft dürfte ohnehin noch 
zu beschaffen sein. W. 


Frage Nr. 3429. Inkrustenfreier Zellstoff. 
Bitte um Angabe von Methoden, um durch Alkali- 
behandlung Zellstoff praktisch inkrustenfrei zu 
machen. Auch Literaturhinweise sind erbeten. 

Hannover. 


Frage Nr. 3430. Schwefelsaure Tonerde. 
Ist es üblich, daß die schwefelsaure Tonerde, welche 
in den Holländer eingetragen wird, 3—4 % freie 
Schwefelsäure enthält? Wie hoch darf der Gehalt an 
freier Säure handelsüblich sein? C. 


Entfernen von Eisentellchen im Stoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3409 in Nr. 23, S. 651. 
(Siehe auch Nr. 22, S. 629, und Nr, 23, S. 651.) 

VI. Sie müssen Ihre Papierabfälle einer gründ- 
lichen Sortierung unterziehen, wodurch die Arbeit 
des Sand- und Knotenfanges wesentlich verbessert 
und die Produktion gehoben wird. Ihr Sandfang 
scheint im Vergleich zur täglichen Produktion viel 
zu klein bemessen zu sein, außerdem scheinen Sie 
mit zu wenig Verdünnungswasser und zu großer 
Stoffgeschwindigkeit zu arbeiten, was ein Absetzen 
der Verunreinigungen, wie Sand und diverser Eisen- 
teile, in Frage stellt. Ich würde Ihnen raten, Ihren 
Sandfang nach meinen Vorschlägen umzubauen. Der- 
selbe braucht dann viel weniger Raum, reinigt selbst 
den unreinsten Stoff und hat außerdem den Vorteil 
der Selbstreinigung während des Betriebes, wodurch 
das übliche Abstellen der Papiermaschine zwecks 
Reinigung des Sandfanges nicht mehr nötig ist. 

Stein. 


Schuhkappenpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3410 in Nr. 18, S. 510. 
(Siehe auch Nr. 23, S. 652.) 

V. Wenn es nicht auf Erreichung eines lichtech- 
ten Tones ankommt, ist Schwarz (Ruß) mit Metanil- 
gelb (2 Teile) und Orange II (1 Teil) die billigste 
Ausfärbung. Der der sogenannten Lederpappe (Braun- 
holzpappe) eigentümliche goldgelbe Grundton ist nur 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslobn | 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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durch Metanilgelb zu erreichen bzw. dessen Ersatz- 
farben. In gleicher Weise geschieht die Ausfärbung 
von Sulfitzellulosepapier, um den Ton von Natron- 
kraftpack zu erreichen. Ein sehr schönes „Braun“ 
ergibt schon ein Rohstoff aus % Druck-, % Schreib- 
stampf mit einer Wenigkeit Erdschwarz und Metanil- 
gelb mit Orange in obigem Verhältnis. 
Dr. G, Schumann. 


Gelbe Strohpappen 250—480 g/qm. 
Antwort auf Frage Nr. 3414 in Nr. 19, S. 543. 
J. Das Welligwerden der Strohpappen ist auf ein 
zu schwaches Pressen auf der Trockenpartie zurück- 
zuführen. Es sind auf jedem Zylinder un der Ein- 
sowie Auslaufseite entsprechende Walzen aufzulegen 
und außerdem ist die Pappe durch mehrere Feucht- 
und Trockenglättwerke zu leiten. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Das Welligwerden der Pappen auf Ihrer 
Langsiebmaschine liegt meinem Erachten nach in zu 
schnellem Arbeiten, d. h. zu plötzlicher Trocknung 
der Pappen. Bei dem schnellen Trocknen trocknen 
einzelne Stellen der Pappe nicht aus und ziehen sich 
nach dem Trockenprozeß zusammen. Empfehlenswert 
ist es, den Faserstoff kürzer zu halten und mit 
kurzem Hub des Schüttelapparats zu arbeiten sowie 
etwas mehr Verdünnungswasser zu führen. Sehen 
Sie auch Ihre Preßwalzen nach, daß sie tadellos rund 
und glatt sind. Z. 

III. Die Ursachen des Welligwerdens von Stroh- 
pappen können sein: Ungleich dicke Stoffbahn vom 
Langsieb her, ungleich riffige oder streifige Gummi- 
oder Preßwalzen, nicht gleichmäßig harte Gummiwal- 
zen, verlegte Preßfilze, überhitzte Trockenzylinder. 


|Sektionalkessel 


bleiben führend! 


Für 25 bis 84 Atm. Überdruck 
sind über 300 Babcock-Kessel 


in Einheiten bis zu 2000 qm mit 
über 300000 am Gesamtheizfläche 


in Betrieb 
n Betrieb und im Bau. 
*. 


Zu beachten ist somit: Auf dem Sieb muß die 
Stoffbahn gleichmäßig auflaufen. Dies wird nur er- 
reicht. wenn mit Schwellung gearbeitet wird. Das 
vielfach an Langsiebpappen maschinen beliebte, weil 
bequemere Arbeiten mit fast ganz hochgezogenen 
Schaumlatten und die Regulierung mit eingelegten 
Flacheisenstücken ist zu unterlassen. Die Walzen der 
Gautsche und Pressen müssen genau passen, un- 
gleiche Gummiwalzen sind mit dem Schnitzer-Apparat 
nachzuschleifen. Ist niemand vorhanden, der mit 
dieser Arbeit vertraut ist, so empfiehlt sich die 
Hinzuziehung eines Spezialisten, 

In vielen Fällen bilden auch überhitzte Trocken- 
zylinder welligen Karton. Die Ursachen sind ent- 
weder falsche Einstellung der Temperatur der ein- 
zelnen Zylinder oder allgemeine Ueberlastung der 
Trockenpartie. Besonderer Sorgfalt bedarf die Trok- 
kenpartie, wenn ohne Trockenfilze gearbeitet wird. 

Ein rösch gemahlener Stoff wird sich leichter 
entwässern und trocknen als ein schmieriger Stoff 
und wird dementsprechend eine höhere Leistung der 
Maschine an flachliegendem Karton ergeben als ein 
schmierigerer Stoff. Betriebsleiter L. 


IV. Wenn Ihre Strohpappen nicht gerade, son- 
dern wellig liegen, so kann das seinen Grund in zu 
scharfem Trocknen der Pappen haben. Um ein Urteil 
abgeben zu können, müßte man wissen, wie groß die 
Gesamttrockenfläche der Zylinder ist, mit welchem 
Feuchtigkeitsgehalt die Pappe auf die Trockenzylinder 
kommt und wie hoch die Stundenproduktion ist. Je- 
denfalls müssen Sie für gute Entwässerung auf dem 
Siebe, durch die Gautsche und durch die Naßpressen 
sorgen, damit die Trockenzylinder möglichst ent- 


BABCOCKWERKE OBERHAUSEN RHL 
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Gummi-Walzen-Bezüge. 


Die Wichtigkeit dieses Artikels ist jedem Papierfachmann hin- 
reichend bekannt, und von welch ausschlaggebender Bedeutung ein wirklich 
guter Gummibezug ist, sowohl hinsichtlich rationeller Arbeit als auch 
sparsamen Verbrauchs der heute sehr teuren Wollfilze, darüber brauchen 
nicht viele Worte verloren zu werden. 


Gummiwalzen sind und werden daher immer ein großer Vertrauens- 
artikel bleiben, und es liegt daher im Interesse jedes einzelnen: Verbrauchers, 
diese Bezüge nur bei Firmen in Auftrag zu geben, die sich durch ihre 
jalirzehntelangen Erfahrungen genügende Sach- und Fachkenntnisse zu 
eigen gemacht haben. Eine solche ist die Firma Schmidt & Brösel, 
Halle a. S., die diesem Artikel bereits seit etwa 40 Jahren ihre besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet hat. Die vielen Tausende von Walzen, die 
diese Firma bereits in die Welt hinausgeschickt hat, ergeben den besten 
Beweis für die Gediegenheit des Fabrikates. — Mit Empfehlungen erster 
Firmen, die diese Walzenbezüge regelmäßig beziehen, wartet genannte 
Firma gern auf. 

Außer diesem Sondererzeugnis liefert die Firma in hervorragender 
altbewährter Ausführung auch ihre erprobten Fabrikate von Gummi- 
Schläuchen, Gummi-Siebledern, Gummi-Klappen für Pulsometer und Kon- 
densator, sowie sämtliche Gummi- und Balata-Riemen. 

Die ausgedehnten Beziehungen der Firma Schmidt & Brösel zu 
der gesamten Papierindustrie ergeben den sichersten Beweis, daß die 
Käufer bei genannter Firma in besten Händen sind. 
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lastet werden. Von großem Nutzen wird es sein, 
wenn Sie die vom letzten Trockenzylinder kommende 
Pappe durch Windhaspel oder Kühlwalzen gut aus- 
kühlen und mäßig anfeuchten. Anscheinend kollern 
Sie den Stoff nur, ohne ihn im Holländer zu mahlen. 
dadurch wird der Stoff leicht zu schmierig und daher 
Entwässerung und Trocknung erschwert, auch wird 
meines Erachtens der Stoff nicht genügend zerfasert, 
so daß die Blattbildung auf dem Siebe ungünstig 
verläuft, wodurch auch das Welligliegen der Pappen 
entstehen kann. Ing.-Chem. O. Kück. 


Welligwerden von Hartpostpapleren. 
Antwort auf Frage Nr. 3415 in Nr, 20, S. 573. 
1. Dieser Uebelstand ist hauptsächlich in den 
Naßpressen zu suchen. Nach Ihrer Beschreibung 
nehme ich an, daß beide Endseiten wellig werden. 
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Hartpostpapiere müssen vorsichtig gearbeitet werden, 
es ist gut und gleichmäßig zu gautschen, die Naß- 
pressen müssen gleichmäßig entwässern und auf der 
Trockenpartie darf das Papier nur langsam getrock- 
net werden. Wenn die Gautsch- und Naßpressen in 
Ordnung sind, dann ist ein Welligwerden ausge- 
schlossen. Gottwald, Wampersdorf. N.-Oe. 
II. Versuchen Sie, die Pressen recht lest anzu- 
ziehen, die Temperatur der Trockenzylinder von 
einem zum anderen langsam ansteigen zu lassen. 
Dann lassen Sie das Papier wenigstens über einen 
Kühlzylinder gehen. Vor dem Feuchten rate ich, das 
Papier 2—3 Tage kühl zu lagern, nicht in feuchten 
Räumen, und nach dem eriolgten Feuchten wieder 
kühl, aber mit normaler Luftfeuchtigkeit liegen zu 
lassen. Im übrigen verweise ich auf die Antworten 
der Fragen 3413 und 3404. — ck. 


Marktberichte. 


Nordischer Marktbericht. 
Mitte Juni 1926. 


Zellstoff. Es scheint. daß nicht nur die eng- 
lische Papierindustrie, welche durch den Kohlenstreik 
in ihrer Produktion stark behindert ist, sondern auch 
die Käufer in anderen Ländern eine abwartende 
Haltung einnehmen, Indessen haben die Sulfit- 
zellstoff-Fabriken den größten Teil ihrer dies- 
jährigen Produktion bereits verkauft und werden ohne 
Jweiiel auch noch den verbleibenden kleinen Rest 
nach Amerika und dem europäischen Festland leicht 
absetzen können. Es ist also für sie kein Grund zur 
Nervosität vorhanden. In starkfaserigem Sulfitzellstoff 
wurden einige Aufträge hereingenommen zu & 13.5 
bis 13.10 pro ton cif englische Ostküste und K 24 bis 
24.50 pro 100 kg cif Antwerpen/Rouen zur Lieferung 
in diesem Jahr. Der Bedarf an leichtbleichbarem 
Sulfitzellstoff war ganz geringfügig, auch in gebleich- 
tem Sulfitzellstoff war der Markt flau. Es notieren 
gehleichter Sulfitzellstoff £ 18 bis 19 pro ton cif, 
leichtbleichbarer Sulfitzellstoff £ 14.10 bis 15 pro ton 
cif. Auf dem amerikanischen Markt wurden in den 
letzten 14 Tagen einige kleine Posten verkauft zu 
Doll. 3.10 bis 3.15 pro 100 Ibs ex Dock für starkfase- 
rigen und Doll. 4—-4.10 für gebleichten Sulfitzellstoff. 


An Sulfatzellstoff wurden in den letzten 
2 Wochen nur 2000 tons verkauft. Vom statistischen 
Standpunkt aus stehen aber die Sulfatzellstoffabriken 
eher noch besser da als die Sulfitfabriken. Es wurden 
folgende Preise erzielt: leichtbleichbarer Sulfatzellstoff 
€ 14.10 bis 15 pro ton cif, Kraftzellstoff £ 13.12.6 bis 
14.2.0 pro ton cif. Auf dem amerikanischen Markt 
notieren Kraftzellstoff für Lieferung in diesem Jahr 
Doll. 3.05 --3.10 pro 100 lbs ex Dock und für nächst- 
jährire Lieferung Doll. 3.10 —3.20. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Herausgeber: 
Verantwortlicher Schriftleiter: 


Holzschliff. Für Holzschliff herrschte eine 
lebhaftere Nachfrage als für Zellstoff. In nassem 
Holzschliff hat besonders Frankreich eine Anzahl Aui- 
träge für dieses und nächstes Jahr erteilt zu K 59 
bis 60 pro ton fob Bottnischer Meerbusen. Die Notie- 
rungen auf dem englischen Markt bewegen sich um 
£ 4 pro ton cif. Trockener Holzschliff findet immer 
noch in Spanien den besten Markt, aber auch einige 
Ueherseeländer haben Abschlüsse gemacht. Die No- 
tierungen fob Gothenburg sind K 142.50 - 145 pro ton 


netto sofortige Kasse. S. 
Exportpreise für Papier und Pappe. 
M.G.-Kraftpapier ca. £ 22.- bis 22.15 fob 
M. (3.-Sulfitpackpapier, reines „ „ 20.10 „ 20.15 „ 
Zeitungsdruckpapier „ » 13.15 „ 14.5 „ 

Holzfreies Schreibpapier: 
ungeglättet, 60 g/ um ie een Ale 
geglättet, 60 g/ um ee e 
Braune dicke Maschinenpappe „ „ 15.10 „ 16.15 „ 
Weiße dicke Maschinenpappe „ „ 15.5 „ 165 „ 
S. 


Kasein-Markt. 


Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 

Argentinien Die Zufuhren sind Lanz 
schwach. Der Markt ist unverändert fest mit Notie- 
rungen von durchschnittlich £ 65.— per 1000 ke cif 
deutschen Häfen. Lagerware von deutschen Händlern 
teilweise niedriger im Preise. 

Frankreich, Die ungünstige Witterung be- 
einträchtigt die Erzeugung ganz bedeutend. Milch- 
säurekasein ist sehr begehrt bei einer Notierung von 
Fr. 1000 per 100 kg im Mittel cif deutschen Häfen. 
Ankünfte normal. Labkasein weiterhin schwach. 

Skandinavien. Die Erzeugung von Kasein 
ist vielfach unlohnend wegen zu hoher Milchpreise. 
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Bitte um Ferienstellungen. 

Ich erlaube mir, an die verehrlichen Fachgenossen die dringende Bitte zu richten, 
mir für unsere jungen Papiermacher Ferienstellungen zu gewähren für etwa Anfang 
August bis Ende Oktober. 

Die Not unter den jungen Leuten ist groß, und sie sind bereit, jede Arbeit zu 
übernehmen. Auch das Interesse unseres Faches wird dadurch gefördert, da die prak- 
tische Tätigkeit für die Ausbildung unseres Nachwuchses unentbehrlich ist, 

Ich bitte die Herren, die bereit sind, meiner Bitte zu entsprechen, um eine baldige 
kurze Mitteilung. 

Der Vorstand der Papiertechnischen Abteilung 


des Friedrichs-Polytechnikums Cöthen-Anhalt. 
Prof. Dr. von Possanner. 
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L. Tschechoslowakei. 


Mit Wirkung vom 17. Mai 1926 ist durch 
eine Bekanntmachung des tschechoslowaki- 
schen Ministeriums für Industrie, Handel und 
Gewerbe vom 7. Mai 1926 das durch Regie- 
rungsverordnung vom 13. Juli 1920 be- 
stehende Einfuhrverbot aufgehoben worden 
für folgende, das Papierfach betreffende Po- 
Sitionen: 
aus 291 Pergamentpapier, imit. unechtes. 
aus 292 Papier für photographische Zwecke, 

präpariert: 
a) nicht lichtempfindlich (Albumin, 
Gelatine-, Pigment- usw. Papiere). 
203 Andere chemische Papiere. 
206 Papier, nicht besonders benanntes: 
a) glatt; 
b) rastriert; 
c) dessiniert gepreßt, kreppartig her- 
gestellt, gaufriert oder genarbt. 


2. Bulgarien. 


Durch Gesetz vom 1. Mai ist mit dem 
13. Mai 1926 eine Abänderung des Zolltarifs 


in Kraft getreten. Die erhöhten Zollsätze fol- _ 


gen im Auszuge für das Papierfach unten- 
stehend. Die Zollsätze gelten in Goldlewa 
und zwar ist 17Goldlewa — 15 Papierlewa, 
ungefähr 0,45 R.-M. 


Auszug aus dem bulgarischen Zolltarli vom 2. März 
1922 mit den Abänderungen vom 1. Mai 1926. 


Tarif Zollsatz 
N Warenbezeichnung für 100 kg 
r Goldlewa 


XVIII. Papier, Pappe und Waren daraus; 
Buchdruck- und lithographische Erzeugnisse; 
Gioben und Bilder. 

291 Papiermasse s f i ; p ; 2,50 
292 Pappe (Karton): - 
az) mit Asphalt, Teer, Fett und ähnlichen 

Stoffen getränkt oder überzogen . . 10 


b) Schiefer- sowie Steinpappe . 15 
c) Wellpappe, auch mit Papier beklebt, für 
Verpackungen f 18 
d) mit Papier überzogen adr kasieri: l 
ganz oder teilweise mit Geweben iber- 
zogen oder mit Geweberinlugen . . 30 
e) gewöhnliche: l f 
l. bis zu 300 g auf 1 qm ; h 38 
2. 300 g oder mehr auf 1 qm i 30 


f) anderer Art, wie: Glanzpappe, eee 
bronzierte, durch Pressen oder Aus- 
schneiden usw. verzierte Pappe . . 60 
Anmerkung: Karton, weniger als 

200 g auf 1 qm, wird wie Papier verzollt. 

293 Papier: 

a) Packpapier, auch gefärbt, nicht ge- 
glättet oder nur auf einer Seite geglättet: 
1. bis zu 30 g einschließlich auf I um 25 
2. mehr als 30 g auf Il qm . ; g 22 

b) Pergamentpapier . : { g . 40 
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. Zollsatz 
Tarif- Warenbezeichnung für 100 kg 
r Goldiewa 
c) Lösch- und Filtrierpapier ; 20 


d) Schmirgel-, Glas-, Sand- u. dgl. Papier 15 
e) Teer-, Asplialt-, Oel- oder Wachspapier 25 
f) ganz oder teilweise mit Geweben über- 
zogen oder mit Gewebeeinlagen . . 30 
g) photographisches und anderes chemi- 
sches Papier . ; : ; . . 200 
Anmerkung: Hierher gehört 
auch lichtempfindlicher Photographie- 
karton, auch geschnitten, mit oder ohne 
gedrucktem oder lithographischem Text. 
Zigarettenpapier 
Anmerkung: 
auch Zigarettenhülsen. 
j) Schreib-, Druck- und Zeichenpapier: 
1. nicht liniiert ; . . 25 
2. in irgendeiner Weise niert . 35 
Anmerkung: Hierher gehört auch 
Telegraphenpapier in Streifen. 
k) mit Anfangsbuchstaben, Wahrzeichen, 
Arabesken und anderen derartigen Ver- 
zierungen in erhabener Arbeit gedruckt. 
auch bronziert, versilbert oder ver- 
goldet R ; . 160 
Glanzpapier, lackiertes Papier, Bronze-, 
Gold-, Silberpapier oder durch Färbung 
verziertes Papier . . 200 
m) Kreppapier, gaufriertes Papier; Chagrin- 
papier oder Papier mit gepreßten Mu- 
stern ; 240 
Spit zenpapier. dureh A een ver- 
ziertes und ähnliches Papier . . 300 
o) anderes. : í . ; . . 150 


Erläuterungen: 

Schreibpapier, nicht liniiert, mit Wasserzeichen 
in Form von geraden und zickzackförmigen Linien 
und Fabrikmarken, Tarif-Nr. 293i, Pos. 1, 25 Lewa 
für 100 kg. 

Nach Tarif-Nr. 2930 sind jene nichtsatinierten 
oder satinierten einfarbigen Papiere (mit Ausnahme 
der rein weißen) zu verzollen, die mehr als 80 g auf 
den Quadratmeter wiegen, die künstlich gefärbt und 
aus einer homogenen Masse erzeugt und von guter 
Qualität sind. Um nicht Fehler bei der Verzollung 
zu machen, sind vor Freigabe Muster an das Mini- 
sterium zu senden. 

Seidenpapier, farbig, in Rollen zu 2 kg, in be- 
stimmtem Abstand gelocht oder mit Löchern bei der 
perforierten Linie, Tarif-Nr. 293 0 150 Lewa für 100 kg. 

In einer Farbe gefärbtes Papier im Gewichte bis 
zu 200 g pro qm ist künftig unabhängig von der 
N der Masse zu verzollen: 

nach Tarii-Nr. 293a, wenn es nicht oder nur 
uuf einer Seite satiniert ist und 

2. nach Tarii-Nr. 293 i, wenn es auf beiden Seiten 
satiniert ist. 

Papier im Gewichte von 80 g und darüber pro 
am sowie farbiges Papier, ohne Rücksicht auf das 
Gewicht, mit durch die Fabrikation erzielten Dessins 
verziert, ist nach Tarif-Nr. 2930 zu verzollen. 

Pergaminpapier, Nachahmung des Pergament- 
papiers, Tarif-Nr. 293 b, 40 Lewa für 100 kg. 


h 


— 


; Monopol 
Hierher gehören 


m 
— 


— 


n 


Papier, zum Bekleben der Fenster, mit farbigen 
Figuren verziert, lackiert, Tarif-Nr. 2931, 200 Lewa 
für 100 kg. 


Millimeterpapier, Tarii-Nr. 293 i, Pos. 2, 35 Lewa 
für 100 kg. 
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3, Finnland. 

Am 26. Juni ist in Berlin nach dreimona- 
tigen Verhandlungen ein deutsch-finnischer 
Handelsvertrag abgeschlossen worden. Be- 
kanntlich hatten die Finnländer ihre Forde- 
rung bezüglich Herabsetzung deutscher Zoll- 
sätze auf einige wenige Positionen beschränkt 


und zwar in erster Linie auf Papier und 


Pappe. Die deutsche Regierung hat diesem 
Druck nachgeben müssen und den Finnlän- 
dern folgende Zollzugeständnisse gemacht: 
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Aus 651A Weiße und braune Holz- 
pappen . . i e . statt A 4.— 2.50 
aus 651A Strohpappe . statt Á 4— 3.50 
654 Packpapier, in der Masse gefärbt, auch 
auf einer Seite glatt statt A 4.— 3.— 


aus 6558 Packpapier, in der Masse gefärbt, 
in gleicher stofflicher Zusammensetzung 
wie Pos. 654, aber beiderseitig glatt, 
statt & 12.50 4.50 
aus 6558 Zeitungsdruckpapier statt & 12.50 6.— 
Weitere Einzelheiten über den Vertrag 


werden folgen, sobald der Vertrag veröffent- 
licht worden ist. v. W. 


— . . ⏑ —— — 
Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Die Steuerstelle. 


Betr.: Entgeltliche Unterlassung von Liefe- 
rungen und Umsatzsteuerpflicht. 


Umsatzsteuerpflichtig ist nach dem Um- 
satzsteuergesetz ein Umsatz oder Leistungs- 
austausch. Ein derartiger Vorgang auf dem 
Wirtschaftsgebiet liegt nun in der Regel vor, 
wenn für eine positive Leistung des Unter- 
nehmers ein Entgelt versprochen wird. 
Möglich ist, daß die Leistung auch in einem 
Unterlassen bestehen kann, wofern sie 
sich nur innerhalb der gewerblichen Tätig- 
keit des Unternehmers bewegt. Einige Bei- 
spiele seien dafür angeführt. In Wettbewerbs- 
abkommen, in denen ein Unternehmer einem 
anderen verspricht, bestimmte Bezirke nicht 
zu beliefern, oder einen Betrieb in einem 
Bezirk eingehen zu lassen, unterliegt die Er- 
füllung dieses Versprechens gegen Entgelt 
der Umsatzsteuer. Aehnlich ist die Rechts- 


Charlottenburg 2, den 22. Juni 1926. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 

gestaltung beim Lizenzvertrag. Der Patent- 
inhaber verzichtet zugunsten des Lizenz- 
empfängers gegen die Lizenzgebühr innerhalb 
gewisser Grenzen auf die eigene Ausnutzung 
seines Vorrechts. Ob Vertragslizenz oder 
Zwangslizenz bleibt sich dabei gleich. Die 
Leistungen sind in beiden Fällen umsatz- 
steuerpflichtig, obwohl sie nur in einem ver- 
tragsmäßigen negativen Verhalten bestehen. 
In ähnlicher Weise hat jetzt der Reichsfinanz- 
hof die Umsatzsteuerpflicht bejaht, wenn ein 
Unternehmen seinen fortbestehenden Betrieb 
gegen Entgelt freiwillig zugunsten eines 
Kartells einschränkt oder seine Beteiligung 
an einem Syndikat gegen eine Vergütung an 
ein anderes Syndikatsmitglied abtritt und 
damit auf eigene Lieferung aus den ihm auf 
die Beteiligungsziffer zustehenden Aufträgen 
verzichtet. (RFH. Urteil vom 16. April 1926 
VA 156/26.) - 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 28. Handelsverkehr mit Britisch-Malakka. 
Als Bezieher für Papier kommen in Frage: 


a) Singapore: 
Fraser & Neave, Limited, 4—10, Trafalgar Street, 
A. Ribeiro & Co., Limited, 5. Rafiles Place, 
Singapore Free Press, Limited, 69, Robinson Road, 
Straits Times Press, Limited. Raffles Square, 
Kelly & Walsh, Limited, 30—1, Raffles Place, 
Methodist Publishing House. Stamford Road. 
Rickard. Limited. 76, Cecil Street; 


b) Penang: 


The Criterion Press, Limited, 59. Beach Street, 
Penang Gazette Press, Limited. 9, Union Street. 

Besonders empfohlen werden für Singapore Fra— 
ser & Neave sowie C. A. Ribeiro & Cie.; bei der 
Criterion Press Ltd. in Penang wird von ungedeckten 
Krediten abgeraten. 

Für die Uebernahme einer Vertretung kann die 
mit deutschem Kapital arbeitende niederländisch— 
indische Firma Güntzel & Schumacher in Medan 
(Ostsumatra) genannt werden. Sie bearbeitet Penang 
von Medan aus und ist eben im Begriff., in Singa- 
pore eine eigene Niederlassung zu eröffnen, 


Nr. 29. Japan. Einfuhr in 1000 Yen 


1924 1925 

Japans Gesamteinfuhr 2 453 402 2 572 657 
Deutschlands Anteil 144 643 123 819 
Zellulose: 

Japans Gesamteinfuhr 10 623 14 925 

Deutschland l 1 030 1 332 

Kanada 5071 5 770 

Schweden ee 2 381 3 987 

Vereinigte Staaten ar BER a 855 2513 
Papier: 

Japans Gesamteinfuhr . 27 362 16 956 

Deutschland 6 659 3 386 

Schweden 8 006 4831 

Großbritannien 6216 4013 


Nr. 30. Rußland. 
Der Holztrust des Nordwestgebiets beginnt mit 
dem Bau neuer kombinierter Fabriken für die Her- 
stellung von Holzmasse und Papier. Eine Fabrik wird 
im Onega- Bezirk gebaut werden mit einer Pro- 
duktionsfähigkeit von 23 400 Tonnen Zeitungspapier 
und 6400 Tonnen Pappe im Jahr. In Verbindung mit 
dieser Fabrik wird auch eine Zellulosefabrik errichtet 
werden. Eine zweite Fabrik wird am Swir für die 
Herstellung von Pappe gebaut werden, 
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Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Betrifft: Das Buch „Die Wärme wirtschaft in der Zellstoff- und Papierindustrie“ 
von Dr.-Ing. J. Frhr. v. Laß berg. 

Leider sind sämtliche Bemühungen, die Firma Julius Springer zu veranlassen, das 
Buch zu dem seinerzeit bei guter Beteiligung in Aussicht gestellten Vorzugspreise den 
Vereinsmitgliedern zu liefern, erfolglos gewesen. Die Firma Springer hat alle Vorschläge 
abgelehnt. Wir müssen daher alle Interessenten an die Buchhandlungen verweisen, von 
denen das Buch zum Preise von R. M. 24.— bezogen werden kann.“ 

Der Geschäftsführer. 


(Kann auch durch uns bezogen werden. Güstter-Staib Verlag.) 


Ueber den Einfluß der Entspannungswärme, der Hydratations- 
wärme des Kalkes und der Isolation des Kugelkochers auf die 
Herabminderung des Dampfverbrauches beim Hadernkochen. 


Von Dipl.-Ing. Walter Kantner, 


Die auf eine rationelle Wärmewirtschaft 
hinzielenden Bestrebungen haben besonders 
in den letzten Jahren einen großen Fort- 
schritt genommen und in vielen dampfver- 
brauehenden Industriebetrieben zu Umbauten 
oder gar Neuerrichtung von Heiz- und 
Dampfkraftanlagen geführt. Dabei fand auch 
die Ausnutzungsmöglichkeit selbst geringer 
anfallender Abwärmemengen weitgehendste 
Berücksichtigung. Und doch gibt es in man- 
chen Betrieben auch heute noch Ausnut- 
zungsmöglichkeiten für anfallende Abwärme- 
mengen, denen man für Zwecke der Kohlen- 
einsparung nicht die Beachtung schenkt, die 
sie in Wirklichkeit verdienen, ohne daß sogar 
ein größerer Umbau der Anlage in Frage 
kommt. 

Zu diesen gehören in den Hadernkoche- 
reien die nach beendeter Koch2eit beim Ab- 
blasen des Kochers frei werdende Entspan- 
nungswärme und die Hydratationswärme des 
gebrannten Kalkes, die zu gewinnen ist, wenn 
Kalziumoxyd für Bereitung der Kochlauge in 
Kalziumhydroxyd übergeführt wird. 

Welch bedeutenden Einfluß vorgenannte 
Faktoren im Verein mit der Kocherisolation 
auf die Dampfersparnis beim Hadernkochen 
haben, soll durch eine Gegenüberstellung 
dargetan sein, die den Dampfverbrauch beim 
Kochen im nackten Kocher zeigt ohne Aus- 
nutzung der Entspannungswärme und Hy- 
dratationswärme im Vergleich zu einer 
Kochung, bei der diese drei ersparenden Maß- 
nahmen für Zwecke der Dampfverbrauchs- 
herabminderung nutzbar gemacht werden. 

Den vergleichenden Berechnungen seien 
folgende Daten zugrunde gelegt: 

Der Kugelkocher habe folgende Abmes- 
sungen: 

Innendurchmesser — 2700 mm, 


Darmstadt. 


äußerer Durchmesser — 2726 mm, 

Oberfläche des nackten Kochers = 23, 4 m?, 

Oberfläche des isolierten Kochers = 
25,4 m?, 

Gewicht des Kochers einschließlich. der 
Zapfen OO 3000 kg. 

Das Kochgut soll aus 1600 kg dunkler 
Baumwolle bestehen, die einen Feuchtigkeits- 
gehalt von 8% hat. 

Als Kochmittel diene Kalkmilch, die aus 
3600 kg Wasser und 360 kg wirksamem 
Kalziumoxyd zusammengesetzt ist. 

Für Anheizen und Kochen werden 9 
Stunden gerechnet, wovon 2 Stunden auf die 
Anheizzeit entfallen mögen. Der Kochdampf- 
druck betrage 4 ata., entsprechend einer 
Temperatur von 143° C. 

I. Für die Kochung ohne die ersparenden 
Maßnahmen: 

a) Rechnerische Ermittlung der Kocher- 
wandtemperaturen und des Wärmeverlustes 
für den Quadratmeter Kocheroberfläche in der 
Stunde für den Temperaturunterschied tı—t». 

Es bedeute: 

Q = übergehende Wärmemenge 

in WE / me / Std., 

* = Wärmeübergangszahl für den Ueber- 
gang von der Kochflüssigkeit an die 
Kocherinnenwand — 2000, 

— Wärmeübergangszahl für den Ueber: 

gang von Kocheraußenwand an Luft 

— 11,7 bei 0,9 Umdrehungen/Min. 

des Kochers, 

Dicke der Kocherwand in m — 0,013, 

Wärmeleitzahl für 1 qm Fläche, 1 m 

Dicke, 1° C Temperaturdifferenz und 

l Stunde, für Eisen — 56, 

. — Temperatur der inneren Kocherwand, 

tt, — Temperatur der äußeren Kocherwand, 

tı = Temp. der Kochflüssigkeit — 143° C, 


er O7 
‚| ‚| 
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tz = Temperatur der Luft in der Umgebung 
des Kochers — 20° C. 

Es gelten dann folgende Gleichungen: 
1. Für den Wärmeübergang an die Kocher- 

innenwand in WE / m / Std. 

2 — C1 (t.— 8) 

2. Für Durchleitung der Wärme in WE /m? / Std. 
2 =A (F, — 9.) 

3. Für den Wärmeübergang von der äußeren 

Kocherwand an die Luft in WE/m?/Std. 

Q = & (9.— ta) 

Für die Gleichungen: 

e 1. Q = 2000 (143-9), 

56 

2. Q = 0013 ( — 0), 

3. Q = 11,7 (N- t:) 
ergeben sich folgende Werte: 

Für 9, = 142,3? C, 

„ 9, 1419 C, 

„ Q 1427 WE / me / Std., 

„ ttz = 123° C. 

Demnach errechnet sich die Wärmedurch- 
gangszahl k für den nackten Kocher zu 
11,6 m/ Std. / C. 

b) Ermittlung des Anteils der einzelnen 
Wärmeverzehrer am Gesamtkochdampfver- 
brauch. 

Allgemein errechnet sich die Anheiz- 
wärme zu 

Y =G. S. (tz — ti). 
In dieser Gleichung bedeutet: 
W = aufzuwendende Wärmemenge, 
G S Gewicht des Körpers oder der Flüssig- 


keit in kg, 
s = kalorimetrischer Wasserwert, 
tı — Anfangstemperatur, 
tz — Endtemperatur. 


Es beträgt der Wärmeaufwand 
für 3960 kg Kalkmilch, die 
von 15° C auf 143° C zu er- 
hitzen sind‘ 


3960 . 0,923! . 128 — 


die für Deckung der Ausstrah- 
lungsverluste notwendige Wär- 
memenge errechnet sich zu: 
VSO. F. Z? 
— 1427 . 23,4. 8 — 


467 300 WE 


267100 „ 


1 Der kalorimetrische Wasserwert der Kalkmilch 
wurde unter Zugrundelegung der spezifischen Wärme 
von CaO, die sich nach dem Koppschen Gesetz zu 
0,184 ergab, errechnet. 


2 In dieser Gleichung bedeutet: 
y = Gesamtausstrahlungsverluste, 
Q = Wärmeverlust/m?/Std. für die Temperaturdiffe- 
renz ti — tz = 123, 
F = Größe der Kocheroberfläche, 
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die Erwärmung der Baumwolle 
erfordert: 
1600 . 0,369 . 128 K- 75 500 WE 
die Anheizwärme des Kocher- 
eisens beträgt: 
3000 . 0,114 . 128 — 43800 , 
insgesamt 853 700 WE 
Diese Ueberschlagsrechnung zeigt, daß 
für die Laugenerwärmung und für die Dek- 
kung der Strahlungsverluste die größten 
Wärmemengen aufzubringen sind, während 
unter den übrigen Komponenten das Faser- 


material als dem höchsten Wärmeverzehrer 


nur noch mit 8, 85 % am Gesamtwärmeauf- 
wand beteiligt ist. Für Herabminderung des 
Kochdampfverbrauches werden also diejeni- 
gen Maßnahmen die wirksamsten und loh- 
nendsten sein, die den Wärmeverbrauch der 
Kochlauge und die Strahlungsverluste her- 
unterdrücken. 

Diese Möglichkeit ist durch Vorwärmung 
der Kochlauge gegeben, einmal durch Aus- 
nutzung der beim Abblasen des Kochers 
gewinnbaren Entspannungswärme, ferner 
durch Ausnutzung der beim Ablöschen des 
gebrannten Kalkes frei werdenden Hydrata- 
tionswärme. Bezüglich der Strahlungsver- 
luste kann eine bedeutende Dampfeinsparung 
durch eine gute Kocherisolation mit einer 
Luftschicht in einem hermetisch schließenden 
Blechmantel erzielt werden. 


II. Wie gestaltet sich der Wärmever- 
brauch bei der gleichen Kochung unter Be- 
rücksichtigung vorgenannter Maßnahmen ? 

Des Vergleiches wegen sei aus der im 
Vorhergehenden errechneten Gesamtwärme- 
menge von 853 700 WE die als Heizdampf 
zurückgewinnbare Dampfmenge für Warm- 
wasserbereitungszwecke bestimmt. 


Die Gesamtflüssigkeitsmenge am Ende 
der Kochung beträgt 5418 kg und setzt sich 
zusammen aus: 

1. 3600 kg Wasser, die zur Bereitung der 

Kalkmilch verwendet wurden, 

2. 128 kg Wasser, das dem Feuchtigkeits- 
gehalt der Baumwolle entspricht, 
3. 1690 kg Kondensat. 

Da der Dampfdruck von 4 ata. beim Ab- 
blasen auf 1 ata. herabsinkt, so bildet sich 
jetzt ohne Wärmezufuhr Dampf, weil ein Teil 


— 


Z. = Kochzeit = 8 Std. einschließlich der Anheizzeit. 
die bezüglich der Ausstrahlungsverluste mit 
l Std. in Rechnung gestellt ist. 


3 In diesem Wert ist die spezifische Wärme der 
Baumwolle mit 0,319 in Rechnung gestellt, 


734 


der Flüssigkeitswärme zur Dampfbildung 
frei wird. 
Die rückgewinnbare 
rechnet sich zu: 
D = Wi — W: 
= = 
W: = [72]. Wa. 


Dampfmenge er- 


In diesen Gleichungen bedeutet: 
entwickelte Dampfmenge, 
Wi — Anfangswassermenge, 
— die infolge Verdampfung verminderte 
Wassermenge, 
— Wärmeinhalt des Dampfes, 
qı = Flüssigkeitswärme beim Druck pi, 
— Flüssigkeitswärme beim Druck p:. 


645 — 127 
645100) 5418 5158 kg 

Bei einem mittleren Dampfdruck von 2,5 ata. 

stehen demnach 
260 . 645 — 167 700 WE 
zur Verfügung. 

Werden nun mit dieser anfallenden 
Wärmemenge die für Laugenbereitung not- 
wendigen 3600 kg Wasser von 15° C vorge- 
wärmt, so würde sich eine Mischungstempe- 
ratur von 


$ 
| 


221 700 


— 0 
3860 u 
ergeben. 
Bei Verwendung dieser auf 57° C vor- 
gewärmten 3600 kg Wasser zum Ablöschen 
der zur Kochung benötigten 360 kg CaO tritt 
nun nochmals eine Temperaturerhöhung in- 
folge der frei werdenden Hydratationswärme 
des gebrannten Kalkes ein. 
Nach Versuchen von Thomsen und 
Berthelot® werden, wenn sich 56,1 g CaO 
mit Wasser von 15° C zu Hydrat verbinden, 
15,3 kg/Cal. frei. Demnach sind 


15,3 . 360 000 

Bl 98 300 WE 
zu gewinnen. Dadurch würde 
vor Beginn des Anheizens auf 


98 300 
ee — 0 
= 3600 + 57 = 84°C 


gebracht werden können, ein Vorteil, der es 
ermöglicht, die Anheizzeit um die Hälfte zu 
verkürzen, wenn bei Berücksichtigung von 
eintretenden Wärmeverlusten im weiteren 
Rechnungsverlaufe mit einer Vorwärmung 
der Lauge bis nur auf 70° C gerechnet wird. 


die Lauge 


t Thomsen, 
III, 1883. 
5 Berthelot, Thermochemie, II, 1897. 


Thermochem. Untersuchungen, 
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a) Rechnerische Ermittlung der Kocher- 
wandtemperaturen, der Temperatur des Man- 
tels und des Wärmeverlustes für den Qua- 
dratmeter Blechmanteloberfläche bei dem 
Temperaturunterschied ti —.tz. 

Ueber die Bedeutung von Q,a,, a, 87, Ay 
91, 9, t: und t: siehe S. 732. 

Es sei ferner: 
ào = Wärmeleitzahl für Luft — 0,02, 

8 = Dicke der Luftschicht in m — 0,06, 

C = Strahlungskonstante für Eisen mit Oxyd- 
schicht — 2,77, 

%, — Temperatur des Blechmantels. 

Es bestehen dann folgende Gleichungen: 
1. Für den Wärmeübergang an die Kocher- 

innenwand in WE/m?/Std. | 

Q — C1 (ti — 9.) 
2. Für die Durchleitung der Wärme in 

WE / me / Std. 


Q =. G99 


3. Für den Wärmeübergang durch Leitung 
und Strahlung in WE /m / Std. 
Ào 9,7273)“ /9, 72730 
== — — C ih. S 3 
5, „ ( 100 | 150-0 
4. Für den Wärmeübergang von dem Blech- 
mantel an die Luft in WE / mz / Std. 
Q — æ (9. — tz) 
Die Gleichungen 
1. Q = 2000 (143 - 9, 


56 
2. Q = 0013 (9 — 9), 


4 
0,02 LS) + 277 6810 


3. Q= 0,06 (F, i 
_ [®%,+273 ) 
100 

4. Q = 8,75 (9. — 20) 
ergeben folgende Werte: 
Für 9, = 142,8 C, 

„ 142, , 

„ tt, 

5 2 — 456 WE/m?/Std., 

„ t. — tz = 1230 C. 

Darin beträgt der durch Leitung über— 
gehende Anteil — 24 WE /m / Std., der durch 
Strahlung übergehende — 432 WE / me / Std. 

Die Wärmedurchgangszahl k für den 
isolierten Kocher errechnet sich demnach zu 
3,71 m/ Std./ 10 C. 

b) Unter Einbeziehung der gewonnenen 
Vorteile ergibt die rechnerische Ermittlung 
des Anteils der einzelnen Wärmeverzehrer 
am Gesamtkochdampfverbrauch folgendes 
Bild: 

Es beträgt der Wärmeaufwand 
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für 3690kg Kalkmilch, die von 
70° C auf 143° C zu erhitzen 
sind: 
3960 . 0,923. 73 . 266 900 WE 
die für Deckung der Ausstrah- 
lungsverluste aufzubringende 
Wärmemenge ist: 
V= 456 . 25,4 . 7,54 — 
die Erwärmung der Baumwolle 
erfordert: 
- 1600 . 0,369 . 128 2 
für Erwärmung des Kocher- 
eisens, der isolierenden Luft- 
schicht und des Blechmantels 
werden benötigt: 
(3000 . 0,114 . 128) -+ (1,46 
. 1,188 . 0,24 . 80) -+ (160 
. 0,114 . 52) 


86 100 „ 


75 500 „ 


44 500 „ 
insgesamt 473 000 WE 
Folgende Gegenüberstellung gibt uns 
über den Einfluß der einzelnen Faktoren auf 
die Herabminderung des Gesamtdampfver- 
brauches ein klares Bild: 
I. Für die Kochung ohne Ausnutzung der 
dampfeinsparenden Maßnahmen waren auf- 
zuwenden: 


WE 
Für Laugenerwärmung 467 300 


— 54,70% 

für Deckung der Aus- 
strahlungsverluste 267100 — 31,30% 
für Kochguterwärmung 75500 — 885% 
für Eisenerwärmung 43800 — 5,15% 


853 700 — 100, 00% 

II. Für die Kochung unter Ausnutzung 

der dampfeinsparenden Maßnahmen waren 
aufzuwenden: 


WE 

Für Laugenerwärmung 266 900 — 56,40% 

für Deckung der Aus- 

strahlungsverluste 86 100 — 18,20% 

für Kochguterwärmung 75500 — 15,97% 

für Eisenerwärmung 44500 — 9,43% 

473 000 — 100, 00% 

So ist der Wärmeverbrauch der Kochlauge 
um 42,7%, zurückgegangen, hiervon verdan- 
ken wir 29% der Entspannungswärme, 
13,7% der Hydratationswärme. Beiden 
Faktoren fällt also in wärmetechnischer Hin- 
sicht bezüglich der Dampfeinsparung eine 
bedeutende Rolle zu. 

Die Verringerung der Abstrahlungswärme 
um 68% durch Isolation des Kochers mit 
einer Luftschicht von 6 cm Dicke, die in 

è Infolge der Laugenvorwärmung auf 70° kann 
die Ankochzeit auf eine Stunde herabgesetzt werden, 
die bezüglich der Ausstrahlungsverluste = % Std. 
gerechnet wird. 
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einem Blechmantel hermetisch eingeschlossen 
ist, dürfte in Wirklichkeit leicht zu erreichen 
sein. Man ziehe hierzu die Versuchsergeb- 
nisse Pasquais’ in Vergleich, der mit einer 
Kieselgurumkleidung von 2,5 cm Dicke auf 
Grund von Versuchsresultaten auf eine Ver- 
minderung der Wärmeabgabe des Mantels 
während des Kochens von 75% schließt.“ 

Beim Vergleich der für beide Kochungen 
erforderlichen Gesamtwärmemengen ergibt 
sich eine Kalorieneinsparung von 44,6%. 
Diesem Ergebnis dürfte man um so eher in 
Wirklichkeit nahe kommen, da bei der Be- 
rechnung der Ausstrahlungsverluste die aus 
der Konstanthaltung des Kocherdruckes 
durch Isolation sich ergebende Verkürzung 
der eigentlichen Kochzeit nicht berücksichtigt 
wurde. Infolgedessen ist die Abstrahlungs- 
wärme mit 18,20% noch zu hoch in Rech- 
nung gestellt. 

Da Dampf von 4 ata. 650 Wärmeeinheiten 
enthält, so werden bei Ausnutzung der er- 
sparenden Maßnahmen bei einer Kochung 


Dampf gewonnen. : 

In der Annahme, daß im Jahresdurch- 
schnitt innerhalb 24 Stunden 2 Kochungen 
ausgeführt werden, würde die Dampfver- 
brauchsverringerung eine Einsparung für 
einen Kocher im Jahre von 


Kohlen bedeuten, eine 6fache Verdampfung 
vorausgesetzt und das Jahr zu 300 Arbeits- 
tagen gerechnet. 

Ferner werden die Spitzen im Dampfver- 
brauchsdiagramm gedrückt, so daß sich der 
Wärmeverbrauch mehr einer mittleren Dampf- 
verbrauchslinie nähert, wodurch eine größere 
Gleichmäßigkeit im Betriebe gewährleistet 
wird, die gleichbedeutend einer weiteren 
Kohlenersparnis ist. 

Setzen wir den Preis für die Tonne Ma- 
schinenkohlen mit einem Stückgehalt von 80 
bis 85% — 17.36 A, so resultiert ein Gewinn 
von 1015.60 A. i 

Nimmt man den hohen Satz von 18% für 
Abschreibung, Instandhaltung 
und Reparaturen an, so entspräche diesem 
Betrag ein Kapital von 5640 4, d.h. die 
Rentabilität der Einrichtungen, die für Er- 
reichung der Dampfersparnis notwendig wer- 
den, hört auf, wenn ihre Erstellungskosten 
den Betrag von 5640 / überschreiten. 


7 Siehe Kirchner, Das Papier, III D, S. 81. 
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Anregungen zur Verbesserung der 1 


Von Dipl. Ing. F. J. J. Dries ens, 


Emlichheim. 


(Schluß zu Nr. 25, S. 681.) 


Wenn nun also die Kocherpartie theore- 
tisch in Ordnung geht, mindestens drei 
große, gut isolierte Kocher mit Dampfeinlei- 
tungsrohr nach Fig. 1 und Strohstampfer 
vorhanden sind, so bleibt immer noch ein 
großer Fehler. Das Kochen kann nicht un- 
unterbrochen betrieben werden, es geht 
periodisch. | 

Das ganze Streben geht nach Kontinuität. 
Nur Kontinuität gibt Quantität und Qualität 
und deshalb sollten ununterbrochen arbei- 
tende Kocher eingeführt werden. Welche 
Bedingungen müssen wir nun für einen 
Kocher mit ununterbrochenem Betrieb auf- 
stellen? Das Stroh soll kontinuierlich zuge- 
führt und richtig gekochter Strohstoff un- 
unterbrochen abgeliefert werden. Diese Be- 


allein es ist notwendig, daß die Einwirkung 
von Wasser, Kalk und Wärme auf den Häck- 
sel länger dauern muß bei einer Temperatur 
von 100° als bei 130°. Das heißt, wenn bei 
130° Häcksel in 2½ Stunden richtig gekocht 
wird, so wird es bei 100° vielleicht 4 Stun- 
den dauern. Daß Häcksel bei 100° richtig, 
sogar sehr gut gekocht werden kann, ‚hat 
uns oben beschriebene Art des Kochens in 
offenen Bottichen bewiesen. 

Da nun das Kochen unter Druck Schwie- 
rigkeiten bietet beim kontinuierlichen Betrieb, 
nehmen wir das Uebel der längeren Koch- 
dauer mit in Kauf und kehren zu den offenen 
Bottichen zurück. Wir denken uns eine Reihe 
von Bottichen, wobei der Häcksel kontinuier- 
lich von dem einen in den anderen wandert, 
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Abb. 2. Schneckenkocher System Driesens. 


dingungen sind leicht zu stellen, die Aus- 
führung bietet aber noch manche Schwierig- 
keiten. 

Stroh wird kontinuierlich zugeführt. Im 
Nu läßt sich Häcksel nicht in gekochten 
Strohstoff umwandeln. Der chemische Prozeß 
geht allmählich vor sich und dauert in den 
Kugelkochern Stunden. Der Häcksel muß 
vorwärtsschreiten und allmählich müssen die 
Inkrusten sich lösen, bis am Ende ein brauch- 
bares Produkt herauskommt. Die Lösung der 
Inkrusten wird durch Wasser, Wärme und 
Alkalien erzielt. Ein Gemisch von Häcksel, 
Wasser und Kalk muß also vorwärtsschreiten, 
indem diese Mischung auf Temperatur ge- 
bracht und gehalten wird. Wir wissen, daß 
die Höhe der Temperatur nebensächlich ist, 


allmählich vorwärtsschreitend bis zum letz- 
ten, um als richtiggekochter Stoff weiterver- 
arbeitet zu werden. Allein das Wandern und 
Vorwärtsschreiten kann Schwierigkeiten brin- 
gen, wenn auch vielleicht nicht allzuviel. 
Denken wir uns dazu einen Zylinder nach 
Abb. 2, wovon die Abmessungen später zu 
bestimmen sind, und innen in diesem 
Zylinder eine Schnecke, so daß wir z.B. 20 
Gänge auf die Länge des Zylinders bekom- 
men. Muß nun der. Häcksel 5 Stunden 
kochen, also 300 Minuten, so muß der Häck- 
sel in jeder Abteilung, durch die Schrauben- 
flächen gebildet, 15 Minuten verbleiben. Das 
heißt, wenn wir den Zylinder drehen, und 
zwar einmal in 15 Minuten, so wird nach 
5 Stunden der bei A eingeworfene Häcksel 
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bei B wieder herausfallen. Wird nun der 
Häcksel bei A mit Wasser und Kalk gemischt, 
dann fehlt uns noch die Wärme. Dazu 
machen wir den Zylinder doppelwandig und 
leiten Abdampf unserer Dampfmaschine ein. 

Die Abmessungen richten sich nach der 
Produktion, welche verlangt wird. Die Vor- 
teile sind: ununterbrochener Betrieb, leichte 


Konstruktion, da nicht mit hohem Druck 


gearbeitet wird, leichte Regulierbarkeit des 
Kochprozesses dadurch, daß wir den Zylin- 
der schneller oder langsamer drehen lassen 
können, und schließlich restlose Abdampf- 
verwertung. Der Nachteil ist: Wahrscheinlich 
große Abmessungen. 

Die sehr interessanten Untersuchungen im 
Laboratorium des Kriegsausschusses für Er- 
satzfutter über die Aufschließung von Stroh 
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haben gezeigt, daß eine Aufschließung ohne 
Anwendung von Druck nicht allein möglich 
ist, sondern auch, daß dabei die Ausbeute 
wesentlich besser ist. Durch das Kochen in 
offenen Bottichen werden wir also nicht 
allein an Stroh sparen, sondern auch die 
Qualität des Stoffes verbessern. Beim Kochen 
unter Druck geht ein Teil des Dampfes ver- 
loren, beim Kochen mittels „Schnecken- 
kocher“ läßt sich das Kondensat für die 
Kesselspeisung verwenden und kann mit Ab- 
dampf geheizt werden, alles Vorteile, welche 
dazu beitragen können, eine Methode, welche 
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eine ununterbrochene Kochung möglich 
macht, näher zu studieren. 

Wahrscheinlich können wir noch einen 
weiteren Vorteil hinzufügen. Stroh enthält 
etwa 4% Protein. Diese Proteinkörper wer- 
den durch Kochung mit Kalk, jedenfalls teil- 
weise, zerstört, und es ist bekannt, daß der 
Abdampf eines Kochers Ammoniak enthält. 
Die Ammoniakdämpfe sind an Schwefelsäure 
zu binden und liefern dann ein bekanntes 
Düngemittel. Aber die Mengen sind nicht 
groß, und es wird sich daher gerade lohnen, 
bei den Kugelkochern Einrichtungen zu 
schaffen, um das Ammoniak zu binden; ohne 
an Dampf zu verlieren. Bei. Schneckenkochern 
ist aber kein Dampf zu verlieren, die Schwa- 
den, welche entweichen, können ohne Verlust 
kondensiert und so das Ammoniak gebunden 
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Abb. 3. Holländer System Driesens. 


werden. Eingehende Versuche werden das 
bestätigen. 

Das so verarbeitete Stroh kann nun fertig 
gemahlen werden für die Pappenmaschine. 
Wir geben aber den Stoff nicht direkt — wie 
vor 50 Jahren — in den Holländer. Dafür 
eignen sich die Holländer nicht. Wir würden 
viel zu lange mahlen müssen unter viel Kraft- 
aufwand, und sicher würde ein Teil des 
Stoffes totgemahlen werden. Man hat rich- 
tig erkannt, daß eine vorherige Behandlung 
im Kollergang vorteilhaft ist. Allein der 
Kollergang hat einen großen Nachteil, er 
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arbeitet nicht ununterbrochen, wir haben 
aber das Bestreben, möglichst eine ununter- 
brochene Betriebsweise zu bekommen. Selbst- 
verständlich dachten wir sofort an die Zer- 
faserer. Zerfaserer arbeiten kontinuierlich 
und es haben sich die Zerfaserer von Dr. 
Wurster in einer Spezialausführung der 
Firma J. M. Voith für Strohpappen im Groß- 
betrieb bestens bewährt. | | 

Bei Betrieben mit Kugelkochern stoßen 
wir aber auf weitere Schwierigkeiten. Wie 
ist ununterbrochen der gekochte Stoff aus 
den Kochern in den Zerfaserer zu befördern ? 
Diese Kluft ist aber bereits seit Jahren über- 
brückt. Der Vater des Verfassers hat schon 
vor 35 Jahren, nach langwierigen Versuchen, 
mittels Behälter und Transportschnecken eine 
stetige Beförderung möglich gemacht und 
die Firma J. M. Voith in Heidenheim hat die- 
sen gleichen Gedanken derart durchkonstru- 
iert, daß ein Versagen oder unrichtiges Funk- 
tionieren ausgeschlossen ist. Also ist auch 
. diese Schwierigkeit bereits überwunden. 
Beim Schneckenkocher wird es einfacher; 
hier können wir den Stoff sofort aus dem 
Kocher in den Zerfaserer geben. 

Die Kollergänge haben dagegen den 
Nachteil, daß ein ununterbrochener Betrieb 
nicht möglich ist. Den weiteren Nachteil 
des etwas größeren Kraftverbrauchs der Kol- 
lergänge gegenüber dem Zerfaserer könnten 
wir in Kauf nehmen, da der Kollergang den 
Vorteil bietet, daß wir auch unregelmäßig 
gekochtes Stroh richtig kollern können. Man 
hat es in.der Hand, kurze oder längere Zeit 
kollern zu können. Beim Zerfaserer haben 
wir diesen Vorteil nicht, jedenfalls nicht in 
der Weise wie bei den Kollergängen. Trotz- 
dem sind Zerfaserer den Kollergängen vor- 
zuziehen, da die Vorteile des ununterbroche- 
nen Betriebes sehr groß sind. 

Wir kommen nun zu den Holländern. 
Den zerfaserten Stoff mit Wasser gemischt 
in Behälter über den Holländern zu pumpen, 
ist einfach. Die verschiedenen Holländerkon- 
struktionen zu beschreiben, ist für unseren 
Zweck bedeutungslos, denn die Holländer 
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haben alle den großen Fehler, daß sie nicht 
ununterbrochen arbeiten. Die Kegelstoffmüh- 
len allerdings machen es möglich, aber wie 
bei den Zerfaserern, ist die Kontrolle während 
des Mahlens schwieriger. Wir sehen nichts 
und sobald der Stoff die Mühle passiert hat, 
ist es zu spät, einzugreifen, wenn der Stoff 
zu kurz oder zu lang ist. Kegelstoffmühlen 
sind daher nur zu verwenden, wenn man be- 
stimmt den ganzen Betrieb kontinuierlich 
einrichten will. Der Holländer aber nach 
Verfassers Erfindung nach Abb. 3 und 4 ver- 
bindet die Vorteile der Holländer bekannter 
Konstruktionen und die Vorteile der Kegel- 
stoffmühle, nämlich kontrollierbare und trotz- 
dem ununterbrochene Arbeit. 

Prof. Dr. Haußner schrieb darüber denn 
auch im Festheft des Papier-Fabrikant 1922: 

„Daß sich eine solche Konstruktion für 
die Massenfabrikation eignet und bewährt 
hat, erscheint begreiflich, ebenso die Erspar- 
nisse gegenüber dem gewöhnlichen Hollän- 
derbetrieb mit absatzweiser Arbeit.“ 

Unter Verwendung des vorgeschlagenen 
Schneckenkochers und der ausprobierten Zer- 
faserungsmaschine sowie des kontinuierlichen 
Holländers läßt sich sehr gut eine vollstän- 
dig ununterbrochene Herstellung der Stroh- 
pappen erzielen, denn der aus dem Hollän- 
der ausfließende Stoff kann unter Zugabe von 
Wasser sofort den Knotenfängern der Pap- 
penmaschine zufließen. 

Die Aufgabe, welche wir uns gestellt ha- 
ben, ist damit gelöst. Die Vorteile sind nicht 
zu unterschätzen, denn nicht allein wird an 
Kraft, Dampf und Lohn gespart, sondern 
auch die Ausbeute wird sich vergrößern, die 
Qualität sich verbessern und die Produktion 
wird gleichmäßiger, daher größer werden. 

Die Schwaden können schwefelsaures 
Ammoniak als wichtiges Nebenprodukt lie- 
fern. —. 

Hoffentlich werden die Vorschläge Pap- 
penfabrikanten und Masch inenkonstrukteure 
anregen, die Einzelheiten näher zu studieren, 
damit durch ein gründliches Zusammenar- 
beiten auch Resultate erzielt werden. 


Vor kurzem ist erschlenen: 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis A 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Versuchsergebnisse von Sandfängern in der Zellstoffindustrie. 


Mit Interesse habe ich die Ausführungen 
des Herrn Dipl.-Ing. Voigt im Wochenblatt 
Nr. 20/1926, S. 564, als Entgegnung auf 
meinen Artikel „Versuchsergebnisse von 
Sandfängern in der Zellstoffindustrie“, Wo- 
chenblatt Nr. 13/1926, S. 357 fl., gelesen. 

Hierzu gestatte ich mir zu bemerken, daß 
Herr Voigt für die Bestimmung über den 
Verlauf der Stromfäden beim Sandfang von 
falscher Voraussetzung ausgeht, denn der 
Stromverlauf, wie solchen Herr Voigt aus 
dem Gebiete der Strömungsphysik entnom- 
men hat und beigefügte Abb. 1 und 2 ver- 
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Abb. 2. 


anschaulichen sollen, kommt für Sandfänge 
überhaupt nicht in Frage. 

Bei den in der Zellstoffindustrie im Betrieb 
befindlichen Sandfängen folgen die Fang- 
bretter unmittelbar hintereinander, wie in 
Abb. 3 und 4 skizziert. 

Der Verlauf der Stromfäden ist, wie in 
Abb. 3 und 4 angegeben, wie ich durch ein- 
wandfreie Versuche festgestellt habe, ebenfalls 
die Ablagerung des Sandes. 

Ich empfehle Herrn Voigt, einen prakti- 
schen Versuch vorzunehmen, wobei er fest- 
stellen kann, daß ein Sandfang mit Fang- 
brettern, die in der Stromrichtung geneigt 
stehen, keine höhere Leistung als ein solcher 
mit senkrecht stehenden Fangbrettern auf- 
weisen kann, im Gegenteil bleibe ich bei 
meiner Behauptung, daß ein Sandfang mit 
senkrecht stehenden Fangbrettern (Abb. 3) in 


den Abständen bis zu etwa 300 mm einen 
bedeutend größeren Wirkungsgrad besitzt, 
als ein solcher mit schräg stehenden Fang- 
armen (Abb. 4). 

Daß die Zahlenwerte der verschiedenen 
Versuche differieren, ist leicht erklärlich, da 
der Grund darin zu suchen ist, daß nicht jeder 
Stoff, der vom Kocher kommt, gleich in seiner 
Art und Reinheit ist. Auch ist nicht jede 
Kocherleere gleich gut entlaugt und ge- 
waschen, und es kommt vor, daß ein schlecht 


Abb. 3. 


Abb. 4. 


ausgewaschener Kocher, der den Sandfang 
passiert, stark schaumig ist. 

Die Folge davon ist, daß der Stoff auf dem 
Sandfang zusammenhängende schleimige Bat- 
zen bildet, die ein Absetzen von Sand und 
Knoten erschweren. Bei einem gut ausge- 
waschenen Stoff setzt sich der Sand 
bekannterweise besser ab. 

Annähernd gleiche Versuchsdaten können 
sich nur ergeben, wenn die Möglichkeit vor- 
handen ist, einen Stoff von gleicher Art und 
Reinheit über den Sandfang laufen zu lassen. 
Dies ist jedoch aus verschiedenen Fabrika- 
tionsgründen nicht gut möglich, und so 
dürften wohl die von mir angegebenen 
Zahlenwerte zur Bestimmung eines Sand- 
fanges für die Zellstoffindustrie als wertvolle 
Unterlagen anzusprechen sein. 

Ing. A. Gerhards, Bad Warmbrunn. 
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Schälen des Holzes in Amerika. 


Wir erhielten folgende Zuschrift aus Chikago: 
Herr Redakteur! 

In Ihrer Nr. 10/1926, S. 273, brachten Sie 
unter dem Titel „Neuere Fortschritte in der 
Zellstoff. und Papierherstellung Amerikas“ 
einen Bericht von Herrn Dr.-Ing.W.Brecht, 
Erie, Pa., in welchem die verschiedenen ame- 
rikanischen Maschinen zum Schälen des 
Holzes erwähnt werden. 

Beim Lesen dieses Berichtes erhält man 
den Eindruck, daß die meisten amerikani- 
schen und kanadischen Fabriken ihr Holz 
mittels „The Thorne Logbarker“ schälen. 
Dies ist jedoch nicht der Fall. Die ‚meisten 
Zellulose- und Holzstoffabriken hier gebrau- 
chen Schältrommeln. Außer Riordon Paper 
& Pulp Co. Ltd., wo Thornes Barker aus- 
experimentiert wurden, sind nur, soweit ich 
erfahren kann, 5 oder 6 Barker verkauft, 
während über 250 „American Barking 
Drums“ (Firma Fibre Making Processes Inc., 
Chikago) im Gebrauch sind. Da diese Trom- 
mel eine ganz besondere Konstruktion hat 
und großer Erfolg damit erzielt wurde 
(voriges Jahr wurden etwa 22 American Bar- 
king Drums, gegen 2 oder 3 anderer Kon- 
struktion, verkauft), glaube ich, daß eine Be- 
schreibung dieser Trommel Ihre Leser inter- 
essieren wird. 

Die Trommel wird in verschiedenen 
Größen geliefert, und zwar von 6 Durchmes- 
ser X 15 Fuß bis 15 Durchmesser X 45 Fuß. 


Die meisten Fabriken gebrauchen eine oder 


mehrere Trommeln von etwa 10 x 30 Fuß. 
Die Trommel ist innen mit patentierten U- 
Balken besonderer Konstruktion ausgelegt, 
die mittels starken Ringen aus Kanalbalken 
zusammengehalten werden. Das Holz wird 
in Längen bis zu 5 Fuß mittels eines Trans- 


porteurs in das eine Ende eingeführt und 


kommt aus dem anderen Ende der Trommel 
geschält heraus. Die Rinde fällt durch die 
Oefinung zwischen den U-Balken in ein halb- 


rundes, mit Wasser gefülltes Gefäß, welches 


den unteren Teil der Trommel umfaßt, von 


wo aus die Rinde mittels Kratzen außen 
an der Trommel in einen Rindetransporteur, 
welcher an der Seite des Gefäßes angebracht 
ist, geworfen wird. 

Die Trommel rotiert in vier Spezialketten, 
die über Kettenscheiben oberhalb der Trom- 
mel laufen und dieselbe tragen. Die Trommel 
wird mittels einer fünften Kette getrieben, 
die über ein Kettenrad, das rund um die 
Mitte der Trommel angebracht ist, läuft. Alle 
Maschinenteile sind oberhalb der Trommel 
angebracht, leicht zugänglich und werden 
vom Wasser, in welchem die Trommel läuft, 
nicht berührt. Diese Konstruktion hat sich 
der alten, wo die Trommeln auf Rädern lau- 
fen und innen mit gewöhnlichen Profileisen 
ausgelegt sind, weit überlegen gezeigt. Holz, 
welches in dieser aus besonderen U-Balken 
konstruierten Trommel geschält ist, ist ebenso 
rein, wie Holz von Messerschälmaschinen. 
Das getrommelte Holz wird zur Herstellung 
von feinsten Papieren gebraucht. Die Trom- 


‚mel entfernt nur die Rinde, es gibt absolut 
keinen Holzverlust, Die Rinde wird meistens 


bis zu 50% Trockengehalt ausgepreßt und 
unter den Kesseln verbrannt. 

Die Leistung der Trommel ist von dem 
Zustande und der Art des Holzes abhängig. 
Eine Leistung von 25 Cords (1 Cord 128 Ku- 


. bikfuß 1. M.) ist von Trommeln 10X30 Fuß 


erreicht worden. Der Kraftverbrauch schwankt 
bei dieser Größe zwischen 55 und 70 PS. 
Ein Mann kann zwei Trommeln bedienen. 
Die Erfahrung zeigt, daß man beim 
Uebergang von Messerschälmaschinen zu 
Trommeln 10 % Holz spart. Diese Ersparnis 
wird wohl in nächster Zukunft zur allge- 
meinen Einführung von Schältrommeln in 
den. europäischen Zellstoffabriken führen. 
Chikago, den 22. Mai 1926. 
CarstenRoyem. 


En 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechosiowakel“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Fünfzig Jahre Feinpapierfabrik, 


Die Firma Hugo Hoesch, Feinpapier- 
fabrik in Hütten bei Königstein/Elbe, blickt 
am 5. Juli 1926 auf ihr 50jähriges Bestehen 
zurück. Die damalige kleine Anlage wurde 
im Jahre 1876 von Hugo Hoesch aus Düren, 
welcher der weltbekannten Papiermacher- 
familie entstammte, erworben. Die Uranfänge 
der ehemaligen Papiermühle reichen bis in 
das 16. Jahrhundert zurück. Die Entwick- 
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lungsgeschichte hat die Firma in einer vor 25 
Jahren verfaßten Festschrift dargelegt. In 
den letzten 25 Jahren ist die Entwicklung 
natürlich fortgeschritten. So wurden von den 
vorhandenen drei Langsiebpapiermaschinen 
zwei durch neue ersetzt, so daß jetzt drei für 
gute holzfreie und besonders für Feinpapiere 
geeignete Papiermaschinen in den Arbeits- 
breiten von 1900, 2000 und 2650 mm laufen. 


Die Dampfkessel- und Kraftanlage wurde 
modernisiert, alle Antriebe erfolgen auf elek- 
trischem Wege. 

Im Jahre 1912 erhob der damalige König 
Friedrich August von Sachsen den auch um 
das Aufblühen des Ortes Hütten hochverdien- 
ten Besitzer, Herrn Kommerzienrat Hugo 
Hoesch, in den erblichen Adelstand. Seiner 
im Jahre 1913 vorangegangenen Gemahlin, 
Frau Mathilde v. Hoesch, 
geb. v. Schoeller, folgte 
er im Jahre 1916 leider 
allzu früh im Tode nach. 
Seitdem geht das Unter- 
nehmen im Erbe weiter. 

Die Fabrik ist bestens 
zur Herstellung von fei- 
nen Post- und Kanzlei- 
papieren, Banknoten- 
papieren, Wertzeichen- 
papieren, Normalpapie- 
ren 1—4b, Zeichen- und 
Schreibmasch.-Papieren, 
Hartpostpapieren mit 
und ohne Wasserzeichen, 

Lichtpausrohpapieren, 
durchsichtigen Entwurf- 
zeichenpapieren, Offset- 
druck- u. Kartonpapieren, 
letztere bis zu 350 g/qm 
schwer, eingerichtet. Das 
Fabrikationswasser ist 
durchaus chemisch rein, 
es wird von einer Höhen- 
quelle in einem Seiten- 
tal sowie aus einem über 
100 m tiefen artesischen 
Brunnen gewonnen. 

Beschäftigt werden 467 
Arbeiter und 37 Ange- 
stellte, die teilweise in 
eigenen Werkswohnun- 
gen (30 Wohnungen für 
Beamte und 45 Woh- 
nungen für Arbeiter) 
untergebracht sind. Der 
Ankauf des benachbarten 
ehemaligen Sanatoriums 
Bad Königsbrunn und ferner zwei Schneide- 
mühlengrundstücke gaben zum Wohnungs- 
ausbau gute Gelegenheit. 

Die wohlgeschulte eigene Fabrikfeuerwehr 
ist mit Motorspritze, Sauerstoffapparat, 
Rutschtuch und allem Zubehör ausgerüstet. 
Sie ist nicht nur für die Fabrik, sondern auch 
für die Umgebung ein hilfreiches Abwehr- 
mittel in Brandfällen. 
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Die erste Hilfe in Unglücksfällen leisten 
6 ausgebildete Sanitäter. 

Eigene Betriebskrankenkasse sorgt für 
Heilung und Verpflegung der erkrankten 
Mitglieder nebst deren Angehörigen. Unter- 
stützt wird die Behandlung in Sonderfällen 
durch die Waldparkkrankenanstalt in Dres- 
den-Blasewitz und Zuziehung von ersten 
Spezialärzten Dresdens. 
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Die reizvolle Lage inmitten der Sächsi- 
schen Schweiz, am Fuße der vielbesuchten 
und geschichtlich denkwürdigen Festung 
Königstein, gibt der Fabrik eine anziehende 
Umrahmung, wie sie nicht so leicht wieder 
zu finden ist. 

Möge der Firma als llIerstellerin feiner 
und feinster Papiere auch fernerhin ein güti- 
ges Geschick beschieden sein.! 


Geschäftsberichte. | 


München Dachauer Papierfabriken Aktlengesellschaft 

in München. 1925. 

Das Jahr 1925 hatte einen reichlichen Auftrags- 
bestand aus dem Vorjahre übernommen, Leider 
wurden wir einige Monate lang durch außergewöhn- 
lich großen Betriebswassermangel am vorteilhaften 
Arbeiten gehindert; dann erzielten wir bei dem 
andauernd lebhaften Geschäftsgang bis Ende Sep- 
tember gute Erträgnisse. Im Gegensatz hiezu trat 


in dem letzten Vierteljahr eine Verminderung des 


Auftragseinganges ein und schon im Oktober, nach- 
dem der August sogar die Rekordziffer unseres 
Papierversandes seit Bestelien unserer Gesellschaft 


gebracht hatte, mußten wir teilweise zur Kurzarbeit, 


übergehen. Wir arbeiten seitdem mit unseren Papier- 
maschinen vier bis fünf Wochentage, was den im 
Sommerhalbjahr erzielten Gewinn recht beeinträch- 
tigte, denn die allgemeinen Kosten konnten trotz 
unserer Bemühungen nicht im gleichen Maße ein- 
geschränkt werden. Besonders fällt aber ins Gewicht, 
daß die hohen Steuern und Zinsen den größten Teil 
der Erübrigungen aufzehrten. 

Bekanntlich haben wir in den letzten Jahren be- 
deutende Verbesserungen und Erneuerungen vorge- 
ı o:nmen; gleichzeitig wurde eine den Geschäftsbetrieb 
vereinfachende Konzentration in unseren Hauptfabri- 
kationsstellen im wesentlichen durchgeführt. 

Die Aufwendungen für die Modernisierung un- 
serer Anlagen haben unsere Zinsenlast wesentlich 
gesteigert; wir waren deshalb seit längerer Zeit 
bestrebt, diese Schuld durch Aufnahme einer An- 
nuitätshypothek zu konsolidieren und zu verbilligen. 
Dies wurde Ende März d. J. zu Bedingungen, welche 
unter den heutigen Verhältnissen als günstig zu 
bezeichnen sind, durchgeführt. 

Durch die vorerwähnte Betriebskonzentrierung 
sind mehrere beachtliche Objekte frei geworden, 
Welche wir günstig abzustoßBen suchen; auch dadurch 
‚hoffen wir, in absehbarer Zeit unsere Liquidität wieder 
in normale Bahnen zu lenken. 

Die Vorräte wurden sorgsamst aufgenommen und 
in solider Weise bewertet. 

Ueber die Aussichten des laufenden Jahres läßt 
"sich noch nichts voraussagen. Die Wirtschaftlichkeit 
unserer modernisierten und in ihrer Produktions- 
fähigkeit gesteigerten Betriebe hängt von dem Grade 
der Beschäftigung ab; doch hoffen wir, da wir durch 
Vereinfachung der Verwaltung, durch Verringerung 
des Personals, durch Vermietung und Verpachtung 
entbehrlicher Teile unserer Liegenschaften und durch 
verminderte Zinsen wesentliche Einsparungen erzielen, 
in den nächsten Jahren wieder bessere Erträgnisse 
ausweisen zu können. 

Der Jahresgewinn beträgt R.-M. 106512, über 
deren Verwendung in Nr. 25, S. 687, berichtet wurde. 

Teisnacher Papierfabrik A.-G., Teisnach (Nieder- 
bayern). Zu Beginn des Geschäftsjahres war die Ge- 
sellschaft laut Bericht des Vorstandes mit Aufträgen 


reichlich versehen. Bald machte sich jedoch als Folge 
der bekannten Wirtschaftsverhältnisse eine erhebliche 
Abschwächung des Geschäftsganges bemerkbar, so. 
daß zu Kurzarbeit geschritten werden mußte. Im 
August wurde das Unternehmen von schweren Un- 
wetterkatastrophen heimgesucht. Der Triftverhang 
und die Ueberfallmauer des Teisnacher Werkes sind 
weggerissen worden. Die Holzpreise seien im Be- 
richtsjahre hoch gewesen und die übrigen Unkosten, 
namentlich die Frachten und Steuern hätten das Ge- 
samtergebnis stark beeinträchtigt. Trotz aller An- 
strengungen sei es nicht möglich gewesen, einen 
Ausgleich in den Verkaufspreisen zu schaffen. Das 
neue Geschäftsjahr habe mit keiner nennenswerten 
Besserung der wirtschaftlichen Lage begonnen. Der 
in dem vom 1. März 1925 bis 28. Februar 1926 erzielte 
bilanzmäßige Gewinn von 403 R.-M, soll mit dem 
Gewinnvortrag vom Vorjahre von 5077 R.-M. auf neue 
Rechnung vorgetragen werden. 


Papierfabrik Perlen in Perlen bei Luzern, Schweiz. 
Die Generalversammlung vom 26. Juni genehmigte 
Jahresrechnung und Gewinnverteilung und bestätigte 
die bisherige Verwaltung für eine weitere Amtsdauer. 
Die Abschreibungen auf die Anlagen betragen 
Fr. 191 208 (i. V. Fr. 177 576) und es kommt eine 
Dividende von 7% (i. V. 6%) zur Ausschüttung. Ge— 
mäß Bericht des Verwaltungsrates hat in der Schweiz 
der Bedarf an Papier wiederum eine mäßige Steige- 
rung erfahren, so daB der Absatz erhöht werden 
konnte. Die Verkaufspreise im Inlande haben ihre 
fallende Tendenz beibehalten. Das Auslandgeschäft 
in Zeitungsdruckpapier ließ sich eher besser an wie 
in den vorausgegangenen Jahren, doch macht sich 
hierin in den letzten Monaten unter dem Druck der 
deutschen Konkurrenz ein Rückschlag fühlbar. (Bund.) 


Fabrique de päte à papier de Courtelary (Hadern- 
halbstoffwerk in Courtelary, Schweiz). Dieses einer 
Pariser Gesellschaft gehörende Hadernhalbstoffwerk 
schließt das Geschäftsjahr 1925 mit einem Passiv- 
saldo von Fr. 138 644 ab, wobei die Rechnung mit 
Fr. 225 352 Kursverlusten belastet ist. Das - Aktien- 
Kapital beträgt Fr. 1 200 000, das Obligationenkapital 
Fr. 234500. Die Wechselverpflichtungen betragen’ 
Fr, 112050, die Verpflichtungen an Schweizer Kredi- 
toren Fr. 280 838, an französische Fr. 61 479, Immo- 
bilien und Rohstoffe sind zusammen mit Fr. 870 000 
bewertet. Die Schweizer Guthaben betragen Fr. 1068, 
die französischen Fr. 43 989. Die Warenvorräte be- 
tragen Fr. 121 244. Der zu amortisierende Kursverlust 
beläuft sich auf Fr. 576628. Wie schon früher mit- 
geteilt, liegt das Werk seit einiger Zeit still, da es 
bei dem niedrigen Kurse des französischen Franken 
für die Pariser Gesellschaft begreiflicherweise nicht 
mehr rentabel war, den Betrieb aufrechtzuerhalten. 
Was die Gesellschaft mit der Fabrik zu tun beabsich- 
tigt, konnte man noch nicht erfahren, —- Sr ~ 
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J. Scheerer, Strohstoff-, Papier- und Pappen- 
fabrik, Göritzhain, Post Cossen, Bez. Leipzig. An 
Stelle des im November v. J. gestorbenen Teilhabers, 
Herrn Richard Scheerer,.ist mit Wirkung 
vom 1. Januar 1926 dessen Schwiegersohn, der seit- 
herige Prokurist Herr Gustav Schlosser, als 
Teilhaber aufgenommen worden. 


Marx Maier, Mannheim. Der persönlich haftende 
Gesellschafter Herr Max Maier-Herrmann ist 
nach freundschaftlichem Uebereinkommen aus der 
Kommanditgesellschaft ausgeschieden, um seine In- 
teressen in vollem Umfange der schon bisher von 
jum geleiteten selbständigen Marx Maler G. m. b. H., 
Berlin N 39, Sprengelstraße 10/11. zu widmen. 


Geschäftsjubiläum. Die Maschinenpapier- 
fabrik Thalham Max Bacharach in Thalham (Ober- 
bayern) konnte am 1. Juli auf ihr 40 jähriges 
Bestehen zurückblicken. 


Treue in der Arbeit. Die Firma Karl 
Krause, Leipzig, zählt über 250 Mitarbeiter, die 25 
Jahre und länger dem Werke angehören. Nachdem 
erst im Vorjahre an 169 Werksjubilare im Auftrag der 
Handelskammer Leipzig das tragbare Ehrenzeichen 
für Treue in der Arbeit verliehen wurde, fand am 
8. Juni d. J. wiederum an 22 Jubilare des Hauses 
Karl Krause die Verleihung dieses Ehrenzeichens 
statt. Der Seniorchef des Hauses, Herr Karl! Bia- 
Losch, überreichte in seiner Eigenschaft als Mit- 
glied der Handelskammer Leipzig die Auszeichnung 
und dankte den Jubilaren für die dem Hause Karl 
Krause geleisteten Dienste. Die Ehrenurkunde zur 
Verleihung des Ehrenzeichens ist unterm 20. Mai, dem 
Jahrestag der Gründung der Firma, ausg:stellt. 


Herr Wilhelm Bühler, Papier-Chemiker und In- 

genieur, ist am 24. Juni im Alter von 28 Jahren 
infolge seines sich im Felde zugezogenen langen 
Leidens in Alling bei Regensburg gestorben. 

Am 25. Juni ist Herr Heinrich Spitzer, Betri:bs- 

leiter der Schroeder'schen Papierfabrik Gebr. 
Schroeder in Golzern (Mulde), nach kurzer, schwerer 
Krankheit an den Folgen einer Operation gestorben. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


E 


Herr Direktor Dr. Alfons Haug in Niklasdori 
wurde zum ständigen beeideten Sachverständigen für 
die Schätzung größerer industrieller Anlagen und für 
solche auf dem Gebiete der Papier-, Zellstoff- und 
Holzstoffindustrie ernannt. 
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Frachten nach Südamerlka. 

Mitgeteilt von der Interot Speditions 

G. m. b. H., Hamburg, Gänsemarkt 44. 

Es ist uns gelungen, die Frachtrate nach Bue- 
nos Aires und Montevideo bis Ende 102 0 
mit 22/6 per 1000 kg festgesetzt zu bekommen, plus 
10% Primage, minus 10% Rabatt (Konferenz- 
bedingungen). 

C Aq ⁵ꝛÜ.wwdæ om ·tnm ꝛ·ꝛ -. 

Die neuen Vorschriften für die Lieferung von 

Papier an preußische Staatsbehörden vom 
10. 1. 1926. i 


Wir haben von diesen Vorschriften (aus Nr. 7) 
Sonderdrucke anfertigen lassen, die wir zu 30 Pfen- 
nig pro Stück abgeben, 5 Stück für & 1.20. 


Nach kurzer, schwerer Krankheit verschied an den Folgen einer Operation unser Betriebsleiter 


Herr Heinrich Spitzer 


im Alter von 58 Jahren. 


Wir verlieren in Heırn Spitzer einen erfahrenen und pilichtgetreuen Mitar- 


beiter, der sich bei uns allgemeiner Wertschätzung erfreute. 
Wir werden ihm ein dauerndes Andenken bewahren. 


Golzern (Mulde), den 25. Juni 1926. 


Schroeder’sche Papierfabrik 
Gebr. Schroeder. 
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Auslands- Rundschau. 
England. stellung von Maschinenpapier aller. Art be- 


Die Inveresk Paper Co. hat in dem 
Bestreben, ihre Unternehmungen auf die 
höchste Leistungsfähigkeit zu bringen, kürz- 
lich auch die Firma Morris & Co. in Glas- 
gow aufgekauft, die sich mit Handel in 
Espartogras befaßt. Das Gras soll aus Billig- 
‚keitsgründen hauptsächlieh aus Tunis bezo- 
gen werden. 8. 


Die Einfuhran Z eitungsdruck— 
papier nach England zeigt im Jahre 1925 
eine ziemlich bedeutende Zunahme gegenüber 
den beiden vorhergehenden Jahren. Die ge- 
samte Einfuhr an Zeitungsdruckpapier betrug: 


im Jahre 1925: 184 614 tons £ 3 338 052 
„ „ 1924: 169580 „ „3200 086 
„ „ 1923: 162011 „ „3133 750 


Die Zunahme der Einfuhr im vergangenen 
Jahre ist also gegenüber 1924 — 8,8% 
(bezogen auf das Gewicht) und 4,3% (bezo- 
gen auf den Wert). Gegenüber 1923 beträgt 
die Steigerung 15,1% bzw. 9,7%. 

An der Einfuhr von Zeitungsdruckpapier 
nach England waren die einzelnen Länder im 
Jahre 1925 in folgender Reihenfolge be- 
teiligt: Neufundland mit 59897 tons, Nor- 
wegen mit 36 298 tons, Finnland mit 31 363 
tons, Schweden mit 29 096 tons, Kanada mit 
16 981 tons, Holland mit 7777 tons, Deutsch- 
land mit 1438 tons, Estland mit 651 tons. 
Die Lieferungen Neufundlands, das von den 
Einfuhrländern an erster Stelle steht, betru- 
gen im Jahre 1925, nach dem Werte gemessen, 
über 36% der gesamten Zeitungsdruck- 
papiereinfuhr. Kr. 


Die in der Kunstseidenindustrie bekannte 
Firma CourtauldsLtd., die ausgedehnte 
Anlagen zur Herstellung von Kunstseide in 
Calais betreibt, beabsichtigt die Errichtung 
einer weiteren Fabrik in der Gegend von 
Holywell Junction (Nordwales). Kr. 


Spanien. 

Die Einfuhr von Papier und Papier- 
erzeugnissen betrug in Spanien im Jahre 
1924 65182000 Peseten, im Jahre 1925 
38 101 000 Peseten. Die Ausfuhr belief 
sich im Jahre 1924 auf 12 712 000 Peseten, 
im Jahre 1925 auf 23 004 000 Peseten. 8. 


In Alcoy in Spanien wurde unter dem 
Namen „La Papelera Alcoyana“ eine 
Aktiengesellschaft mit einem Kapital von 
1 250 000 Peseten gegründet, welche die Her- 


treiben wird. Diese Gesellschaft tritt an die 
Stelle der früheren Firma Molto, Santonja y 
Compania. . S. 


Frankreich. 


Am 20. Mai fand in Paris die Jahresver- 
sammlung des französischen Papiermacher- 
vereins statt, der die Zusammenkunft der 
Gruppen für feine Papiere und Packpapiere 
vorausging. Es wurden in den verschiedenen 
Versammlungen nur wirtschaftliche Fragen 
erörtert. Die Tagung wurde durch ein Fest- 
essen am Abend abgeschlossen. 8. 


Japan. 

Krise im Verband japanischer 
Papierfabri kanten. Infolge des 
schlechten Geschäftsganges in Japan be- 
fürchtet man, daß bei den Sonderinteressen 
der einzelnen Mitgliedsfirmen es zum Zerfall 
des Verbandes kommen könnte. Es sind in 
erster Linie die größten Mitgliedsfirmen, 
welche sich gegenseitig befehden, um ihre 
Produktion an den Mann bringen zu können. 
So verkauft die Oji Papierfabriks-Akt.-Ges. 
ihre Fabrikate angeblich schon zum Ge— 
stehungspreis, ohne Rücksicht auf die Ver- 
kaufs bestimmungen der Verbandsmitglieder. 
Es wird allerdings in zahlreichen Versamm- 
lungen über Betriebseinschränkungen, Still- 
legung un wirtschaftlicher Betriebe oder 
Exportmöglichkeiten u. a. m. endlos beraten 
und beschlossen, jedoch nehmen die Absatz- 
schwierigkeiten so schnell überhand, daß sich 
die meisten Verbandsmitglieder nicht an die 
Abmachungen halten, wodurch die Marktlage 
nur noch verwirrter wird. Würde mehr 
Einigkeit herrschen, so wäre die ganze Sache 
nicht so schlimm, wofür die Strohpappen- 
Vereinigung ein gutes Beispiel gibt. Die 
Fuji Papierfabriks-Akt. Ges., welche bereits 
große Erfahrungen im Export, besonders auf 
dem chinesischen Papiermarkt, gesammelt 
hat, wo sie eigene Verkaufsniederlagen er- 
richtet hat und wohin sie ständig größere 
Papiermengen liefert, will sich dies natürlich 


ohne Rücksicht auf die anderen Verbands- 


mitglieder zunutze machen, zumal sie dafür 
größere Summen verausgabt hat. Hinzu 
kommt noch, daß diese Firma in der Haupt- 
sache mindere Papierqualitäten erzeugt, wo— 
für sich viel eher Absatz findet, als für bessere 
Qualitäten, welche meist von den anderen 
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Verbandsfirmen fabriziert werden. Aus diesen 
Gründen will sich die Fuji A. G. dem 
angeblich einmütigen Beschluß des Verban- 
des zur Betriebseinschränkung nicht fügen, 
außer gegen eine entsprechende Vergütung. 
Angesichts der Gesamtlage wird dies wie- 
derum von den anderen größeren Ver- 
bandsmitgliedern abgeschlagen. Die Sache 
hat sich soweit zugespitzt, daß sich die 
Oji A. G. mit der Mitsubishi Papierfabriks- 
A.-G. zu verbinden droht, worauf die Fuji 
A.-G. mit der Absicht einer Verbindung mit 
der Sachalin Papier- und Zellstoff-Fabriks- 
Akt.-Ges. antwortet. Würde dies eintreten, 
so wäre es gleichbedeutend mit der Auf- 
lösung des japanischen Papierfabrikanten- 
Verbandes, weil die genannten vier Gesell- 
schaften rund 80% der gesamten Produktion 
des Verbandes umfassen. R. 


Brasilien. 
(Nach einem Bericht des kanadischen Han- 
delsvertreters in Rio de Janeiro.) 

Die Absatzmöglichkeiten für 
Holzstoff und Zellulose in Brasi- 
lien sind in stetigem Zunehmen begriffen, da 
die Papierindustrie des Landes sich stark er- 
weitert. Die Gesamteinfuhren an Holzmasse 


betrugen: 
im Jahre 1918 12 500 tons, 
„ j 1919 6879 „ 
5 1920 9040 „ 
rn. 3 1921 3220 „ 
dee og 1922 10732 „ 
1923 18489 „ 


M 2 

Im Jahre 1918 führten die Vereinigten 
Staaten 4730 tons, Schweden 3836 und Ka- 
nada 2360 tons nach Brasilien aus. Die 
neueren Statistiken weisen das Ursprungs- 
land nicht mehr aus, doch herrscht die An- 
sicht, daß sich neuerdings Schweden und 
Deutschland hauptsächlich in die Einfuhr tei- 
len. Schätzungsweise 80 % der eingeführten 
Holzmasse ist Holzstoff, der zurzeit zu £ 10 
pro Tonne cif Rio geliefert wird. 

Der EinfuhrzollaufHolzmasse 
jeder Art, wenn für die Herstellung von Pa- 
pier deklariert, ist der gleiche wie für Zei- 
tungsdruckpapier, nämlich 10 Reis pro kg. 
Nach skandinavischem Handelsbrauch wer- 
den die Ballen vor dem Versand durchlöchert, 
um die sonst nicht ungewöhnliche Klassifi— 
zierung als Karton zu vermeiden. 

Die Einfuhrziffern an Zei- 
tungs druckpapier sind aus den offi- 
ziellen Statistiken nur bis zum Jahre 1923 
ersichtlich. Die Einfuhr betrug: 
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im Jahre 1920 34 702 tons, 
1 1921 22617 „ 
1922 37078 „ 
1923 39 516 


77 57 29 


wovon die Hauptmengen jetzt aus Deutsch- 
land, Norwegen und Schweden bezogen wer- 
den. Der Preis beträgt zurzeit £ 17—21 pro 
Tonne. 

Zu Zwecken des unmittelbaren Zeitungs- 
druckes eingeführtes Zeitungsdruckpapier bis 
zu einem Höchstgewicht von 65 g/qm ist mit 
10 Reis das kg zu verzollen (— 27 Reis in 
Papier nach dem jetzigen Kurs). Wenn es 
zu anderen Zwecken, also nicht zu unmittel- 
barer Verarbeitung zu Zeitungen, eingeführt 
wird, beträgt der Einfuhrzoll 300 Reis pro kg 
(— 810 Reis in Papier). Hieraus ist ersicht- 
lich, daß die direkte Einfuhr durch die 
Zeitungsunternehmen ganz bedeutende Vor- 
teile in sich schließt. 

Die EinfuhranSchreibpapier betrug: 


im Jahre 1920 2869 tons, 
„ „ 1021 1434 „ 
„ „ 1922 1607 „ 
1923 1 566 


99 57 


Der Rückgang in der Einfuhr an Schreib- 
papier ist auf die gesteigerte inländische 
Produktion und auf den hohen Einfuhrzoll 
zurückzuführen. Für gewöhnliches Schreib- 
papier wird z. B. ein Zoll von 200 Reis 
(S 540 Reis in Papier) erhoben. Nach den 
Erfahrungen des Berichterstatters sind die 
meisten kanadischen Bankpost- und besseren 
Z ellulosepapiere zu gut in der Qualität. Gute 
Absatz möglichkeit soll dagegen für eine mitt- 
lere Schreibpapierqualität bestehen, die — 
einschließlich Zoll — mit etwa 25 cents das 
kg bezahlt wird. Eine bessere Qualität Bank- 
post wird in Sao Paulo mit dem Wasser- 
zeichen Royal Bond hergestellt und zu etwa 
800 Reis das kg verkauft. Papier ohne Was- 
serzeichen wird für etwa E 28 die Tonne cif 
Rio eingeführt, der Verkaufspreis hierfür ist 
etwa 24 cents pro kg. Eine geringere Quali- 
tät wird zu £ 24 die Tonne cif Rio importiert 
und zu etwa 20 cents das kg verkauft. 
Ziemlich bedeutende Mengen an Kraftpapier, 
Einschlagpapier und billigem holzhaltigem 
Papier werden in Sao Paulo hergestellt. 

In den letzten Jahren ist wenig nordame- 
rikanisches Papier nach Brasilien gekommen. 
Deutschland und in geringem Umfange Nor- 
wegen und Schweden sind gut im Geschäft 
und eine Reihe der bedeutenderen deutschen 
Firmen unterhält Auslieferungsläger, die eine 
sofortige Erledigung der Bestellungen er- 
lauben. Kr. 


— ..... ——̃̃ —— — 
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Aus Industrie und Praxis. 


Korrosionen. 
Von Ingenieur H. Zurlinden, Düsseldorf. 


Das in der Natur vorkommende Wasser, 
sei es Brunnen-, Quell-, Fluß- oder See- 
wasser, entspricht in keiner Weise dem Be- 
griff, den der Chemiker damit verbindet. Das 
Wasser hat nämlich im flüssigen Zustand die 
Eigenschaft, andere Körper mehr oder we- 
niger aufzulösen, und zwar sowohl feste, 
flüssige als auch gasförmige Bestandteile. 

Das über großen Verdunstungsflächen, 
z. B. den Seen und Wäldern, aufsteigende 
Wasser nimmt aus der Luft Sauerstoff, Stick- 
stoff und Kohlensäure auf. Der niedergehende 
Regen beladet sich noch mehr mit aus der 
Atmosphäre stammenden Stoffen, besonders 
in der Nähe dicht besiedelter Orte. Er reinigt 
die Luft von Staub und organischen Zer- 
setzungsprodukten, von Ammoniak, Schwefel- 
wasserstoff, anorganischen und organischen, 
festen Bestandteilen. Während des Gewitters 
löst der Regen noch Ozon und Oxydations- 
produkte des Stickstoffes, wie Salpetersäure 
‘und salpetrige Säure. Aus dem Boden nimmt 
der Regen Gase auf, besonders die durch 
Zersetzungs- und Oxydationsprozesse aus 
organischen Stoffen entstehende Kohlensäure 
und lösliche organjsche Substanzen, insbe- 
sondere die in der Erde in großen Mengen 
in Zersetzungs- und Oxydationsrückständen 
sich aufspeichernden, das Wasser schwach 
gelblichbraun färbenden Humusstoffe. Die 
organischen Stoffe werden beim Fließen des 
Wassers durch gröberes, lockeres, anorgani- 
sches Material, wie z.B. Mergel und Sand, 
teils direkt absorbiert, teils von der Boden- 
luft unter Mitwirkung von Kleinlebewesen 
oxydiert. Die Kohlensäure des Wassers leitet 
beim weiteren Vordringen des Wassers eine 
chemische Wechselwirkung mit den im Boden 
abgelagerten Verbindungen der alkalischen 
Erde ein, welche zusammen mit angetroffenen 
Alkalisalzen in Lösung genommen werden. 
So sieht man, wie der Kalkstein (kohlen- 
saurer Kalk CaCOs) zu Kalziumbikarbonat 
(CaCO;CO;), der Dolomit, ein Gemenge von 
Kalzium- und Magnesiumkarbonat (CaCO; + 
MgCO;) zu Kalzium- und Magnesiumbikar- 
bonat gelöst werden. Diese Salze bedingen 
die vorübergehende Härte des Wassers; vor- 
übergehende Härte, weil die beim Erwärmen 
des Wassers entweichende Kohlensäure eine 
Rückbildung der Bikarbonate in unlösliche 
Monokarbonate veranlaßt, die sich als 


Schlamm absetzen. Der aus den Gipsablage- 
rungen aufgenommene schwefelsaure Kalk 
(CaSO,.) erzeugt mit den Sulfaten und Chlo- 
riden des Magnesiums u. a. die bleibende 
Härte; bleibende Härte, weil diese Salze 
nicht allein durch Erwärmen des Wassers 
entfernt werden können, sondern erst bei 
einem gewissen Druck bzw. bei einer gewis- 
sen Konzentration ausfallen. 

Wenngleich der durch oben angeführte 
Salze gebildete Kesselstein außerordentlich 
nachteilig für den Dampfkesselbetrieb ist, so 
können die im Wasser befindlichen Gase bei 
weitem größeren Schaden an den Rohr- und 
Kesselwandungen verursachen. In dem 
Maße, wie die Enthärtung des Wassers zu 
Kesselspeisezwecken vervollkommnet wurde 
und damit die schützende Kesselsteinschicht 
an der inneren Kesselwandung schwand, 
traten die Korrosionen an Rohr- und Kessel- 
wandung immer häufiger und hartnäckiger 
in Erscheinung. Lange Zeit fand man für 
diesen Vorgang keine einheitliche, wissen- 
schaftliche Erklärung und auch heute hat 
noch keine der vielen Theorien allseits An- 
erkennung gefunden, obgleich sich aus dem 
Chaos der verschiedenartigsten Forschungs- 
ergebnisse eine Theorie auskristallisiert, die 
neben der wissenschaftlichen Bearbeitung 
und Bestätigung die Erfahrung der Praxis 
auf ihrer Seite sieht. 

Selbst chemisch reines Wasser kann nicht 
ohne weiteres als neutral und unschädlich 
angesehen werden, da es den amphoteren 
Charakter sowohl einer Säure als auch einer 
Base trägt. Es hat, chemisch-physikalisch 
gesprochen, Wasserstoffionen und Hydroxyl- 
ionen und ist des Gehaltes der ersteren wegen 
gegen Metalle und besonders gegen Eisen 
im Prinzip aggressiv. In derselben Weise, 
wie Schwefelsäure Zink angreift nach der 
Formel: 

Zn + HzSO. = ZnSO, + Hz, 
wird Eisen durch Wasser zersetzt nach der 
Formel: 

Fe + 2 HOH = Fe(OH;) + Hə. 

Das Wasser löst als schwache 
Säure unter geeigneten Bedin- 
gungen das metallische Eisen 
unter Wasserstoffentwicklung 
auf, 

All diejenigen im Wasser befindlichen 
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Stoffe, die geeignet sind, den Säurecharakter 
des Wassers zu verstärken und damit die 
Wasserstoffionenkonzentration zu erhöhen, 
wie z.B. Kohlensäure, unterstützen den An- 
griff des Wassers auf Eisen wie folgt: 
fe+2CO, +2 H:O = Fe(HCO;): +2 H. 

Dieses Inlösunggehen von Eisen nach 
obigen Formeln findet jedoch bald seine 
Grenze durch den osmotischen Druck der 
bereits in Lösung befindlichen Eisenionen 
und durch den Lösungsdruck des an der 
Eisenwandung abgeschiedenen Wasserstoffes. 
Wir haben es hier mit osmotischen Vor- 
gängen zu tun, die etwa wie folgt näher zu 
erklären sind. Die Fähigkeit des Eisens, 
Eisenhydroxydul zu bilden, tritt als Lösungs- 
druck des Eisens in Erscheinung. Dem Lö- 
sungsdruck hält nun der osmotische Druck 
des entstandenen Ferroions das Gleichgewicht 
und verhindert die weitere Entstehung von 
Ferroion. Ist der osmotische Druck des ge- 
lösten Eisens noch nicht groß genug, so 
besteht ein elektrostatischer Zug des Eisens 
gegenüber Wasser, der mithin dem Lösungs- 
druck abzüglich des osmotischen Druckes 
von Fe gleich sein dürfte. Wie bei einem 
galvanischen Element kann der Vorgang nur 
weiter gehen, d. h. größere Mengen Eisen 
können sich nur lösen, wenn der Lösungs- 
druck die Widerstände überwindet. Wie in 
einer galvanischen Kette das Kupfer aus der 
Lösung herausgedrängt wird, so in diesem 
Falle das Wasserstoffion. Es tritt also am 
Metall Wasserstoffgas auf. Da dieses nun 
desto leichter vor sich geht, je höher die 
Wasserstoffionenkonzentration, also der os- 
motische Druck der Wasserstoffionen ist, so 
müssen folgende Bedingungen gelten, soll 
der Angriff der Lösung auf das Eisen vor 
sich gehen: 


Lösungsdruck des Metalles 4+- Wasserstoff- 
ionen- Konzentration > osmotischer Druck 
des Ferroions 
* + Lösungsdruck des Wasserstoffes. 


Die Wasserstoffionenkonzentration, die, 
wie gezeigt, neben dem Lösungsdruck des 
Metalles bei obigem Angriff des Wassers auf 
Eisen eine ausschlaggebende Rolle spielt, ist 
in den weitaus meisten Fällen außerordentlich 
gering. So haben Tillmanns und Klarman 
auf Grund eingehender Rechnungen und Ver- 
suche nachgewiesen, daß die Wässer der 
Kurve Tillmanns und Heublein bis zu 100 mg 
gebundener Kohlensäure eine so geringe 
Wasserstoffionenkonzentration haben, daß ein 
Eisenlösen praktisch nicht in Frage kommt. 
In das sich zwischen Eisen und Wasser und 
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sinngemäß auch zwischen Säure und Eisen 
einstellende Gleichgewicht greift erst hinzu- 
tretender Sauerstoff für das Eisen verheerend 
ein. Der Sauerstoff verwandelt die leicht 
löslichen Eisenverbindungen, wie 2. B. in 
obenstehenden Formeln Fe(OH): und Fe- 
(HCOs) z, in schwer lösliches Eisenhydroxyd 
und setzt auf diese Weise die Gegenwirkung 
des osmotischen Druckes der Eisenionen 
herab. Jetzt erst können weitere Eisenionen 
in Lösung gehen, die bei Anwesenheit von 
Sauerstoff sofort als Rost niedergeschlagen 
werden, sonst aber bald nach den osmoti- 
schen Gesetzen ein weiteres Inlösunggehen 
von Eisenionen verhindern würden. 


Der Angriff des Wassers auf 
Eisen ist demnach in seiner 
quantitativen Auswirkung nur 
durchdie Menge des eindringen— 
den Sauerstoffes bestimmt. 


Daß die Korrosionen nicht zusammen- 
hängend über die ganze Metallfläche verteilt 
sind, sondern lokal begrenzte Zerstörungen, 
pockenartige Anfressungen, bilden, hängt mit 
der Entstehung sogenannter Lokalströme zu- 
sammen, bedingt durch die im Kesselblech 
nicht homogen verteilten Beimengungen. 
Bekanntlich fließt der Sauerstoff der Richtung 
des Stromes entgegen und setzt sich vorzugs- 
weise an der Austrittsstelle des Stromes aus 
dem Kesselblech ab, um .dort seine verhee- 
rende Tätigkeit als „chemischer Bohrer“ zu 
beginnen. i 


Dem Sauerstoff im Wasser, sowohl im 
gelösten, als auch im suspendierten Zustand, 
ist demnach die größte Aufmerksamkeit zu 
schenken und seine Entfernung aus dem 
Wasser bis auf einen unschädlichen Rest 
bedeutet der beste Korrosionsschutz. 


In den meisten natürlichen Wässern findet 
sich Sauerstoff, der, je weicher das Wasser, 
in größerem Prozentsatz gelöst sein wird. 
Ganz besonders sauerstoffhaltig ist Konden- 
sat, das, soll es zu Kesselspeisezwecken ver- 
wendet werden, unter allen Umständen ent- 
sauerstofit werden muß. 


Unter all den vielen Apparaten, die eine 
Entsauerstoffung von Kesselspeisewasser be- 
zwecken, können nur diejenigen als vollkom- 
men bezeichnet werden, die 


l. mit keinerlei Chemikalien arbeiten, da 
mit dem Kesselspeisewasser keinerlei 
Ballaststoffe in den Kessel hineingedrückt 
werden dürfen, die den Schlamm vermeh- 
ren und sonstige noch nicht zu über- 
sehende Schäden verursachen würden, 
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2. eine Entsauerstoffung in der Drucklei- 
tung, also hinter der Pumpe, vornehmen, 
da auch die Luft bzw. der Sauerstoff 
miterfaßt werden muß, der durch die 
Tätigkeit der Pumpen ins Wasser ge- 
langt. Letztere Tatsache findet sich 
immer wieder bestätigt. So zeigte sich 
z. B., um einen besonders typischen Fall 
zu nennen, bei einer kurz im Betrieb 
befindlichen Anlage, daß der Sauerstoff- 
gehalt des Wassers vor der Pumpe 
3,2 m; / Ltr. und hinter der Pumpe 
4,6 mg / Ltr. betrug. Diese Vermehrung 
des Sauerstoffes läßt analog einen Schluß 
auf die gleiche Vermehrung des Luft- 
gehaltes zu. 

Dreierlei Entsauerstoffungsverfahren haben 
sich in der Praxis durchsetzen können: 

Das ‚thermische Verfahren sieht ein Aus- 
treiben der Gase durch Kochen und nach- 
folgendes Lagern des entgasten Wassers un- 
ter ein Stickstoff- oder Dampfpolster vor. 
Bei dem zweiten Verfahren wird das Wasser 


in fein verteilter Form der Wirkung eines 
Vakuums ausgesetzt. 

Beide Aufbereitungsverfahren kranken an 
der großen Kompliziertheit und schwierigen 
Bedienung der Apparatur und erfassen auch 
nicht die durch die Pumpen ins Wasser ge- 
förderte Luft, da sie, die Entgasung auf der 
Saugseite vornehmen. 

Ein drittes Verfahren, das bei näherer 
Betrachtung merkliche Vorzüge aufzuweisen 
hat, bindet den im Wasser gelösten Sauerstoff 
chemisch durch eine besonders hergestellte 
Mangan- Stahlwolle und bringt die im Wasser 
suspendierte Luft durch die Eigenart der 
Füllung zum Ausperlen. Mit Hilfe dieses 
Entgasungsapparates wird alle Luft bzw. 
Sauerstoff restlos erfaßt, da dieses Sauerstoff- 
filter in die Druckleitung eingebaut wird. In 
gleich vorzüglicher Weise, wie bei Dampf- 
kesselanlagen soll sich dieses Verfahren auch 
bei Niederdruck Dampfheizungsanlagen be- 
währt haben. 


— ⁵ ee nr N 


Neuer Katalog. Die Merseburger Waagen- 
fabrik A. Dresdner teilt uns mit, daß sie ihren Kata- 
log über Pappen- und Papierwaagen sowie 
sonstige Papierprüfungsapparate vollständig neu be- 
arbeitet hat und ihn an Interessenten gratis ver- 
sendet. Der uns vorliegende Katalog beweist, daß 
die genannte Firma bestrebt ist, durch Serien- 
herstellung die Fabrikation dieser Apparate auf 
das rationellste durchzuführen, um ihre Kundschaft 
schnell und preiswert bedienen zu können. In der 
neuen Liste sind veraltete Modelle vollständig aus- 
geschaltet und nur einige Standardtypen ver- 
zeichnet, wie solche sich in der Pappen-, Papier- 
und Holzstoffabrikation bewährt haben. Besonders 
hervorgehoben sei die Waage mit Skala in Gesichts- 
höhe („Modell Dresdner“), die als gangbarster 
Typ bezeichnet werden kann. Als neu soll eine 
Holzstoffwaage, die durch ihre feine Einteilung auch 
zum Abwiegen von chemischen Proben usw. dient, 
eine Taschenpapier- und eine Farben waage hervor- 
gehoben werden (siehe die nebenstehende Abbildung). 
Letztere bietet durch ihre Beschalungsausführung 
wesentliche Vorteile, weil Farbreste leicht entfernt 
werden können. Diese Waage ist mit einer neuer- 
dings gesetzlich geschützten Skalateilung versehen, 


andere ausländ. 


J. I. Müller & Sohn A.-G 


die den Vorzug hat, daB man vermittels eines kleinen 
Anhängegewichtes den Meßbereich automatisch er- 
weitern kann. Sie zeigt von 1: 1 g an. 

Der neue Katalog gibt einen Beweis von der 
Leistungsfähigkeit unserer deutschen feinmechanischen 
Industrie. 


Holz- 
„ makler, 


Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


750 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 27 1926 


Patent-Berichte. 


Vorrichtung zur Wiedergewinnung von Fa- 
sern und Füllstoffen aus den Abwässern von 
Papier- und ähnlichen Fabriken. 
Fritz Arledter, Köln Kalk, Buchforststr. 
Kl. 55d. D. R. G. M. Nr. 944 984. 


Schutz anspruch: Vorrichtung zur Wie— 
dergewinnung von Fasern und Füllstoffen aus den 
Abwässern von Papier- und ähnlichen Fabriken, ge- 
kennzeichnet durch ein geschlossenes, mit Vakuum- 
anschluß versehenes Gefäß, innerhalb dessen das 
Abwasser einem Unterdruck ausgesetzt und hierdurch 
die Fasern von eingeschlossener Luft und anhaftenden 
Luftbläschen befreit werden, so daß sie unter Bildung 
eines Faserbreies zu Boden sinken und sich vom 
geklärten Abwasser trennen. 

Vorrichtung zum selbsttätigen Entklammern- 
von in Klammern aufgehängten tafelförmigen 
Platten, wie Papier, Pappe u. dgl. 
Benno Schilde, Maschinenbau 
A.-G., Hersfeld, H.-N. 

Kl. 55d. D. R. G. M. Nr. 947 812. 

Schutz anspruch: Vorrichtung zum selbst- 
tätigen Entklammern von in Klammern aufgehängten 
tafelförmigen Platten, wie Papier, Pappe u. dgl., da- 
durch gekennzeichnet, daB die an den Aufhängelatten 
befestigten Klammern mit einem Hebel verbunden 
sind, der durch Anfahren gegen einen Anschlag die 
Entklammerung des von der Klammer gehaltenen 
Werkgutes erzielt, 
Wickelvorrichtung für Papierbahnen, insbe- 

sondere Kartonbahnen mit Aufdruck. 

Gandenbergersche Maschinen- 
fabrikGeorg Goebel, Darmstadt. 
Kl. 55e. D. R. G. M. Nr. 946 537. 

Schutz anspruch: Wickelvorrichtung für 
Papierbahnen, insbesondere Kartonbahnen mit Auf— 
druck, dadurch gekennzeichnet, daß der in an sich 
bekannter Weise zwischen sich und einer Zugrolle 
durch Reibung die Bahn aufwickelnde Mitnehmer 
(Stab oder Ring) auf einem Pendel gelagert ist, dessen 
Drehachse sich seitlich von der Wickelstelle befindet. 

Rollen-Schneide- und Umwickelvorrichtung. 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf. 
Kl. 55e. D. R. G. M. Nr. 948 389. 

Schutz anspruch: Rollen-Schneid- und Um- 
wickelvorrichtung, bei der die zu wickelnden Rollen 
von angetriebenen Tragrollen gestützt werden, wäh- 
rend die Messerschlitten mit Druckrolle in senkrech— 
ten Gleitführungen des Gestelles beweglich sind, 


dadurch gekennzeichnet, daß die seitlichen, ebenfalls 
in den Gleitführungen beweglichen Lagerarme zum 
Stützen der Enden des Dornes der zu wickelnden 
Rolle in der Weise mit dem Messerschlitten verbun- 
den sind, daß sie beim Anheben dieser Schlitten von 
der fertig gewickelten Rolle gleichzeitig mit ausge- 
hoben werden. 


Vorrichtung zum einseitigen Färben von 
Pappen, insbesondere Strohstofipappen. 
Paul Köhler, Guben. 

KI. 55f. D. R. G. M. Nr. 947 489. 


Schutzanspruc h: Vorrichtung zum einsei- 
tigen Färben von Pappen, insbesondere Strohstoff- 
pappen, bestehend aus einem nicht beheizten Trocken- 
zylinder der Trockenpartie der Pappenmaschine und 
einem sich gegen diesen Zylinder mit einstellbarem 
Druck anlegenden Farbwerk bzw. einer in einen 
Farbtrog tauchenden Farbwalze, die nachgiebig auf- 
gehängt ist und durch einen gewichtsbelasteten Hebel 
gegen den Zylinder angedrückt wird. a 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55d, 2. B. 116001. Andreas Biffar, Milten- 
berg a. M. Liegender Schleudersichter für Holzstoff 
für die Papierherstellung, der mit einem Mahlwerk in 
seinem Gehäuse vereinigt ist. 7. 10. 24. 

Kl. 55e, 5. St. 38 116. Firma Dr. Otto C. Strecker, 
Darmstadt. Querschneider für gleichförmig laufende 
Papierbahnen o. dgl. Zusatz z. Pat. 417 871. 26. 6. 24. 


Patent-Erteilungen. 


Kl. 55a, 6. 431 406. Firma H. Schirp, Maschinen- 
fabrik Vohwinkel, Rhld. . Vorrichtung zum Entstauben 
von Lumpen, insbesondere für Zwecke der Papier- 
herstellung, mit einer in einem Gehäuse umlaufenden 
zylindrischen Schleudertrommel. 27. 3. 24. Sch. 70 042. 

Kl. 55d. 2. 431 462. Hans Stub, Oslo. Schleuder- 
sichter mit wagrecht liegendem Siebzylinder und 
achsialem Zufluß. 1. 7. 25. St. 39 799. 

«Kl. 55d, 22. 431 407. F. H. Banning & Seybold, 
Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co., Düren, Rhld. 
Einrichtung zur Papierherstellung bei Langsiebpapier- 
maschinen. Zus. z. Pat. 428 843. 28. 4. 25. B. 119 512. 

Kl. 55d, 22. 431 408. Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Wagner & Co., Cöthen i. Anh. Langslebpaplermaschlne 
zur Herstellung von dünnen und dicken Papieren. 
13. 6. 24. M. 85 310. 

Kl. 55e. 5. 431 290. Johannes Bergmann-Knobel, 
Gjeithus, Norwegen. Abreißvorrichtung für Zellulose- 
und andere Bahnen. 8. 7. 24. B. 114 793. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 551: 408 151. 


Maschinen-Siebe 


aller Art ln anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit lleiern 


Foest & Loesche, m. kn a du. Rosslau dun 


Gegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: ‚Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohu“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3431. Aufspeichern von nassem 
Braunholzschlii' in Silos. Wir beabsichtigen einen 
Teil unserer Braunschliffproduktion, den wir in der 
Vollwasserperiode erzeugen, aber nicht sofort zu 
Pappen weiterverarbeiten können, durch Entwässe- 
rungszylinder einzudicken und mit etwa 8% Stoff- 
dichte durch eine Pumpe in Silos einzulagern. In 
Betracht kommen als maximale Leistung etwa 3000 kg 
Braunschliff, trocken gedacht, in 24 Stunden. Dieser 
StoffüberschußB wurde bisher auf Pappenmaschinen 
abgenommen und in Paketen zusammengeschlagen 
aufgeschichtet, was jedoch zuviel Arbeitskosten ver- 
ursacht. Pr 
Es ist uns bekannt, daß dieser Vorgang bereits 
geübt wird, und wir ersuchen um Aussprache, wie 
sich das von uns geplante Verfahren bewährt hat 
und wie groB die Anlage zu dimensionieren wäre, 
insbesondere die Entwässerungszylinder und die 
Pumpe, und mit welchem Kraftverbrauch man für 
die Anlage rechnen muB. E. B. 


Abwasserklärtelch. 
Antwort auf Frage Nr. 3399 in Nr. 15, S. 421. 
(Siehe auch Nr. 20, S. 575.) 

IV. Heute ist es möglich, die unverwendbare 
Abwassermenge aus Papier- und Pappenfabriken auf 
ein so kleines Quantum herabzudrücken, daß die Ab- 
wässer unmöglich Anlaß zu Ausstellungen der Be- 
hörden geben können. Auf alle Fälle läßt sich die 
Anlegung größerer Abwasserklärteiche in Fabriken, 
welche aufbereitete Faserstoffe verarbeiten oder auch 
eigene Holzschleifereien sowohl für Weiß- als auch 
Braunschliff besitzen, vermeiden. Ich verweise dies- 
bezüglich auch auf den Artikel über „Abwässerreini- 
gung in der Papierindustrie“ in Nr. 15/1926. Handelt 
es sich um Strohkarton, dann kann allerdings der 
Fall eintreten, daß man für die Ablaugen aus den 
Strohkochern keine Verwendung findet. Aber auch 
diese Laugen lassen sich verwenden; in einer Stroh- 
pappenfabrik wurden z. B. die Kocherlaugen von 
einer Hefefabrik gesammelt und fanden angeblich bei 
der Erzeugung von Hefen Verwendung. Anders wäre 
es nur, wenn die anfragende Kartonfabrik auch eine 
eigene Zellulosefabrik besäße, was aber nicht der 
Fall sein mag. Sollte sich aus irgendeinem Grunde 
die Anlegung von Klärteichen nicht vermeiden lassen, 
dann empfehle ich, mehrere kleine Teiche mit schrä- 


durch Stirnräder, 


HOFFMANN-KOLLERGANG D. R. P. 


gem Boden hintereinander anzulegen, so daB die 
abgesetzten Fasern und anderen Bestandteile mittelst 
Pumpe von Zeit zu Zeit weggeschafft werden können, 
weil sich das Ausschaufeln von Hand meist zu teuer 
stellt. Zu was sich der Fangstoff dann verwenden 
läßt, richtet sich nach seiner Beschaffenheit. R. 


Welllg werden von Hartpostpapleren. 
Antwort auf Frage Nr. 3415 in Nr. 20, & 573. 


(Siehe auch Nr. 26, S. 728.) 


III. Nachdem Ihre Papiere nur an den durch die 
Teilung der Bahn in der Querrichtung erhaltenen 
Schnittflächen wellig werden, sind als Ursachen dieses 
Fehlers anzusehen: 

1. Der Stoff wird auf dem Siebe zu wenig ver- 
filzt, und es entsteht dadurch eine Papierbahn, in der 
die Fasern zum überwiegenden Teil in der Längs- 
richtung eingebettet sind. 

Durch starkes Verdünnen des Stoffes und hohes 
Anstauen desselben über der Brustwalze läßt sich 
dieser Uebelstand verringern, vollständig beseitigen 
nur durch Parallelschüttlung des Siebes bzw. der 
ganzen Registerpartie auf eine Länge von mehreren 
Metern. Diese Anordnung ist einer deutschen Ma- 
schinenfabrik gesetzlich geschützt. 

2. Die nasse Papierbahn unterliegt auf dem Wege 
von der letzten Naßpresse zur Steigepresse, von 
dieser zur Trockenpartie und in der Trockenpartie zu 
starker Spannung. 

Die Zapfen der Leitwalzen, über welche die 
feuchte Papierbahn geführt wird, sollen zumindest 
in Kugellagern laufen, besser noch eigenen Antrieb 
besitzen. 

Durch starkes Anspannen der feuchten Papier- 
bahn werden die Fasern stark gedehnt und ver- 
ursachen durch späteres Schrumpfen das Wellig- 
werden der Papierränder. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Zeriasern von Altpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3416 in Nr. 21, S. 600. 

J. In den meisten Fällen bedient man sich zum 
Aufschließen von Altpapier nach wie vor des alt- 
bewährten Kollerganges. Neben diesem behauptet der 
in verschiedenen Arten vorhandene Zerfaserer das 
Feld. In kleinerer Anzahl wird der Pfleiderer-Kneter 
verwendet. Allen diesen Apparaten ist in neuerer 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder. 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Zeit in der Schlagkreuz- oder Hammermühle ein Kon- 
kurrent entstanden, die sich zum Auffasern verschie- 
dener Stoffe großer Beliebtheit erfreut. 

Der Kraftverbrauch, ob Kollergang, Zerfaserer, 
"Kneter oder eine Schlagkreuzmühle verwendet wer- 
den, ist beim Auffasern immer ein erheblicher, wenn 
das Altpapier trocken eingetragen wird. 
zu sparen, empfiehlt es sich, das Altpapier vorzu- 
weichen. Hiezu eignet sich am besten ein Sturz- 
kocher. H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Zum Zerfasern von Altpapier sind mehrere 
Systeme von Maschinen in Anwendung, jede Maschine 
hat ihre Vor- und Nachteile. Im Laufe meiner jahre- 
langen Praxis in mehreren Fabriken bin ich zu der 
Ueberzeugung gekommen, daß der Papierzerfaserer 
System Werner & Pfleiderer einer der besten ist und 
die Pagierfaser am schonendsten behandelt. Dieser 
Zerfaserer hat einen sehr geringen Kraftverbrauch. 
Er arbeitet zuverlässig und bedarf sehr selten einer 
Reparatur. Auch der Wurster hat seine Vorteile und 
einen guten Arbeitsgang; in bezug auf den Kraftver- 
brauch ist jedoch der Zerfaserer von Werner & 
Pileiderer vorzuziehen. Z. 


HI. Wenn es sich beim Zerfasern von Altpapier 
um größere Mengen handelt, so sind kontinuierlich 
arbeitende Zerfaserer, z. B. der Wurster, am Platze. 
Die Bedienung ist verhältnismäßig billiger als beim 
Kollergang und beim Werner & Pfleiderer und der 
Kraftverbrauch ist nicht größer. Um cin Verstopfen 
derartiger Zerfaserer, was bei nicht sachgemäßer 
Bedienung eintreten kann, nach Möglichkeit zu vermei- 
den, ist gründliches Einweichen des Altpapieres drin- 
gend zu empfehlen, entweder im Kocher, besser aber 
in einer Einweichtrommel System Niethammer, von 
welcher das Altpapier gleich in den Zerfaserer ge- 
langt, so daß also an Arbeitslohn gegenüber dem 
Kocherbetrieb gespart wird. Eine bessere Verarbei- 
tung wird durch vorheriges Schneiden des Altpapiers 
auf Kreismesserschneidern und durch Stäuben auf 
Staubsichtern erreicht, namentlich wenn das Papier 
sehr großstückig und unrein ist. Hinter dem Zer- 
faserer sind möglichst ein oder mehrere Sortierer 
anzuordnen. Wenn derartige Einrichtungen, die 
meines Erachtens für rationelle Altpapieraufbereitung 
unerläßlich sind, getroffen werden, dürfte es sich 
ziemlich gleich bleiben, welche Art Zerfaserer ge- 
wählt wird, die alle gute Resultate liefern und die 
Mahlarbeit im Holländer auf ein Minimum verringern. 

Ing.-Chem. O. Kück. | 


Einseitlge Glätte. i 
Antwort auf Frage Nr. 3417 in Nr. 21, S. 600. 


J. Um eine hohe einseitige Glätte zu erzielen, 
müssen mehrere Umstände ins Auge gefaßt werden. 
Vor allen Dingen darf der Stoff nicht schmierig sein, 
dann muB das Papierblatt möglichst naß an den 
groBen Zylinder angepreßt werden, d. h. es dürfen 
die Vortrockner nicht zu viel leisten. Eine weitere 
Bedingung ist, daB der Zylinder immer spiegelblank 
ist; vorausgesetzt, daß er auch gut poliert ist. 

Sie halten inn am besten rein, indem Sie auf den 


Um Kraft 


unteren Bronzeschaber einen Streifen von einem alten 
Sieb einlegen. Der Filzschaber, ich nehme an, daß 
es sich um einen an einer Leiste angebrachten 
Manchonstreifen handelt, muß mindestens jede Stunde 
naß gemacht werden. Noch besser ist es, vor dem- 
selben ein Spritzrohr mit ganz feiner Streuung anzu- 
bringen. Sollte der Zylinder trotzdem noch einen 
Hauch bekommen, dann legen Sie einen Naßiilz- 
streifen am ersten Bronzeschaber ein, welcher alle 
zehn Minuten naß gemacht werden muß, so lange 
bis der Zylinder wieder spiegelt. 

Flach liegen wird das Papier, wenn die Stoff- 
fasern auf dem Sieb gleichmäßig verteilt sind, man 
muß also viel Wasser führen und gut schütteln, so 
viel als möglich pressen, die Vortrockner nicht sehr 
heiß machen, gut an den großen Zylinder anpressen, 
von welchem das Papier vollständig trocken herunter- 
kommen muB, sonst leidet die Glätte. Infolgedessen 
dürfen die Nachtrockner nicht geheizt werden und 
können so als Kühlzylinder wirken. F.N. 


ll. Der Stoff ist rösch auszumahlen, die Papier- 
bahn mit einem bestimmten Trockeggehalt auf den 
Glättzylinder aufzuführen. Die Oberfilze (Schonfilze) 
sollen sehr dick und aus feinster Wolle rundgewebt 
sein. Die Anpreßwalze soll einen Gummimantel mitt- 
leren Härtegrades haben. 

Der Glättzylinder wird am besten reingehalten. 
wenn die erste Schaberklinge aus Stahl ist, diese mit 
einem jeweils zu verschiebenden oder erneuernden 
Metallstreifen überlegt, der Zylinder hinter diesem 
Schaber mittels einer kleinen, mit Filz bezogenen 
Walze befeuchtet wird, der zweite, bewegliche Scha- 
ber mit einer Bronzeklinge, der dritte, gleichfalls 
bewegliche Schaber mit einer Stahlklinge versehen 
ist und letztere mit einem Manchonstreifen überlegt 
wird. H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Die Grundbedingung für die Erzeugung einer 
guten einseitigen Glätte ist ein rösch gemahlener 
Stoff. Aber selbst ein solcher muß versagen, wenn 
die Papierbahn unter Benutzung von 7 Vortrocknern, 
wie es bei Ihnen der Fall ist, zu trocken in den 
Hochglanzzylinder eintritt und derselbe gar noch un- 
genügend rein ist. Wenn Sie eine gute Glätte erzielen 
wollen, dürfen Sie die 7 Vortrockner nur so schwach 
wie möglich heizen, daß sie eben nicht „schwitzen“. 
Zwei Bronzeschaber und ein Filzschaber genügen zur 
Reinhaltung des Zylinders. Der Filzschaber ist 
eventuell als Wasserschaber auszubilden und muB 
hin und her gehende Bewegung haben, Alte, gc- 
walkte Manchonstreifen finden hier vorteilhaft An- 
wendung. Sie sind während des Ganges öfters zu 
reinigen. Ein Wasserschaber verbraucht jedoch, wenn 
er richtige Arbeit leistet, sehr viel Kraft, er bremst 
den Zylinder. Eine Dampfschwadenfeuchtung der 
Papierbahn kurz vor Eintritt in den Zylinder ist mehr 
zu empfehlen. Der Schonfilz muß dicht gewebt und 
fein sein, damit keine Markierung eintritt. Filzwickel- 
walzen sind Gummiwalzen als Anpreßwalzen vorzu- 
ziehen. Das Flachliegen erreichen Sie ebenfalls durch 
Einhalten einer möglichst röschen Stoffqualität. Ver- 


meiden von Wolkenbildung, also gute Durchsicht und 
Schwefelsaure Tonerde 14/18 0 u. f/ 18 
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daher gleichmäßiges Gefüge trägt gleichfalls zum 
Flachliegen bei. Teilweise Anwendung vorgetrockne- 
ter Halbstoffe wirkt günstig. Ein geringer Erdezusatz 
ist, wenn angängig, zu empfehlen. Die Pressenpartie 
muß unter voller Ausnützung arbeiten. Ueberspringen 
Sie womöglich einen der 7 Vortrockner. Letztere 
dürfen außerdem keine zu groBen Durchmesser be- 
sitzen, damit sich das Papier nicht zu lange auf 
jedem einzelnen Zylinder aufhält und Gelegenheit zum 
starken Schrumpfen erhält. Wolltrockenfilze mit nicht 
markierender Oberfläche sind anzuwenden. S. W. 


IV. Auf einem Zylinder von 320 em Durchmesser 
können Sie tadellose einseitige Glätte erzeugen, nur 
müssen Sie in erster Linie darauf achten, daß das 
Papier mit dem richtigen Feuchtigkeitsgehalt auf den 
Zylinder kommt. Zu trocken nimmt es keine gute 
Glätte an. Von Vorteil ist, wenn die Walze, welche 
direkt unter dem Zylinder liegt, mit Gummiüberzug 
versehen ist. Die Obertücher dürfen nicht zu dick 
sein, Filzfabriken können Ihnen am besten geeignete 
Vorschläge machen. ‚Probieren‘ geht in diesem Falle 
über Studieren. Wenn die Schaber gut anliegen, hält 
sich der Zylinder meistens von selbst rein und blank, 
andernfalls lassen Sie den ersten Schaber zeitweilig 
mit Schmirgelleinen oder auch mit Phosphorbronze- 
siebabfällen laufen. Auch die Anbringung eines Hirn- 
holzschabers ist vorteilhaft, statt des letzten Schabers 
mit Filz, ebenso ist mäßige Anfeuchtung des Zylinders 
vor dem letzten Schaber zu empfehlen. Ueber das 
Glattliegen der Papiere ist in letzter Zeit sehr viel 
geschrieben worden, entwässern Sie den Stoff gut 
und heizen Sie die ersten Zylinder nicht zu stark, 


ferher ist gutes Auskühlen des fertigen Papieres durch 
Windhaspel und Kühlwalzen zu empfehlen. 
Ing.-Chem. O. K ü c k. 


V. Hohe einseitige Glätte erzielt man erstens 
durch rösch gemahlenen Stoff, zweitens müssen 
Gautsche und Naßpressen gut belastet werden, drit- 
tens muß die Zentralgummiwalze den richtigen Härte- 
grad 5 haben, d. h. der Gummiüberzug darf nicht zu 
weich sein. Viertens muß von dem stillstehenden 
Filzschaber der Filz öfters gewechselt werden; ich 
empfehle auch, daß man zeitweise anstatt Filz Sieb 
doppelt gelegt einlegt, das den Zylinder am besten 
putzt. Die Vortrockner dürfen nur schwach geheizt 
werden, dagegen muß der große Zylinder so stark 
geheizt werden, daß bloß die Glätte nicht pocken- 
narbig wird. Die Nachtrockner dürfen aber nur schr 
schwach geheizt werden, da durch zu starkes Heizen 
der Glanz verschwindet. Durch diese Behandlung 
erzielen Sie Papiere und Karton mit Hochglanz und 
flachliegend. Obertücher dürfen nur 1800—2000 g/qm 
schwer und müssen gut durchlässig sein. 

Fr. Gottwald, Wampersdorf, N.-Oe. 


Anleltung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 


von E. R. Calvius jr. 
Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 


„Steinmayer-Siebe“ 


das Sonder-Erzeuenis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen württemberg) 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zetiulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- und Mitteldeutischland: 
Rheinfand:; 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Dresden-A. 
Lux & Teuber, Düsseldorl, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


16, Holbeinstr. 20 


Generalvertreter für die Tschecho- Slowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olimũtzerstr. 13. 
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Von unserem: Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


Doktorarbeit im Papierfach. 

In Nr. 13, S. 360, dieses Blattes brachten wir 
aus der Dissertationsschrift des Herrn Dr. A!l- 
brecht Hülbrock, Frankfurt a. M., Schwind- 
straße 4, mit dem Titel „Organisation und 
Preisgestaltung auf dem deutschen 
Papiermarkt unter besonderer Be- 
rücksichtigung der Gegenwart“ das 
„Papierlied“ zum Abdruck. Inzwischen liegt uns das 
gesamte Manuskript vor, nachdem solches durch einen 
umfangreichen Abschnitt über die Normalisierung er- 
weitert und bis in die jüngste Gegenwart fortgefülrt 
worden ist. Die etwa 230 Druckseiten starke Arbeit 
geht aus von der volkswirtschaftlichen Theorie, daß 
der Markt auf allen Teilgebieten der Wirtschaft als 
unpersönlicher Organisator derselben auftritt. Dies 
wird auch für das Papierfach im einzelnen nach- 
gewiesen. Die Arbeit bietet insofern etwas voll- 
ständig Neues, als sie im Gegensatz zu den bisher 
bekannten Schriften über Teilgebiete des Papierfachs 
erstmalig den gesamten Kreislauf der Papierwirtschaft 
vom Erzeuger über den Händler zum Verbraucher 
plastisch zur Darstellung bringt und deshalb alle 
Kreise interessiert, die mit dem Papierfach im Zu- 
sammenhang stehen. 

Im ersten Hauptteil der Arbeit werden zunächst 
die allgemeinen Grundlagen des heutigen Papier- 
marktes festgestellt. In Rücksicht auf die Abnormität 
der gegenwärtigen Wirtschaftslage wird dabei auf 
der stabileren Grundlage der Vorkriegszeit aufgebaut, 
indem die geschichtlichen Grundlagen der Papier- 
technik mit vielen interessanten, zum Teil bisher 
„unbekannten Einzelheiten dargestellt und dann die 
Entstehung und Entwicklung der drei Märkte innerhalb 
der Papierwirtschaft untersucht werden: Der un- 
mittelbare Markt zwischen Erzeugern und Ver- 
brauchern, das Auftreten des Zwischenhandels und 
die Bildung der beiden mittelbaren Märkte zwischen 
Erzeugern und Händlern und zwischen Händlern und 
Verbrauchern, und schließlich die nicht als selb- 
ständige Marktpartei auftretenden Agenten als Zwi- 
schenglieder. Diese Untersuchungen sind vorgenom- 
men unter dem Gesichtswinkel der volkswirtschaft- 
lichen Stufentheorien und der Wirtschaftssysteme vom 
Merkantilismus bis zum Liberalismus. 

Im zweiten Hauptteil werden die Verhältnisse 
in der Gegenwart untersucht. Er gliedert sich wieder 
in drei Hauptabschnitte. Im ersten Abschnitt wird 
die Preisbildung unter Heranziehung der wirtschafts- 
wissenschaftlichen Grundgesetze derselben und be- 
sonderer Berücksichtigung der weltwirtschaftlichen 
Valutaverhältnisse untersucht und dann auf die tat- 
sächliche Preisgestaltung durch eingehende Schilde- 
rung von Produktionskalkulation und Gewichtsberech- 
nung, Handelskalkulation, Roh- und Hilfsstoffmärkten, 
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für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten 


Arnold; R einshagen, Leipzig, pae 
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Frachtenmarkt, Saisongeschäften, Partien und Preis- 
entwicklung eingegangen, letztere an Hand wertvoller 
tabellarischer Gegenüberstellung von Vorkriegs- und 
Nachkriegspreisen. Im zweiten Abschnitt wird der 
Einfluß des Marktes auf die Ware untersucht, in den 
Kapiteln über Sortenverschiebung, Normalisierung und 
Typisierung durch sortenmäßige Typenbildung, For- 
matnormung und sonstige Normalisierungsbestrebun- 
gen Schritt für Schritt nachgewiesen und schließlich 
noch in dem besonders eingehenden Schlußkapitel 
über den Außenhandel aufgezeigt. Der dritte Haupt- 
abschnitt des zweiten Hauptteiles behandelt die 
Einwirkungen des Marktes auf die Papierwirtschaft 
durch Kristallisation der auf ihm gebildeten Organi- 
sationen unter besonderer Berücksichtigung und 
kritischer Beleuchtung der Kartelle. 

Der hochaktuelle Schluß zeigt den Markt als 
unpersönlichen Organisator auch in der Weltwirt- 
schaft am Werke, weist nach, daß die unaufhaltsame 
Evolution der Wirtschaft seit Beginn der Mensch- 
heitsgeschichte eine politische Fessel nach der an- 
deren sprengte, und kommt zu dem Ergebnis, daß 
auch in der Papierwirtschaft sich eine wirtschafts- 
friedliche europäische Verständigung unabweisbar und 
unaufhaltsam vorbereitet und durchsetzt. 

Das Werk verbindet mit gründlichen volkswirt- 
schaftlichen und betriebswirtschaftlichen Kenntnissen 
eingehendes Fachwissen, gemeinverständlichen Stil 
und fesselnde Darstellung und füllt in der bisherigen 
wissenschaftlichen Literatur durch die abgerundete 
Schilderung des gesamten Wirtschaftskreislaufs im 
Papierfach sowohl als auch durch Sichtung des Wirr— 
warrs in der Gegenwart eine Lücke aus und ist eine 
Fundgrube für alle, die mit dem Papierfach in Be- 
ziehung stehen. Das Werk ist gründlich durch- 
gearbeitet und durch die zahlreichen Literaturhin- 
weise besonders wertvoll, unter denen das Wochen- 
blatt für Papierfabrikation auf Schritt und Tritt 
wiederkehrt. 

Das Buch erscheint demnächst in vornehmer Aus- 
stattung auf holzfreiem Papier im Selbstverlage des 
Verfassers Dr. Albrecht Hülbrock, Frankfurt a. M., 
Schwindstraße 4. Preis A 15.—. 


Henry Ford. Mein Leben und Werk. Volksausgabe. 
Paul List Verlag, Leipzig. Preis M 3. 


Wer Ford noch nicht gelesen hat, dem ist durch 
Erwerb der vorliegenden Volksausgabe seines bekann- 
testen Buches Gelegenheit gegeben, sich selbst ein 
Urteil zu bilden. Der Gedanke dieser Ausgabe liegt 
in den brennenden Gegenwartsproblemen der Pro- 
duktionsverbilligung. Ford hat jedem etwas zu sagen. 
ganz gleich, ob Unternehmer, Angestellter oder 
Arheiter. 
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Die Erfindung. Internationale Zeitschrift für Patent- 
wesen. Offizielles Organ des Internationalen 
Verbandes für Patentwesen E. V. und des Deut- 
schen Reichsverbandes für Patent- und Muster- 
schutz E.V. Nr. 1. Erscheint halbmonatlich, 
Preis vierteljährlich «X 15, Einzelpreis & 4. 


Der Deutsche Reichsverband für Patent- und 
Musterschutz E. V. (Berlin W 9, Potsdamerstraße 1, 
Fernruf: Kurfürst 993 und 4391) wendet sich mit 
einem Aufruf in seiner neu gegründeten Zeitschrift 
„Die Erfindung“ an die Oeffentlichkeit. Der Verband 
vertritt die Interessen der Erfinder wie der Patent- 
inhaber in Industrie und Handwerk. Er gewährt 
seinen Mitgliedern kostenlose Beratung in Fragen 
des Patentrechts sowie der wirtschaftlichen Ver- 
wertung von Patenten und schützt sie vor Ausbeutung 
und unsachgemäßer Beratung. Die Mitglieder erhalten 
fachmännische Vertretung für Patentanmeldungen in 
Einspruchs- und Nichtigkeitsverfahren. 


Der Verband will darüber hinaus durch wirt- 
schaftlichen Zusammenschluß aller in Frage kommen- 
den Einzelkräfte den deutschen Erfindergeist im 
Interesse der deutschen Wirtschaft fördern und bes- 
sere Entwicklungsmöglichkeiten durch Schaffung ge- 
eigneter Einrichtungen, z. B. Laboratorien für Ver- 
suchszwecke und Modellbauten, Einrichtung eines 
Archives über Erfindungen und Patente u. dgl. bieten. 

Kampfziele des Verbandes sind unter anderem 
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Schaffung einer europäischen Patentunion (ähnlich 
dem Madrider Markenabkommen) derart, daß eine 
einzige Anmeldung und Anmeldegebühr für ganz 
Europa Wirkung erlangt, während bisher für jedes 
Patent in etwa 25 Staaten Europas Einzelanmeldungen 
und Einzelgebühren erforderlich sind, ferner Refor- 
mierung und Herabsetzung der Patentgebühren, Be- 
schleunigung der Vorprüfungszeit für neu angemeldete 
Patente, die heute in vielen Fällen bis zu ½ Jahr 
dauert und die Verwertung vieler Patente, vor allem 
im Ausland, erschwert. 

Verbandszeitschrift ist „Die Erfindung“, die halb- 
monatlich die Ansprüche aller in Europa ausgelegten 
bzw. erteilten Patente in der Ursprache mit deutscher 
Uebersetzung geordnet nach der Fachklasseneintei- 
lung des Deutschen Patentamtes bringt, so daB jeder 
Interessent sich laufend und mühelos über die in 
seinem Fach einschlägigen Patente der europäischen 
Staaten orientieren und eventuell rechtzeitig Ein- 
spruch erheben kann. Außerdem können die Mit- 
glieder von diesen ausgelegten, wie erteilten auslän- 
dischen Patenten selbst durch den Verband schnell- 
stens Abschriften und Uebersetzungen erhalten. Dem 
Ehrenpräsidium des Verbandes gehören namhafte 
Vertreter der Wissenschaften wie der Technik an. 
1. Vorsitzender des Verbandes ist Herr Geh. Reg.- 
Rat Dr. Jünger (chemal. Abteilungsvorsitzender 
des Reichspatentamts). Geschäftsführender 2. Vor- 
sitzender ist Herr Dr. Robert Koch-Hesse. 


Billig, kürzeste Lieferzeif, in bekannter tadelloser 


Ausführung, weifgehendste Garantie. 


Rudoff Lehmann, WRundsiebwerk, 
Raguhn. 
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Marktberichte. 
New Yorker Papiermarkt. Kontinent plaziert. Die Produktion nimmt iame 


Nachdem die Vorwochen am New Yorker Papier- 
markt eine etwas ruhigere Stimmung gezeitigt hatten, 
läßt sich in der Berichtswoche eine geringe Besserung 
feststellen. Besonders die Feinpapierindustrie in New 
England hat gebesserte Arbeitsbedingungen. Wert- 
zeichen- und Kontobücherpapier: läßt sich zurzeit gut 
absetzen. Gleichfalls ist die Nachfrage für Pappe zu 
Bauzwecken, wie Dachfilzpapier usw., reger gewor- 
den. Zeitungsdruckpapier hat einigermaßen normale 
Lage und auch die Druckpapierfabriken sind im allge- 
meinen zu 80—90 % ihrer Leistungsfähigkeit beschäf- 
tigt. Die Kartonfabrikanten verspüren eine gering- 
fügige Besserung ihrer an sich nicht erfreulichen 
Lage. Für die nächsten Wochen wird allerdings kaum 
mit einem Anhalten der gegenwärtigen Lage gerechnet 
werden können, denn die Sommerperiode dürfte sich 
dann doch schon mit einer erneuten Abschwächung 
stärker bemerkbar machen. In der Preislage ist keine 
Veränderung eingetreten. Z. 


Papiermarkt in Brasilien. 

Nach amtlichen Angaben verfügt Brasilien gegen— 
wärtig über insgesamt zwanzig Papierfabriken, welche 
ein jährliches Gesamterzeugungsvermögen von 52 600 
Tonnen Papier haben. Sie arbeiten sämtlich voll. 

Hinsichtlich der Marktlage wird berichtet, daß 
kürzlich auf der ganzen Linie eine nicht unwesentliche 
Preisbefestigung zu verzeichnen gewesen ist. Ge- 
wöhnliches Briefpapier hat um 5 Reis das Kilogramm 
im Preise angezogen, während die Preiserhöhung für 
Schreib- und Zeichenpapier sogar 20 Reis betragen 
hat. Die übrigen Papierwaren sowie Kartons und 
Kurtonnagen aller Art sind im Durchschnitt um 10 
bis 15 Reis im Preise gestiegen. Ipu. 


Der englische Papiermarkt. 

Die Lage der englischen Papierindustrie ist in- 
folge des Kohlenstreiks sehr ernst geworden, der 
gröbere Teil der Fabriken mußte infolge Kohlen- 
mangels den Betrieb einstellen. Einzelne Fabriken 
haben Oelfeuerung, andere suchen sich ausländische 
Kohle zu beschaffen. Aber alle verlieren wieder den 
Vorsprung, den sie in den letzten Jahren gewonnen 
haben. Viele Aufträge, die nicht rechtzeitig ausge- 
führt werden können, werden dann einfach auf dem 


$ 


MY 


mehr ab und die Fabrikationskosten werden immer 
größer. Wenn auch alles getan wird, um den Bedarf 
der Verbraucher zu decken, so ist doch die gegen- 
wärtige Lage unhaltbar, wenn der Streik nicht bald 
beigelegt wird. Es herrscht deshalb große Unsicher- 
heit auf dem Papiermarkt. Der Verbrauch der wich- 
tigsten Papiersorten ist sehr zurückgegangen; diese 
Einschränkung des Verbrauchs zeigt sich besonders 
dann, wenn die Fabriken bei prompter Lieferung 
höhere Preise verlangen. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 9. Juni 1926. 

Holzstoff. Die Stimmung auf dem Holzschliff- 
markt hat sich etwas gebessert und die Nachfrage 
scheint größer zu werden. Infolge günstiger Witte- 
rungsverhältnisse kann die Fabrikation nach und nach 
wieder verstärkt werden, und es dürften in nächster 
Zeit sich wieder größere Vorräte ansammeln. Ein- 
heimischer Holzschliff notiert Doll. 30—33 pro ton ab 
Fabrik, kanadischer 28—31, eingeführter nasser und 
trockener Holzschliff kosten Doll. 36—38, bzw. 37—40 
pro ton ex Dock. 

Zellstoff. Die Lage auf dem Zellstoffmarkt 
ist im allgemeinen befriedigend, wenn auch die Preise 
schwächer geworden sind. Importierter leichtbleich- 
barer Zellstoff wird jetzt zu Doll. 3.35—3.50 pro 
100 lbs verkauft, importierter gebleichter Sulfitzellstoff 
hält sich auf Doll. 3.75—4.50 pro 100 lbs. 

Lumpen. Das Interesse an ausländischen Lum- 
pen ist etwas stärker geworden, besonders trifft dies 
bei geringeren Sorten zu. Die Preise haben für ein- 
heimisches und altes Material etwas nachgegeben. 

Altpapier. Der Altpapiermarkt scheint sich 
etwas zu beleben, besonders sind es die billigeren 
Sorten, die stärker gefragt sind. Die Anlieferung von 
gemischtem Papier ist sehr mäßig, die Preise sind bis 
jetzt noch unverändert; sollte die Nachfrage noch 
größer werden, so ist mit einem Anziehen der Preise 
zu rechnen. S. 


Beilagen-Hinweis. 

Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 
eine Werbedrucksache der Firma Oscar Krieger 
G. m. b. H., Dresden-Fr., über „Transportgeräte“ bei. 

Wir empfchlen diese der Aufmerksamkeit unserer 
Leser. 


Max Schüler & Co. 


N 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Juni 1926. 


Bei anhaltenden Niederschlägen in ganz Deutschland waren die Betriebswasser- 
verhältnisse gut, soweit nicht durch Hochwasser die Ausnutzung der Wasserkraft- 

anlagen ungünstig beeinflußt wurde. 

Die Wirtschaftslage ist gegenüber dem Vormonat im großen und ganzen un- 
verändert geblieben. Der Auftragseingang hat zum Teil etwas zugenommen, ins- 
besondere bei Spezialpapieren und -Pappen. Die Versorgung mit Papierholz, Halb- 
und Hilfsstoffen stieß auf keinerlei Schwierigkeiten. 
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Ermäßigung des Druckpapierpreises. 


Der Verband Deutscher Druckpapier-Fabriken hat auf Grund einer Verstän- 
digung mit den Verlegerorganisationen für Juli den Preis für Rollenpapier auf 
R. 31.50 (bisher 33) und für Formatpapier auf R 32.50 (34) pro 100 kg fest- 


gesetzt. 


Wegen des Preises ab 1. August sollen neue Verhandlungen geführt werden. 


Handelspolitik. 


1. Finnland. 

In der vorhergehenden Nr. 27 d. BI. 
wurde über den Abschluß des deutsch-finni— 
schen Handelsvertrags am 26. Juni schon 
kurz berichtet. 

Untenstehend folgt der nunmehr vorlie- 
gende genaue Wortlaut der deutscherseits 
Finnland gemachten Zollzugeständnisse, so- 
weit sie die Papier- und Pappenindustrie 
betreffen. 


D < 

EFR 222 

258 88 8 

vana U” 

— 9 

. A A 

Aus 651A: Pappen aus mechanisch oder 

chemisch berceitetem Holzstoif 4.— 2.50 

Strohpappe 3 ; ; , . 4.-— 350 

0654 Packpapier, in der Masse ge- | 

färbt, auch auf einer Seite glatt 4. 3.— 
aus 6551: Packpapier, ganz oder 
zum größten Teil aus mechanisch be- 
reitetem Holzstoff (Holzmasse, Holz- 
schlifi) bestehend, in der Masse ge- 

färbt, auf beiden Seiten glatt 12.50 4.50 
Druckpapier in Rollen bei einem 
Gewicht des Ouadratmeters von nicht 
weniger als 45 und nicht mehr als 
55 g. maschinenglatt (nicht satiniert) 
mit einem Gehalt an chemisch bereite- 
tem Holzstoff (Zellstoff. Zellulose) von 

nicht mehr als 25 v. H. . 12.50 6. - 

Anmerkung: Um den ermäßigten Zollsatz 


für Druckpapier zu genießen, müssen die Einhringser 
für jede Sendung ein Zeugnis einer finnischen Staats- 
behörde beibringen, aus dem erhellt, dab der Gehalt 
des Druckpapieres an chemisch bereitetem Holzstoff 
25 ». H. nicht übersteigt. 

Die Regierungen der vertragsschließenden Teile 
werden sich über die Bezeichnung der mit der Aus- 
jertigung der Zeugnisse betrauten Behörden und über 
die Form der Zeugnisse verständigen: in Zweifels— 
füllen bleibt den deutschen Behörden das Recht ge- 
wahrt, nachzuprüjen. ob die Angaben in den Zeug- 
nissen zutreffen. 

Finnischerseits sind Zugeständnisse auf 
dem Gebiete des ganzen Zolltarifs gemacht 
worden, die aber sämtlich die Papiererzeu- 
gung nicht betreffen. 

Das neue deutsch- finnische Wirtschafts, 
abkommen soll 30 Tage nach der Ratifikation 
in Kraft treten. Da am 2. Juli vom Reichstage 
ein Ermächtigungsgesetz angenommen wor- 


den ist, durch welches die Reichsregierung 


bei dringenden Wirtschaftsnotwendigkeiten 
Handelsabkommen vorläufig für drei Monate 
in Kraft setzen kann, besteht die Möglichkeit, 
daß das deutsch-finnische Wirtschaftsabkom- 
men vom 26. Juni in nächster Zeit vor- 
läufig in Kraft gesetzt wird. Die end- 
eültige Annahme durch den deutschen 
Reichstag kann erst nach Schluß der Reichs- 
tagsferien in der Herbstsession erfolgen. 


2. Schweden. 


Der deutsch- schwedische Handels- und 


Schiffahrtsvertrag vom 14. Mai 1926, über 


den in Nr. 22 d. Bl. eingehend berichtet 
wurde, ist vom deutschen Reichstage am 
2. Juli angenommen worden, nachdem be- 
züglich der Gestaltung der Agrarzölle ab 
1. August d. J. eine Einigung erfolgt war. 
Da auch der schwedische Reichstag inzwi— 
schen den Vertrag genehmigt hat, wird der 
Austausch der Ratifikationsurkunden voraus- 
sichtlich in allernächster Zeit erfolgen. Der 
Vertrag tritt 20 Tage nach seiner Ratifizie- 
rung in Kraft und bleibt von diesem Tage an 
drei Jahre in Geltung. 


3. Dänemark. 


Der Reichstag hat am 2, Juli das deutsch- 
dänische Wirtschaftsabkommen vom 11. März 
1926 angenommen. Dieses Abkommen betrifft 
deutscherseits Zollerleichterungen für die 
Einfuhr dänischer Erzeugnisse nach Deutsch- 
land, insbesondere für die Pferdeeinfuhr. Die 
dänischen Zugeständnisse beruhen haupt- 
sächlich in Erleichterungen der Einreise und 
des Aufenthalts von deutschen Handlungs- 
reisenden. Die Abgaben für Handlungs- 
reisende in Dänemark werden durch dieses 
Abkommen von 400 auf 300 Kronen für das 
Jahr und von 200 auf 100 Kronen für 45 Tage 
ermäßigt. 

4. Tschechoslowakei. 

Die Ilandelsvertragsverhandlungen zwi- 
schen Deutschland und der Tschechoslowakei, 
die am 25. Juni in Berlin anfangen sollten, 
werden erst in einigen Wochen beginnen. 
Der Grund liegt in der tschechoslowakischen 
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Zolltarifnovelle, die auch für Industriezölle 
wesentliche Abänderungen enthält und es 
daher nötig macht, daß die bereits vorlie- 
gende deutsche Wunschliste einer eingehen- 
den Nachprüfung unterzogen wird. 


5. Litauen. 


Verhandlungen zwischen Deutschland und 
Litauen über einen neuen Handelsvertrag 
nach Inkraftsetzung des Vertrages vom 
1. Juni 1923 am 5. Mai 1926 sind auf Wunsch 
der litauischen Regierung zwecks ausreichen- 
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der Vorbereitung bis zum September ver- 
schoben worden. 


6. Lettland. 

In Riga wurden am 28. Juni der deutsch- 
lettländische Handelsvertrag sowie die Aus- 
führungsvereinbarungen zum vorläufigen Ab- 
kommen über die Wiederaufnahme der Be- 
ziehungen zwischen Lettland und dem Deut- 
schen Reich vom 15. Juli 1920 unterzeichnet. 
Der Handelsvertrag beruht auf gegenseitiger 
unbeschränkter Meistbegünstigung. Darüber 
hinaus sind Tarifabreden beiderseits nicht 
erfolgt. v. W. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 
Charlottenburg 2, den 30. Juni 1926. 


Neue Grolmanstr. 5—6. 


Betr.: 


In verschiedenen Fällen schließen Firmen 
mit ihren Angestellten Verträge, wonach sie, 
um den Angestellten eine Pension zu sichern, 
bestimmte Zahlungen an ein Pensionskonto 
bei einer Bank leisten. Die bei der Bank 
angesammelten Beträge sollen dann nicht 
sofort, sondern erst mit dem Ausscheiden 
des Angestellten aus dem Dienst oder mit 
dem Tode des Angestellten an dessen Erben 
ausgehändigt werden. Es kann hier streitig 
sein, ob diese Einzahlungen als steuerpflich- 
tiges Arbeitseinkommen des Angestellten für 
die Veranlagung zur Einkommensteuer zu 
behandeln sind. Zu den Einkünften aus nicht 
selbständiger Arbeit gehören nach 8 36 des 
jetzigen Einkommensteuergesetzes alle geld- 
werten Vorteile und Entschädigungen der 
im privaten Dienst angestellten Personen, 

Der Reichsfinanzhof hat nun erkannt, daß 
der Begriff des geldwerten Vorteils ein rein 
wirtschaftlicher sei. Durch die Einrichtung 
des Pensionsfonds verbessert sich die wirt- 
schaftliche Lage des Angestellten. Ob nun 
der Anspruch überhaupt schon entstanden 
ist oder noch als ein betagter oder befristeter 
Anspruch anzusprechen ist, muß je nach dem 


Pensionskonto und Einkommensteuer. 


Einzelfall beantwortet werden. Der Reichs- 
finanzhof ist der Auffassung, daß der An- 
gestellte mindestens eine rechtlich geschützte 
Anwartschaft erworben habe, die für die 
Annahme eines geldwerten Vorteils genüge. 

Schwierig wird nun die Bewertungsfrage. 
Die Annahme, daß der Wert in derselben 
Höhe wie die geleisteten Zahlungen zu ver- 
anschlagen sei, bedarf jedenfalls einer näheren 
Begründung. Der Reichsfinanzhof sieht die 
Einzahlungen auf das Pensionsfondskonto als 
Gehaltszahlungen an den Angestellten an 
und führt zu dem von ihm entschiedenen 
Fall aus, daß die Sache im wirtschaftlichen 
Ergebnis nicht anders liege, als wenn der 
Angestellte die Zahlungen an die Bank zu- 
nächst seinerseits empfangen und unter den- 
selben Bedingungen bei der Bank wiederum 
angelegt und festgelegt hätte. 

Wenn auch sicherlich in jedem Einzelfall 
die Abmachungen über ein Pensionseinkom- 
men verschiedenartig sein werden, so wird 
es doch interessieren, daß der Reichsfinanz- 
hof im vorliegenden Falle die volle Anrech- 
nung der an die Bank gezahlten Beträge bei 
dem Arbeitseinkommen des Angestellten 
nicht beanstandet hat. 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Die Bezirksgruppe hielt am 22. Juni im Hause des Vereins deutscher Ingenieure 


eine Vorstandssitzung ab. 
Vortrag über Hemizellulosen. 


Im Anschluß hieran hielt Herr Professor Heuser einen 
Die Sitzung war gut besucht. 


Sowohl der sehr in- 


teressante Vortrag als auch die sich daran anschließende Diskussion werden zu einem 
späteren Zeitpunkt in den Fachblättern veröffentlicht werden. 


Der Schriftführer: Dr. E. Opfermann. 


— . En 
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Die Rheinfahrt. 


Der beste Boden für die Entwicklung 
ungezwungener Fröhlichkeit bei den geselli- 
gen Veranstaltungen von Vereinstagungen ist 
die Befriedigung über den Verlauf der ge- 
schäftlichen Verhandlungen. | 

Die Düsseldorfer Tagung hatte geschäft- 
lich im Verein Deutscher Papierfabrikanten 
über Zielsetzung und Wege ein so einmütiges 
Zusammengehörigkeitsgefühll zum Durch- 
bruch gebracht, wie kaum je zuvor, so daß 
die Voraussetzung für die Entfaltung freund- 
schaftlicher froher Geselligkeit, die rheini- 
sche Gastfreiheit so vortrefflich vorzubereiten 
weiß, gegeben war. Auf dem Ausflug rhein- 
aufwärts nach dem Siebengebirge und wäh- 
rend der Rheinfahrt kam sie denn auch zu 
schönster Entfaltung. 

Die Eisenbahnfahrt durch das fleißige 
Land der niederrheinischen Schwerindustrie, 
deren ausgedehnte Werkstätten bis zu sol- 
chen größten Umfangs und größter Bedeu- 
tung bald rechts, bald links vom Rhein oft 
in dichten Ketten zwischen Düsseldorf, Köln, 
Bonn das Uiergelände besiedelt haben, da- 
zwischen Gärten und fruchtbares Land 
gemahnte die Teilnehmer an dem Ausfluge 
daran, was bei den Kämpfen der Nachkriegs- 
zeit am Rhein auf dem Spiele stand. 

Da taucht jenseits des Rheins die erste 
alte Burgruine auf: Godesberg, der Vor- 
posten des Berglandes, das hier der Rhein 
durchbricht, für den stromauf Wandernden 
die Eingangspforte zum schönen Rhein mit 
seiner in Sagen und Märchen sich verlieren- 
den Geschichte, die viel Kampf, Leid und 
Freud sah und deren stumme Zeugen aus 
einer langen Reihe von Jahrhunderten selten 
heil als stolze Schlösser, mehr als Ruinen 
die Berge krönen, aus denen so manche heil- 
kräftige Wasserquelle sprudelt, an deren 
sonnigen Abhängen aber die den Rhein- 
fahrer meist mehr fesselnden Rebgelände sich 
hinziehen. Das Land poetischen Zaubers für 
jeden echten Deutschen! | 

Königswinter. Steil vor uns das Sieben- 
gebirge. Seine Häupter sind freilich von 
Wolken umzogen, die auch etwas von ihrem 
Naß auf uns herunterträufeln lassen, während 
wir das freundliche Städtchen durchwandern, 
hoch über uns das Ziel vor Augen, den am 
weitesten zum Rhein vorgeschobenen der 
sieben Berge, dessen Gipfel die uralte Ruine 
Drachenfels krönt. . Hinauf gelangen 
kann man außer zu Fuß auch zu Esel und 


mit Zahnradbahn. Die Zahnradbahn erspart- 


es uns, die etwa 300 m hinaufzusteigen — 


Esel waren noch keine zur Stelle — und 
erschließt dabei eine Fülle schöner Durch- 
blicke am Wege. Rasch und trocken ist man 
hoch oben auf der Terrasse, dem Gast- 
haus, von dessen Fenstern man das Sieben- 
gebirge auch bei schlechtem Wetter behag- 
lich überblicken kann. 

Zum Drachenfels ist im Bädeker — mit 
2 Sternen — bemerkt: „Die Aussicht ist eine 
der schönsten am Rhein.“ Das ist sie! Nur 
heute gerade ließ sie freilich zu wünschen 
übrig für alle, die ein Land gern im blenden- 
den Sonnenschein sehen. Wild brodelte es 
im Talkessel, den die sieben Berge um 
schließen, von denen die Sage geht, daß sie 
die Häuflein seien, einst von sieben Riesen 
aufgeworfen, die von den Menschen zu Hilfe 
gerufen wurden, um den Verderben drohen- 
den Fluten des Rheins, welche jetzt durch 
das Felsentor zwischen Rolandseck und 
Drachenfels fluten, einen Abfluß nach dem 
Meere zu öffnen. — Das Siebengebirge ist 
ein Land, reich an Sagen und ein Schauplatz 
uralter Menschengeschichte. Hier besiegte 
ja auch Siegfried, der Held aus Xanten, am 
Drachenloch, in dessen Nähe jetzt die Reben 
des Drachenbluts reifen, den bösen Drachen, 
der freilich nach einer anderen Sage vor 
dem Anblick des in Todesangst ihm vorge- 
haltenen Kreuzes einer gefangenen Christin, 
die ihm von den noch heidnischen Umwoh- 
nern geopfert werden sollte, zurückprallend 
sich selbst brüllend und fauchend in die 
Tiefe stürzte und im Rhein verröchelte. 

Hier spielt auch die rührende Mär des 
holdseligen Burgfräuleins Hildegund vom 
Drachenfels und Held Roland, dem Paladin 
Karls des Großen, der, durch des Kaisers 
Befehl hinweggerufen, seine Braut und sein 
erstehendes Schloß Rolandseck gegenüber 
zum Kampf gegen die Ungläubigen verlassen 
mußte und irrtümlich als Gefallener im Tal 
von Ronceval betrauert, bei der Rückkehr 
erfahren mußte, daß seine Braut unten auf 
der Insel im Kloster Nonnenwert den Schleier 
genommen hatte. 

Von Drachenfels holte sich das Kölner 
Domkapitel die Steine zum Bau des Domes 
und noch manches hat sich in den Bergen des 
Siebengebirges ereignet und seine Spuren 
hinterlassen, was zu näherer Bekanntschaft 
einlädt. | Zu 

Heute freilich dampfte und brodelte es 
im Siebengebirgskessel so wie man sich wohl 


. vorstellen könnte, daß es ausgesehen haben 


mag, als in grauester Vorzeit, wie noch 
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keine Menschen hier wohnen konnten, die 
Vulkane das Gebirge auftürmten. Aber wohl 
geborgen unter sicherem Dach der Terrasse 
konnte man, wohlverpflegt, sich das Treiben 
ansehen. 

Als Frl. Aenni Merkel das Lied vom 
„sonnigen Rhein“ als ersten Sangesgruß des 
Tages im Namen der rheinischen Papier- 
‚macherfachgenossen erklingen ließ und aus 
Herrn Dr. Claus Steven Munde weitere 
Rheinlieder folgten, da war die sonnige 
Stimmung da, die den Deutschen am Rhein 
mit seinem Zauber erfaßt. Aber dieser er- 
schöpft sich nicht in der Freude am Sinnen- 
glück- und am Genießen. Zu ihm gehört, 
wenn auch unbewußt, die Erinnerung an die 
Kämpfe des Menschengeschlechts mit den 
Naturgewalten und unter sich, seit den 
Tagen, als der Steinzeit-Urmensch, dessen 
Spuren sich im Neandertal bei Düsseldorf, 
dem klassischen Fundort, aber auch im Sie- 
bengebirge gefunden haben, vor ungezählten 
Jahrtausenden sein Dasein fristete, zu ihm 
gehören die Spuren einer uns näher liegen- 
den Vergangenheit, die Römerkastelle, mittel- 
alterlichen Burgen und Ruinen und die sich 
an sie knüpfende Geschichte aus den letzten 
beiden Jahrtausenden mit ihren Kämpfen um 
den Rhein bis in unsere jüngste für uns 80 
drückende Vergangenheit. 

Zu ihm gehört aber auch der unverwüst- 


liche rheinische Frohsinn und die rheinische 


Gastfreundlichkeit, dieden Papiermachergästen 
am Rhein die fröhliche Rheinfahrt stromauf 
bis Andernach und hierauf stromabwärts bis 
Köln bescherte mit Sang und Klang — so- 
bald man der gefährlichen Zone entronnen 
war, in welcher der Gesang des Deutschland- 
liedes mit Beschlagnahme des Dampfers be- 
straft wird. — — 

Man wird des Schauens nicht müde! Der 
Blick kann sich weiden an blühenden Orten, 
die sich bald am rechten, bald am linken 
Ufer hinziehen und aus deren grüner Um- 
rahmung Bauwerke aus alter und neuer Zeit 
hervorlugen, schöne Kirchen und Profanbau- 
ten. Auch alte Burgen tauchen auf den 


Höhen auf, da Schloß Rheineck bei Brohl, 


schrägüber die Burg Hammerstein, in der 
einst der Ritter Wolf mit seinen 6 treuen 
Töchtern dem Kaiser Heinrich IV., dem 
Büßer von Canossa, Zuflucht vor dessen 
ungetreuem Sohn gewährte, wobei ihm die 
Erkenntnis aufging, wie viel glücklicher er 
mit seinen zuvor gering geschätzten 6 Töch- 
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tern daran war, als der Kaiser mit seinem 
ungeratenen Sohn. 

Dann Andernach, das alte Römerkastell, 
mit seinen mittelalterlichen Mauern und 
Türmen sich malerisch am erhöhten Ufer 
hinziehend, die Stadt, in deren Nähe die 
ergreifende Sage von der schönen Genoveva 
spielt. — 

Auf der Talfahrt konnte man noch einmal 
in mit sinkendem Tage immer freundlicherem 
Lichte all das Schöne genießen. 

„O, wie der Hunger nagt!“ hat man 
niemanden auf dem Schiff seufzen hören. 
„O, wie der Durst brennt!“ auch nicht — 
dank der rheinischen Gastfreiheit! Daß 
dieser Dank auch in Worten, die von Herzen 
kamen und begeisterten Beifall fanden, zum 
Ausdruck kam und besonders denen galt, 
denen die Sorge um die Gäste am Rhein an- 
vertraut war, Herrn Schulte und Herrn 
Dr. Cörper, konnte nicht anders sein. 

Die Teilnehmer werden des Geistes, der 
im Rheinland herrscht, einen Hauch verspürt 
haben. Tiefernst zitterte noch in allen Reden 
der rheinischen Fachgenossen die lebhafte 


Erinnerung an eine gefahrvolle böse Zeit 


nach, aber auch der tapfere Mut, mit dem der 
Bann gebrochen wurde, und die Zuversicht, 
daß er sich weiter lösen werde. Eine Aufgabe 
für die Jugend, auf die wir vertrauen. 
Du deutsche Jugend am deutschen Rhein 
Bau auf, was das Schicksal zerschlagen! 

Aus ungebrochenem Mut erwächst auch 
in drückender Zeit der Frohsinn. Er darf 
das und soll es, denn nichts ist unnützer, als 
in schlimmen Zeiten den Kopf hängen! Das 
ist rheinischer Geist. 

Verhallt sind die Lieder an Bord des 
„Goethe“, die aus Künstlermunde und den 
sangesfreudigen Kehlen der Papiermacher 
und ihrer Damen erklangen. Doch das den 
Teilnehmern gewidmete „Rheinische Lieder- 
buch“ wird sie auch zu Hause an den sanges- 
freudigen Rhein erinnern. Verhallt sind auch 
die Klänge der unermüdlichen Kapelle, nach 
deren Weisen sich die Paare zum Tanze zu- 
sammenfanden, in alle Teile des Reiches ver- 
streut sind die Papiermachergäste am Rhein 
nun wieder. Aber bleiben wird das An- 
denken an den genußreich gemeinsam ver- 
lebten Tag der Rheinfahrt, der zwar mit 
trüber Umwölkung anbrach, an dessen Ende 
man aber die Türme des Kölner Doms im 
goldigen Abendsonnenschein erglänzen sah. 

Kl. 
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Selbstkostenberechnung in Papierfabriken. 


Von H. Ironimus. 
(Portsetzung zu Nr. 26, S. 702.) 


6. Die Ermittlung der Stundenkosten. 

Wir haben bereits gesehen, daß die mei- 
sten Unkosten einer Papierfabrik am besten 
nach der Zeit ermittelt werden, also z. B. 
an der Papiermaschine usw. für 1 Maschinen- 
stunde oder auch in Zellstoffabriken für die 
Dauer einer Kochung u. ä. Man muß sich 
also für alle Betriebe mit Stundenregie usw. 
einen Etat aufstellen. Als Beispiel ist die 
Berechnung für eine Papiermaschine 
nachstehend aufgemacht worden. 

Die Zahl der jährlichen Betriebsstunden 
könnte bei voller Ausnutzung unter Aus- 
schaltung von Sonn- und Feiertagen ange- 
nommen werden mit 300X24, also 7200 
Stunden. Diese Leistung ist aber praktisch 
nicht zu erreichen. Einmal sind zeitweise 
Reparaturen notwendig, dann aber muß 
Filz- und Siebwechsel berücksichtigt werden, 
die Zeit hierfür kann nicht gerade der Kom- 
mission belastet werden, die kurz vorher lief, 


man rechnet sie in der Art als Gemeinkosten, 


daß man die Zahl der Arbeitsstunden herab- 
setzt. Man wird sagen können, daß 7000 
Stunden als das Aeußerste gelten kann, was 
erreicht wird. Besser ist es, mit einer ge- 
wissen Reserve zu rechnen, die im Beispiel 
mit 10% von 7200 angenommen ist. Sie 


dürfte schon als Höchstgrenze anzusehen 
sein. Darunter zu gehen, ist unangebracht, 
denn Stillstände infolge Auftragsmangel kön- 
nen nicht einkalkuliert werden. Sie sind zwar 
sehr teuer, sie sind auch aufzuzeichnen, aber 
es sind Sonderkosten. Kalkulierte man 
sie ein, so würden gerade dann die höchsten 
Preise „kalkuliert“, wenn der Markt am 
wenigsten aufnahmefähig ist. 

Es ist außerordentlich zweckmäßig, die 
einzelnen Teile der Aufstellung in Prozent 
auszudrücken und daneben Raum zu lassen 
für spätere Aenderungen infolge Lohn- 
erhöhungen, Preisschwankungen u. ä. Man 
drückt dies in Prozentsätzen von den Pro- 
zenten aus, kann also dabei schnell rechnen. 

Man soll möglichst lange mit denselben 
Sätzen rechnen und Aenderungen nur vor- 
nehmen, wenn sie am Kilogramm Papier min- 
destens 0,2 Pfg. ausmachen. Leistet zum 
Beispiel die Maschine 1000 kg die Stunde, so 
fallen 8,2 Pig. Regiekosten auf 1 kg, ab 
1. Juni sind es 8,45 Pfg. Daß dieser Etat 
grundsätzlich die zukünftige Entwicklung 
berücksichtigen muß, wurde bereits betont. 
Grundsätzlich muß erneut gesagt werden, 
daß die Vergangenheit, also die im letzten 
Monat entstandenen Kosten nur Hilfsmittel 


Voranschlag der Jahreskosten für eine Papiermaschine 
(einschließlich Holländer, Kollergang) 


M 
Lohn 60 000 
Kraft 110000 
Trockendampf . 60000 
Wasser Me te Sr ae 15000 
Filze, Siebe und sonst. Material 70000 
Reparat. einschl. Reparaturlohn 32000 
Zinsen und Abschreibungen 80000 
Anteilan Gemeinkosten 15°/, 115000 


532000| 100 | | 


für Aenderung 


% — 


3.2 


für 1 Stunde ab 1. Januar 1926 81.80, rund 4 82.—, davon Abschreibung und 


Zinsen A 19.—; 


für 1 Stunde ab 1. Juni 1926 + 1 3.20 oder , 84.50, davon Abschreibung und 


Zinsen M 19.—. 
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für die Schätzung sein sollen, daß sie aber 
nicht schematisch verwendet werden können. 

Nochmals müssen wir auch daran festhal- 
ten, daß als Zuschlagsgrundlage nur die Zeit 
dienen kann, daß man also nicht etwa wie 
in Maschinenfabriken den Lohn dazu nehmen 
kann. Hier rechnet man etwa so: 

Lohn 

Unkosten 5, 
also Unkosten — 200% des Lohnes. In 
lohnorientierten Betrieben mag diese Rech- 
nung gelten. Für die Papiermaschine 
spielt Lohn nur die Rolle von Neben- 
kosten, zudem ist er fix, d. h. unabhängig 
von der Leistung immer gleich (anders im 
Sortiersaal! siehe später). Wir bleiben daher 
bei der seit langem üblichen und technisch 
richtigeren Rechnung der Maschinenstunden, 
finden wir doch sogar, daß die anderen Indu- 
strien jetzt mehr und mehr auch zu der Zeit- 
rechnung übergehen. Wir haben dazu noch 
den Vorteil der einfachen Ermittlung von 
Stillstandskosten. 

Betrachten wir nun die Einzelposten 
unseres Etats genauer: 

Lohn. Es soll hier nicht etwa die Tech- 
nik der Löhnung, die Lohnmethoden oder 
die Lohnbuchhaltung besprochen werden, sie 
bietet nur dann Besonderes, wenn Prämien 
bestehen. Teilweise bestehen auch Akkorde, 
wie bei Holzschleifereien, Lumpensortier- 
anstalten u. a. Darauf soll nicht näher ein- 
gegangen werden. Wir setzen die ordnungs- 
mäßige Lohnberechnung und Lohnbuchhal- 
tung voraus und behandeln die Löhne nur 
insoweit, als sie uns als Unterlagen für die 
Kalkulation dienen. 

Eine Schwierigkeit bietet sich insofern, 
als die Löhne gewöhnlich in Abständen von 
8 oder auch 14 Tagen ermittelt werden und 
wir sie für 1 Monat bzw. für 1 Jahr brau- 
chen. Man kann sich helfen durch eine 
besondere Lohnstatistik der — einfacher — 
durch einen prozentualen Zuschlag zu den 
28 Tagen für die weiteren 2—3 Tage. 

Wir haben kalkulatorisch zu scheiden: 

1. Löhne, die auf jede Kommission 
direkt aufgeteilt werden. Diese Art Löhne 
ist in der Papier- und Zellstoffindustrie nicht 
so groß wie in anderen Industrien. Sie 
entstehen für Sortieren, Schneiden, Einkleben, 
Packen, Holzputzen u. a. Diese Löhne bilden 
für die betreffenden Teilbetriebe, wo sie die 
Hauptkosten sind, die Zuschlagsgrundlage 
für alle mittelbaren Kosten. Man 
rechnet hier wie in dem obengenannten Bei- 
spiel aus der Maschinenindustrie. 
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2. Der weitaus größte Teil der Löhne 
muß indirekt aufgeteilt werden. Es sind: 

a) Löhne der Hilfs betriebe, wie 
Kraftanlagen, die Reparaturwerkstatt, Roh- 
stofflager, Fuhrpark. Sie werden zunächst 
diesen Hilfsbetrieben belastet und kommen 
erst indirekt auf die Hauptbetriebe, z. B. sind 
Heizerlöhne in dem Etat der Kosten für 
Dampf bzw. 1 PS eingesetzt, die Reparatur- 
werkstatt kann ihre Löhne als Zuschlag zu 
Reparaturmaterial verrechnen, der Lohn für 
den Autoführer erscheint im Zuschlagssatz 
für Anfuhr bzw. Versand usw. 

Die Aufteilung bedingt besondere Sorg- 
falt und dauernde Ueberwachung. | 

b) Löhne der Ha.uptbetriebe. Sie 
werden als fixe Kostenbestandteile den Regie- 
kosten auf Zeitbasis zugerechnet. Eine Aus- 
nahme machen Prämienlöhne, die unter Um- 
ständen proportional, teilweise aber auch 
progressiv sein können. Da sie im voraus 
schwer zu schätzen sind, so erschweren sie 
von einer gewissen Höhe ab die vorherige 


Aufstellung des Etats, was aber dann keine 


Gefahr bedeutet, wenn dadurch die Leistun- 
gen über das Normale gebracht werden. 
Man muß sie in einem Zuschlag zu den 
Normallöhnen rechnen. 

Soziale Kosten, also Krankenkasse, Inva- 
liden versicherung, Erwerbslosen versicherung 
u. a, werden ebenfalls zweckmäßig den 
Löhnen als Prozentsatz zugeschlagen. Sie 
sind ja auch wirtschaftlich nichts anderes als 
Lohn in anderer Form. Ebenso kann man die 
Kosten für besondere Sozialbeamte, Zu- 
schüsse zu Werkswohnungen, Badeanstalten, 
Konsumvereinen usw. verrechnen. 


Die Kalkulation kann wertvolle Anregun— 
gen geben, wo Prämienlöhne nutz- 
bringend sind. Deutschlands Lage verlangt 
immer mehr, daß die Leistungen vergrößert 
werden, und daß Leistungszulagen aller Art 
eingeführt werden. Die heutigen Methoden 
müssen noch wesentlich verfeinert werden. 
Leider fehlt in der Fachliteratur ein sachlicher 
Bericht über Methoden und Erfahrungen mit 
Prämienlöhnen in der Papierindustrie. Es 
wäre eine dankbare Aufgabe für den V. D. P., 
hier zu helfen. 


Kraft und Wärme. Die Verteilung 
dieser Kosten, die in der Papierindustrie eine 
wesentliche Rolle spielen, ist im vielgestaltigen 
Betriebe etwas kompliziert. Besonders dann, 
wenn Rohstoffbetriebe vorgeschaltet, Ver- 
edelungsbetriebe nachgeschaltet sind. Teil— 
weise bestehen mehrere Kraftstationen, wird 
hochgespannter Dampf erst durch Turbinen 
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gejagt, oder aber es wird. Zusatzstrom von 
auswärtigen eigenen oder fremden Zentralen 
bezogen. 

Man wird beim Dampibetriebe 
zweckmäßig für den Voranschlag so vor- 
gehen, daß man zuerst die Kosten für 1 kg 
Dampf im Kessel ermittelt, dann den Normal- 
verbrauch jeder Dampfmaschine feststellt und 
diese endlich auf die einzelnen angetriebenen 
Odjekte verteilt. Weiter hat man den Dampf- 
verbrauch für das Trocknen des Papieres, der 
Zellulose, für das Kochen usw. festzustellen, 
am besten für eine Betriebsstunde 
oder eine Kochung. Die Berechnung für je 
1 kg Papier, wie sie manchmal üblich ist, 
erscheint beim Herstellen von verschiedenen 
Grammgewichten als nicht ganz richtig, da 
die Trockenkosten nicht proportional dem 
Gewichte sind. 

Der dann noch verbleibende Rest kann 
angesprochen werden als Verbrauch für Heiz- 
zwecke und Leitungsverluste. Eventuell kann 
man die Kosten für Raumheizung noch nach 
der Beanspruchung aufteilen, obwohl diese 
Mühe sich kaum lohnen wird. Man nimmt 
sie daher als Generalunkosten oder besser, 
da die Heizung nicht den Wintermonaten 
allein belastet werden kann, zuerst auf ein 
Jahreskosten-Verteilungskonto und dann erst 
auf Generalunkosten. - 

An einem Beispiel sei der Gang der. Be- 
rechnung gezeigt: 


1. Kosten für 1 kg Dampf: jährlich 
Zinsen und Abschreibung auf 
Kesselhäuser, Kohlentrans- 
portanlagen, Kessel usw. M 10000 
Löhne 2222 ren. 12000 
Reparaturen u. Material, Licht „ 5000 
M 27000 


Kohlenverbrauch 8000 t zu 4 20 „ 160.000 
zus.: 1 187 000 

Speisewasser, Lohn u. Sonstiges „ 12000 

Gesamtkosten d. Dampfheizung .# 199 000 

Verdampfungsziffer: 8. 

Demnach Dampfmenge (8% 8000) 64 000 t. 

1 Tonne Dampf kostet 4 3.11. 

Davon verbrauchen die Antriebsmaschinen 
nach vorgenommenen Messungen 56% , 
der Rest entfällt auf Trocknen und 
Heizen. 

Nach diesen Unterlagen lassen sich dann 

berechnen: 
2. Die Normalkosten für I PS: 

Dampfkosten für Maschine 56% / 111440 


Zinsen und Abschreibungen. „ 19000 
Löhne „, 4000 
sonstige Kosten- „ 3000 

M 137 440 
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Normalleistung 550 PS. 

1 PS kostet jährlich 4 225. 

Die Transmission treibt für 
Papiermaschine a: 

2 Halbzeugholländer 40 PS 


80 à 2255 4 18000 
4 Ganzzeugholländer 30 PS 
— 120 à 2235 .. AM 2700 


bei Papiermaschine b: 6 Hol- 
länder je 60 PS — 360 à 225 — & 81 000 
Ferner ermittelt sich, berechnet nach 
Zylinderzahl und deren Oberfläche, bei Pa- 
piermaschine a ein Dampfverbrauch 
für Trocknen auf die Stunde von 800 kg in 
6500 Stunden: 


5200 t je M 3.11 .. . AM 16172 
Papiermaschineb: 
ein Dampfverbrauch von 2000 kg 
in 1 Std. oder jährlich 13 000 t 
zu je M 3.11 = „ 39 330 
455502 
Der verbleibende Rest von „ 17 408 


sind Heizkosten und Verluste. 


Die Rechnung für angegliederte Rohstoff. 
und Veredelungsbetriebe gestaltet sich ähn- 
lich, ebenso die Ermittelung der Kosten für 
elektrische Kraft und deren Verteilung auf die 
Betriebe. Die Nachprüfung der letzteren ist 
durch Messung dauernd möglich, aber auch 
die Kohlenverteilung sollte kurzfristig immer 
wieder revidiert werden, wenn möglich für 
jeden Auftrag, was bei Großanfertigungen 
ohne besondere Schwierigkeiten möglich ist, 
nur müssen dann die nötigen Meßvorrichtun- 
gen vorhanden sein. Bei kleineren Aufträgen 
ist die direkte Rechnung schwierig. 

Empfehlenswert ist auch hier, etwa ein- 
tretende Preisschwankungen der Kohle durch 
Verwendung von Verrechnungspreisen mög- 
lichst langfristig auszuschalten und dann die 
Korrektur durch prozentuale Zuschläge oder 
Abzüge an der Endzahl auszudrücken. 

Verwendet man verschiedenartige 
Brennstoffe, so müssen sie nach Kalorienzahl 
auf einen Nenner gebracht werden; dabei 
werden sich bei Rohbraunkohle oder Torf 
große Schwankungen zeigen, welche die Rech- 
nung erschweren. | 

Bei Wasserkraftanlagen sind we- 
sentlich der Ausnutzungsgrad und die rich- 
tige Vorausschätzung der mittleren Leistung. 
Die Kraft an sich steht zwar kostenfrei zur 
Verfügung und es ist kein Zweifel, daß Be- 
triebe mit größerer Wasserkraft billiger als 
ihre weniger begünstigten Konkurrenten 
arbeiten, aber die Unterhaltungskosten sind 
doch sehr hoch und bei Hochwasser oder 
in trockenen Jahren muß die Dampfreserve 
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oder Stromreserve herangezogen werden, 
was unter Umständen stark progressive Ko- 
sten verursacht. Die Vorkalkulation hat diese 
Umstände genügend zu berücksichtigen und 
die Jahreskosten nach dem mutmaß 
lichen mittleren Nutzwasserstand zu 
ermitteln. Ä 

Daß alle Kraftanlagen dauernd nachge- 
prüft werden, ist eine Selbstverständlichkeit, 
doch scheinen in Deutschland immer noch 
viel zu wenig selbsttätige Apparate verwandt 
zu werden. Hierin ist Amerika, das aller- 
dings weitestgehende Spezialisierung kennt, 
weit voraus. Ueberprüfung der Anlage von 
Zeit zu Zeit durch einen Wärmetechniker ist 
immer lohnend gewesen. 

Es ist oben die Kraft gleichmäßig auf die 
Holländer verteilt worden. Fertigt man Pa- 
piere von unterschiedlicher Mahldauer, so 
kann man noch die Kraftkosten nach Gruppen 
aufteilen, so daß man etwa verteilt: 

Kraftkosten für einen 60-PS-Hol- 


länder für 1 Stunde a2 M 2.— 
Gruppe I wenig Mahlung, Kraft- 

kosten für 1 Stunde . . . „ 1.50 
Gruppe II mittel Mahlung, Kraft. | 

kosten für 1 Stunde . . „ 2.— 
Gruppe III harte Stoffe, Kraft. 

kosten für 1 Stunde . . „ 2.50 
Gruppe IV sehr harte Stoffe, Kraft- 

kosten für 1 Stunde . . . „ 3.— 


Dabei wird natürlich vorausgesetzt, daß 
Ganzzeugholländer in der Kalkulation als 
Sonderbetrieb gerechnet werden. 

Hat ein Betrieb mehrere Zentralen, so 
wird sich der durch Einschaltung von Tur- 
dinen erzeugte Strom verschieden teuer 
stellen. Wieder anders stellt sich der Preis 
für bezogenen Strom. Man muß hier, da das 
Stromnetz ausgleichend wirkt, auch rechne- 
risch Durchschnitte ermitteln. Nur wenn 
z.B. eine Holzschleiferei als Großverbraucher 
allein Strom bezieht, dann wird man bei dem 
großen Verbrauch der Schleifer hier den 
gezahlten Strompreis verrechnen. 

Auch hier können unter Umständen stark 
progressive Kosten entstehen, wenn Elektri- 
zitätswerke Nachtstrom billiger als Tages- 
strom liefern oder zu billigerem eigenem 
Strom teurer Zusatzstrom bezogen werden 
muß. Die wirtschaftliche Kapazität liegt 
vielfach unter der technischen und man 
kann böse Ueberraschungen bei Nichtbeach- 
tung erleben. 

Wasser. Der Verbrauch an Wasser ist 
gewöhnlich außerordentlich groß, in Anlagen 
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für gute Wasserversorgung ist oft viel Kapital 
investiert. Auch die Abwasseranlagen beson- 
ders bei Zellulosefabriken kosten erhebliches 
Geld. Man wird in der Kalkulation für 
Frischwasser die Kosten für 1 cbm errechnen 
und dann die verbrauchenden Betriebe nach 
Maßgabe ihres mutmaßlichen cbm-Bedarfs 
dafür belasten. Daß, wenn möglich, das 
Wasser zweimal oder öfter gebraucht wird, 
um so die Faserstoffverluste zu mindern, ist 
eine wirtschaftliche Tatsache, die in Deutsch- 
land noch nicht immer genügend beachtet ` 
wird.. Die Rückgewinnungsanlagen für Fasern 
sind noch lange nicht bei allen Firmen ge- 
nügend ausgebaut. Es kommt au die 
Qualität an, auf alle Fälle ist. e Unter- 
suchung zweckmäßig. 

Die eigene e e hat eine 
Obergrenze in ihrer Leistungsfähigkeit. Be- 
steht daneben noch die Möglichkeit, etwa 


aus einem fremden Werke (Gemeinde) Wasser 


zu beziehen, so können leicht stark progres- 
sive Kosten entstehen, wenn der Bezugspreis 
hoch ist. Sie können bei Halbzeuganlagen so 
groß sein, daß sie einen Nutzen an der 
Produktion über eine bestimmte Kapazität 
hinaus aufzehren, so daß es zweckmäßig ist, 
bei der Annahme von Aufträgen auf Lumpen- 
papiere zu bremsen. Die Abwässer- 
kosten können auf Gemeinkosten über- 
nommen werden. Man kann sie bei Zellstoff- 
fabriken auf Laugenbereitung verrechnen. 

Hilfsmaterial für die Maschi- 
nen usw. Der Verbrauch an diesem 
Material ist erheblich. Man denke an 
Schmieröl, an Holländermesser, vor allem an 
Filze und Siebe, dazu kommt alles mögliche 
Kleinmaterial. Die Kosten hierfür sind bei 
großen Maschinen mit mindestens 10—15% 
der Gesamtregie anzunehmen. Schwierig- 
keiten bietet ihre genaue Erfassung. Man 
kann sich helfen durch eine mengermäßige 
Verbrauchsstatistik. Die einzelnen Monate 
werden stark schwanken. So werden Trocken- 
filze nur in großen Zeitspannen gewechselt, 
Naßfilze und Siebe viel häufiger. Man muß 
also eine lange Zeit beobachten. Daß durch 
dauernde Ueberwachung im Betrieb gerade 
an diesem Material sehr viel gespart werden 
kann, braucht nicht besonders betont zu 
werden. Man interessiere auch die Meister 
daran. 

Ueber die zweckmäßige Gestaltung der 
Betriebsstatistik ist später noch etwas zu 
sagen. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Fragen der Wärmewirtschaft. 
Von Professor Michel, Cöthen. 


Autorreferat seines Vortrages „Ueber Wärmewirtschaft in der Papier- und Zellstoff- 
Industrie“ auf der Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure in Cöthen. 


Das Ziel jeder technischen Erzeugung ist 
es, mit dem geringsten Kostenaufwand ein 
Produkt von bestimmter Qualität herzustel- 
len. Bei allen Verfahren, bei denen das 
Kohlenkonto einen wesentlichen Anteil an 
dem Gesamtaufwand ausmacht, ist es zur 
Erreichung obigen Zwecks nötig, die Wärme- 
wirtschaft des Betriebes so vorteilhaft wie 
möglich zu gestalten. 

Die Aufgaben, die dem Betriebsleiter zu- 
fallen, lassen sich in zwei Gruppen gliedern, 
in die Ueberwachung eines gegebenen Be- 
triebes zu einer wärmewirtschaftlich vorteil- 
haften Führung und in die, Aufgaben, die 
bei einem Umbau oder Neubau auftreten, so 


zu lösen, daß Mängel des bisherigen Be- 


triebes in bezug auf die Wärmewirtschaft 
beseitigt werden. 

Eine der wichtigsten Aufgaben der ersten 
Art ist die Ueberwachung des Feuerungs- 
betriebes, um die Ausnutzung des Brenn- 
stoffes so günstig wie möglich zu gestalten. 
Zu dem Zwecke ist die Temperatur der 
Fuchsgase und deren Gehalt an CO: und 
. Unverbranntem dauernd zu kontrollieren, da 


erfahrungsgemäß eine Verschlechterung des 


Feuerungsbetriebes um 10—20% gegenüber 
dem Erreichbaren praktisch nur zu leicht 
eintritt. Ueberwachungsgeräte, die genügend 
robust sind und ohne allzu sorgfältige War- 
tung noch einwandfrei arbeiten, sind heute 
durch die Konstruktionen der Firma Siemens 
& Halske zu haben. 


Es. genügt allerdings nicht, solche Appa- 
rate zu beschaffen und einzubauen, sondern 
die Feuerführung muß nach ihnen über- 
wacht und entsprechend geführt werden. Die 
physikalischen Grundlagen der CO- Prüfer 
und des CO- und H;-Prüfers werden an 
Hand von Lichtbilderrf”erläutert. Die Mög- 
lichkeit, die Anzeigeinstrumente an einer für 
den Heizer bequem zu sehenden Stelle unter- 
zubringen, und die Fernregistrierung der 
Ergebnisse sind von erheblicher Bedeutung. 
Da die Registrierinstrumente als Zwei- bis 
Sechsfachschreiber ausführbar sind, ist die 
laufende Kontrolle durch sie in vollkomme— 
ner Weise ermöglicht, da der Kontrollstreifen 
alle Daten für die Beurteilung des Zustandes 
der Feuerung und der Wärmeausnutzung 
der gesamten Kesselanlage enthält. 


Für Großanlagen ist es zweckmäßig, die 
Anzeigeinstrumente für alle Kessel an einer 
Stelle unterzubringen und von dieser Zentral- 
stelle aus die Anweisungen an die Heizer 
durch akustische oder optische Signale zu 
übermitteln. Durch solche zentrale Ueber- 
wachungsanlagen lassen sich dauernd hohe 
Wirkungsgrade der Kesselanlage erzielen und 
dementsprechend geringe Aufwendungen für 
Kohlekosten. | 


Ein weiterer Punkt von Wichtigkeit ist 
die Kondensatrückgewinnung und die Ueber- 
wachung der Kondenstöpfe Es sind die 
Kondenstöpfe, die Rücklaufleitungen und die 
Kondensatsammelgefäße sorgfältig zu iso- 
lieren, um Wärmeverluste zu vermeiden. 

Der Isolierung von Dampfleitungen, ins- 
besondere dem Schutz der Flansche, Ventile 
und Formstücke muß Aufmerksamkeit ge- 
schenkt werden. Es ist ein Irrtum, zu glau- 
ben, daß man durch stärkeren Auftrag einer 
geringwertigen Isoliermasse” den gleichen 
Isoliereffekt erzielen könne, wie mit hoch- 
wertigen Isolierstoffen. Bei Vergebung von 
Isolierarbeiten sollten einwandfrei nachprüf— 
bare Bedingungen vereinbart werden und 
von Zeit zu Zeit sollten Nachkontrollen 
durchgeführt werden, um Mängel an der 
Isolierung, die an schwerer zugänglichen 
Stellen leicht unbemerkt bleiben, aufzudecken. 

Dem Druckabfall in den Rohrleitungen ist 
Beachtung zu schenken. Für jede Leitung, 
die eine bestimmte Dampfmenge führt, gibt 
es ein Optimum des Durchmessers, für den 
die Summe der Verluste aus Druckabfall und 
Temperaturverlust ein Minimum werden. 
Insbesondere ist zu beachten, daß Ventile 
normaler Bauart ganz unverhältnismäßig 
hohe Widerstände ergeben. Ein Ventil von 
300 mm 1. W. ergibt soviel Druckabfall wie 
102 m glattes Rohr. Ein Schieber gleicher 
Dimension ergibt nur soviel Abfall wie 7,3 m 
glattes Rohr. Deshalb sollten in die Haupt- 
leitungen nur Schieber eingebaut werden. 


Es ist ferner zu prüfen, mit welchem 
geringsten Dampfdruck der Fabrikations- 
prozeß noch einwandfrei durchgeführt wer- 
den kann. Gute Entlüftung der Heizräume 
am tiefsten Punkt erleichtert den Wärme- 
durchgang und ermöglicht häufig eine Sen- 
kung des Gegendruckes, was der in der 
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Kraftmaschine- gewinnbaren Leistung zugute 
kommt. 

Bei Neuanlagen oder Umbauten bieten 
sich dem Betriebsleiter die weitestgehenden 
Möglichkeiten, Mängel der Wärmewirtschaft 
zu beheben. Das Ideal der Wärmewirtschaft 
liegt darin, allen Heizdampf zuerst in der 
Kraftmaschine zu entspannen. Durch ent- 
sprechende Wahl der Kesselspannung ist 
dieses Ziel unter Benutzung von Anzapfi- 
oder Gegendruckbetrieb stets zu erreichen. 
Da die Kesselkosten mit dem Druck rasch 
wachsen, ist natürlich zu prüfen, ob die 
wärmetechnisch festgelegte Dampfspannung 
auch geldwirtschaftlich die vorteilhafteste ist. 
Je teurer die Kohle und je größer die jähr- 
liche Betriebsstundenzahl ist, um so mehr 
werden sich die wärmewirtschaftlich gün- 
stigste Dampfspannung und die geldwirt- 
schaftlich günstigste decken. 

Häufig wird bei knapp gewordenen An- 
lagen die Vorschaltung einer Hochdruck- 
anlage die wirtschaftlich günstigste Lösung 
darstellen, wobei der Hochdruckdampf bis 
zur Spannung, die bisher in dem Rohrnetz 
herrschte, in der vorgeschalteten Kraft- 
maschine entspannt entweder diesem zuge- 
führt wird, wenn es sich um Heizdampf 
handelt, oder nochmals überhitzt den vor- 
handenen Kraftmaschinen zugeführt wird, 
um dann erst als Heizdampf zur Verwendung 
zu kommen. 

Fallen Energiebedarf und Heizdampf- 
bedarf zeitlich nicht zusammen, so ist durch 
Speicherung des Dampfes Abhilfe möglich, 
wobei der Nutzen der Wärmespeicher sich 
vielfach auch noch nach der Richtung aus- 
wirkt, daß der Fabrikationsprozeß beschleu- 
nigt werden kann, da der Speicherdampf in 
kürzester Zeit zur Verfügung steht. 

Der Vortrag wendet sich dann der Frage 
zu, wie die Betriebskosten der Hochdruck- 
kesselanlage durch richtige Anlage des Ro- 
stes, des Kesselgerüstes und der Feuer- 
gewölbe vermindert werden können. Die 
Anpassung der Kessel an wechselnde 
Belastungen der Anlage sind bei Hoch- 
leistungsrosten leichter zu erreichen als beim 
normal belasteten Rost. Hochleistungsroste 
brauchen aber Unterwind, sie gestatten Luft— 
vorwärmung, die die Ausnutzung der Fuchs- 
gase in billigeren Vorwärmeflächen als 
Ekonomiser ermöglichen. 
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Als Kraftmaschinen kommen Dampf- 
turbine und Kolbenmaschine in Frage, 
wobei für die Kolbenmaschine spricht, daß 
sie bei den hohen Drucken und den ent- 
sprechend kleinen Volumen des Hochdruck- 
dampfes kleine Zylinderabmessungen, also 
billige Maschinen ermöglicht. Die Entölung 
des Dampfes wird besprochen mit dem Hin- 
weis auf die neueren Bestrebungen, die 
Schmierung des Dampfzylinders rationeller 
zu gestalten, als es bisher üblich war, und 
es wird, festgestellt, daß der Oelgehalt des 
Dampfes kein Hinderungsgrund für die Ver- 
wendung der Kolbenmaschine ist. 

Die Dampfturbine, die früher im Hoch- 
druckteil geringe thermodynamische Wir- 
kungsgrade aufwies, ist jetzt so durchgebil- 
det, daß sie der Kolbenmaschine nicht mehr 
viel nachsteht; sie ist aber in dieser Aus- 
führung wesentlich teurer, was bei kleineren 
Leistungsgrößen häufig der Kolbenmaschine 
eine Ueberlegenheit gibt. Die hohe Drehzahl 
der Dampfturbine bedingt die Verwendung 
von Zahnradvorgelegen, gegen deren Be- 
triebssicherheit und Wirkungsgrade bei dem 
hohen Stand der Genauigkeit, mit der die 
Zahnbearbeitung heute möglich ist, keine 
betriebstechnischen Bedenken zu erheben. 
sind. 

Die Frage, ob eine Zentralisation der 
Krafterzeugung und Uebertragung durch 
elektrische Energie am Platze ist, kann nur 
von Fall zu Fall entschieden werden. Die 
rund 20% höheren Verluste bei dieser 
Lösung müssen durch Verringerung der 
Bedienungskosten, den besseren Wirkungs- 
grad der Großmaschine und durch Verringe- 
rung der Wärmeverluste im Rohrnetz ausge- 
glichen werden, ebenso sind die betriebs- 
technischen Annehmlichkeiten in Anschlag 
zu bringen. 

Die Kraftmaschinenindustrie hat, durch 
die Pionierarbeit von Wilhelm Schmidt an- 
geregt, die Erzeugung und Verwendung des 
Hochdruckdampfes ermöglicht und damit 
Wege gezeigt, die Wirtschaftlichkeit unserer 
Produktion zu verbessern. Sache weit- 
blickender Wirtschaftsführer ist es nun, diese 
Wege zu beschreiten und das Risiko, das 
jeder neue Weg mit sich bringt, tragen zu 
helfen, damit die Wettbewerbsfähigkeit un- 
serer Produktion auf dem Weltmarkt erhalten 
bleibt. 
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Sonder-Festnummer 1926. 


Ueber die anläßlich der Papiermachertagung in Düsseldorf erschienene Sonder- 
festnummer unseres Blattes sind uns zahlreiche Anerkennungen zugegangen, von 
denen nachstehend einige folgen: 


„Mit verbindlichem Dank bestätige ich den Eingang Ihrer anläßlich 
der diesjährigen Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
herausgebrachten Sondernummer. Ich habe dieselbe mit großem Interesse 
durchgesehen und freue mich, feststellen zu dürfen, daß dieselbe einen er- 
neuten Beweis für die Leistungsfähigkeit Ihres Verlages und für die Tat- 
sache abgibt, daß die Papierindustrie auch in dieser wirtschaftlichen Notzeit 
nicht rasten will.“ l H. K. 


„Ich habe mit großem Interesse von dem Inhalt und der vorzüglichen 
Ausführung dieser Festnummer Kenntnis genommen.“ L. 


„Ich bestätige Ihnen zugleich den Empfang der Sondernummer 24 A 
Ihres sehr geschätzten Blattes, welche, wie immer, durch ihren gediegenen 
Inhalt sowohl, wie auch durch vornehme Ausstattung Ihnen zur Ehre und 
allen Fachgenossen und Anhängern unseres lieben Wochenblattes zur be- 
sonderen Freude gereicht.“ 

F. H. i. B. (Ausland). 


„Wir können Sie zu dieser Sondernummer nur beglückwünschen; sie 
ist sowohl nach Ausstattung als Inhalt die denkbar beste Repräsentantin 
Ihres in weitesten Kreisen geschätzten Blattes. Neben den übersichtlich 
angeordneten Anzeigen besticht die praktische Vorführung der verschiedenen 
Druckpapiererzeugnisse, insbesondere aber bietet die Sondernummer mit 
ihren zahlreichen fachlichen Abhandlungen sehr viel Interessantes sowohl 
für den Papiererzeuger, wie für den Verarbeiter.“ 

A. K. S. 


„Die zur Papiermachertagung erschienene Sondernummer hat wie ge- 
wohnt mein lebhaftestes Interesse erweckt. Ich freue mich, Sie zu ihrem 
Ausfall beglückwünschen zu können und übertreibe nicht, wenn ich behaupte, 
daß Ihnen diese Nummer nach ihrem Inhalt hin noch besser gelungen ist, 
als alle ihre Vorgängerinnen, ein Urteil, das Sie sicherlich auch von anderer 
Seite hören werden.“ 

H. F., Metalltuchfabrik. 


„Wie jedes Jahr, so auch heuer, hat mir Ihre Sondernummer, die so- 
wohl in textlicher als auch drucktechnischer Hinsicht als überaus interessant 
und geschmackvoll zu bezeichnen ist, große Freude bereitet. Der Redaktion 
und dem Verlag gebührt für diese a'ljährlich an die Leser verabreichte 
Wertvolle Gabe die vollste Anerkennung. Mir persönlich ist es immer eine 
Genugtuung, wenn ich als Deutscher im Ausland ausländischen Fachgenossen 
dieses Prachtwerk der deutschen Papierfachpresse präsentieren kann.“ 

W. S. 


Die 278 Seiten starke Nummer, welche 104 Seiten redaktionellen Text mit 
75 Abbildungen und 56 Seiten Selbstdarstellungen enthält, wird in Deutschland und 
nach Oesterreich zu dem billigen Preise von Mk. 2.— portofrei geliefert. Nach dem 
Ausland beträgt der Preis bei portofreier Zusendung Mk. 3.—. Zahlungen im In- 
lande auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
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Geschäftsberichte. 


Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik Akt.-Ges. 
in Mainz-Kostheim. 1925. 


Die Wiederinstandsetzung unserer seit der Ruhr- 
besetzung im Oktober 1923 stillstehenden Werk- 
anlagen wurde im abgelaufenen Geschäftsjahr soweit 
durchgeführt, daß die probeweise Inbetriebsetzung 
des Werkes im letzten Vierteljahr erfolgen konnte. 
Der Probebetrieb mußte jedoch am Ende des Jahres 
wieder abgestellt werden, da es infolge Verschiebung 
der Marktlage sich als erforderlich herausgestellt 
hatte, die vorgenommenen Investitionen noch durch 
Aufstellung einer Trockenanlage zu ergänzen, um die 
Exportmöglichkeit für die Zellulose besser ausnutzen 
zu können. 


Mit Rücksicht auf die umfassenden Neuinvestitio- 


nen und Reparaturen sowie den Probebetrieb von 
kurzer Dauer hat unsere Gesellschaft im abgelaufenen 
Geschäftsjahre abermals mit einem Verlust abge- 
schlossen. Die für das Geschäftsjahr 1925 vor- 
liegende Jahresbilanz weist nach Vornahme der regel- 
mäßigen Abschreibungen einen Verlust von «A 156 462 
aus, so daB sich unter Hinzurechnung des Verlust- 
vortrages aus dem Geschäftsjahr 1924 in Höhe von 
A 128705 ein Gesamtverlust von . 285 167 ergibt, 
der auf das neue Geschäftsjahr vorzutragen ist. 

Im neuen Geschäftsjahr wurden die notwendigen 
Ergänzungen der vorgenommenen Investitionen zum 
Abschluß gebracht, und das Werk ist seit Mai dieses 
Jahres wieder in vollem Umfange im Betrieb. Der 
Auftragsbestand ist zurzeit befriedigend. — 


Die Generalversammlung genehmigte den Ab— 
schluß für 1925. Neu in den Aufsichtsrat wurden Herr 
Fritz Hartmann an Stelle seines verstorbenen 
Vaters, und Herr Kurt v. Frankenberg in 
Ludwigsdorf gewählt. 


Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke Akt.-Ges., 
l Wartha. 1925. 


Während des Geschäftsjahres 1925 waren unsere 
Anlagen, abgesehen von dem Monat Dezember, in 
welchem wir zeitweilig wegen Auftragsmangels stan- 
den, voll beschäftigt. Während des ersten Halb- 
jahres herrschte eine rege Nachfrage nach unseren 
Erzeugnissen zu auskömmilichen Preisen. Später trat 
im Zusammenhang mit der einsetzenden wirtschaft- 
lichen Depression ein starkes Abflauen des Bedarfs 
ein, welches sich in den letzten Monaten des Ge- 
schäftsjahres zu einer Absatzkrise schwerster Art 
verschärfte. Hierzu kam eine Verteuerung der Her- 
stellungskosten durch zweimalige Lohnerhöhungen 
und durch starke Preissteigerungen auf dem Holz- 
markt. Hierdurch wurden die Ergebnisse des zweiten 
Halbjahres ungünstig beeinflußt. 

Im laufenden Jahre dauert die Absatzkrise bisher 
unvermindert an. Die größere Geldflüssigkeit und 
die inzwischen erfolgte Reinigung des Marktes von 
zahlungsschwachen Firmen lassen allerdings eine 
gewisse Hoffnung auf allmähliche Besserung zu. 

Die ungeheure Belastung durch Steuern und 
soziale Abgaben geht aus folgender Gegenüberstellung 
hervor: Es betrugen die Steuern und sozialen Lasten 
im Jahre 1913 R.-M. 36 435, im Jahre 1925 dagegen 
R.-M. 341 365. Diese Zahlen sprechen für sich selbst. 

Der Reingewinn beläuft sich auf R.-M. 187 114, 
wozu der Gewinnvortrag aus dem Jahre 1924 mit 
R.-M. 9806 tritt, so daß der Generalversammlung 
R.-M. 196 920 zur Verfügung stehen. Wir beantragen 
nach Zuweisung der statutenmäßigen Tantieme von 


R.-M. 3103 an den Aufsichtsrat 6% Dividende auf die 
Vorzugsaktien B und 5% Dividende auf die Stamm- 
aktien auszuschütten und den Rest von R.-M. 8503 
auf neue Rechnung vorzutragen. 


Papierfabrik Neumühle Aktiengesellschaft, Neumühle 
bei Miesbach (Oberbayern). . 1925. 


Die Nachwirkungen des im Jahre 1924 erlittenen 
Verlustes haben das Ergebnis im Jahre 1925 stark 
beeinflußt. Die im Bericht 1924 gemeldete Besserung 
im Absatz hatte rasch nachgelassen und gegen Ende 
des Jahres war das Geschäft ruhiger als je. Es war 
jedoch möglich, die regulären Herstellungskosten mit 
den Verkaufspreisen besser in Einklang zu bringen, 
und zwar besonders im Export, so daß der Verlauf 
des Geschäftsjahres 1925 trotz des Verlustes Hoff- 
nungen für die weitere Entwicklung gibt. Auch die 


Erfolge im ersten Halbjahr 1926 berechtigen dazu, 


jedoch läßt sich unter den gegenwärtigen Verhält- 
nissen keine Voraussage machen. 

Der Verlustvortrag aus 1924 mit & 49 819.99 
hat sich durch den Verlust von «# 45 743.13 im Be- 
richtsjahre auf «A 95 563.12 erhöht. Zur teilweisen 
Deckung desselben haben wir die Verwendung der 
Reserven in Höhe von AM 30 000 vorgesehen, so daß 
auf neue Rechnung ein Verlustsaldo von & 65 563.12 
vorzutragen ist. 

Die in unserem Besitz befindlichen nom. 
1 100 000 Vorratsaktien sollen laut Generalver- 
sammlungsbeschluß eingezogen werden, so daß sich 
unser Aktienkapital nach Durchführung dieses Be- 
schlusses nur mehr auf & 300 000 belaufen wird. 
Nachdem diese Vorratsaktien nur mit & 50 000 unter 
„Wertpapiere“ figurieren, wird sich bei Einzug der- 
selben ein Buchüberschuß von & 50 000 ergeben, der 
mit Genehmigung der Generalversammlung zur wei- 
teren Verminderung des Verlustes zu verwenden 
sein wird. i 


München Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft, München. In der am 30. Juni stattgefundenen 
ordentlichen Generalversammlung wurden die nach 
dem Turnus ausscheidenden Mitglieder des Aufsichts- 
rates, die Herren Kommerzienrat Max Bullinger 
und Kommerzienrat Julius Meyer wiedergewählt. 
Die Anträge der Verwaltung, von dem Gewinn mit 
R.-M. 105 912 eine Abschreibung auf Gebäude- und 
Maschinenkonti von R.-M. 50 000 vorzunehmen, R.-M. 
10 260 der Fabrikkrankenkasse, R.-M. 40000 dem 
Delkrederekonto zu überweisen, den Rest von R.-M. 
5652 auf neue Rechnung vorzutragen und von der 
Ausschüttung einer Dividende Abstand zu nehmen, 
wurden angenommen. Dem Vorstand und Aufsichts- 
rat wurde Entlastung erteilt. 


A.-G. für Zellstofl- und Papierfabrikation, Memel. 


Nach der Fitr. Ztg. wird demnächst für die Aktien 


dieser der A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation 
in Aschaffenburg nahestehenden Memeler Gesell- 
schaft die Zulassung zur offiziellen Notierung an der 
Frankfurter Börse beantragt werden. Die Gesell- 
schaft arbeitet mit einem Aktienkapital von 15 Mill. 
Litas = 1½ Mill, amerik. Doll., nachdem sie früher 
als deutsche Gesellschaft «A 6 Mill. Kapital gehabt 
hatte. Das Unternehmen ist 1920 von der Aschaffen- 
burger Zellstoffabrik als selbständige Gesellschaft 
abgeteilt worden; damals war den Aktionären der 
Aschaffenburger Zellstoffabrik ein Bezugsrecht auf die 
Hälfte der Memeler Aktien eingeräumt worden. 
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Leykam-Joseisthal A.-G. für Papier- und Druck- 
industrie. 1925. 

Im abgelaufenen Geschäftsjahr konnten wir unser 
im Jahre 1921 begonnenes großes Investitionspro- 
gramm glücklich, ohne irgendwelche Störungen durch 
Elementarereignisse, beenden. Während wir die neue 
Hochdruckdampfanlage bereits im Mai 1925 in Be— 
trieb setzen konnten, hatte sich die Indienststellung 
der Wasserkraftanlage infolge eingetretener unvor- 
hergesehener Erschwernisse im Bau der Turbinen- 
kammern verzögert, so daB wir mit unserem neuen 
hydroelektrischen Werk von 7000 PS installierter 
Leistung erst im Juli 1925 in Betrieb kamen. Diese 
Anlage arbeitet seither in jeder Beziehung klaglos. 
Damit erscheint die Kraftfrage unseres Hauptwerkes 
Gratwein in rationellster Weise auf Jahrzehnte hinaus 
endgültig gelöst und sind alle an die Durchführung 
dieser großen Investitionen geknüpften Erwartungen 
im vollen Ausmaße in Erfüllung gegangen. Im Be- 
richtsjahre 1925 konnten die Vorteile des neuen 
elektrischen Kraitwerkes, wie bereits erwähnt, noch 
nicht voll in Erscheinung treten, nachdem wir bis 
zum Monat Mai v. J. auf den sehr kostspieligen Bezug 
fremder Energie angewiesen waren, der das Betriebs- 
ergebnis nicht unbeträchtlich schmälerte. 

Die Leistungsfähigkeit unserer Gratweiner An- 
lagen hat sich auch infolge anderer maschineller 
Ausgestaltungen und betriebstechnischer Verbesserun— 
gen bedeutend erhöht, wodurch wir in die Lage ver— 
setzt waren, trotz der gestiegenen Erzeugungskosten, 
hervorgerufen durch höhere Materialpreise, Löhne, 
Gehälter usw., mit Erfolg am Weltmarkte, auf den 
wir heute mehr als je angewiesen sind, in Konkurrenz 
zu treten, wobei wir altbewährtem Grundsatze getreu. 
das größte Augenmerk auf die Beibehaltung des 
qualitativen Hochstandes unserer Erzeugnisse legten. 
Die erhöhte Produktion unserer und der Pittener 
Werke, welche fast an die Friedenskapazität derselben 
heranreichte, bedingte eine Vergrößerung aller Be- 
stände an Roh- und Hilfsstoffen sowie fertiger Ware, 
weshalb wir mit den uns zur Verfügung gestandenen 
Mitteln das Auslangen nicht mehr finden konnten und 
auf Grund eines vorteilhaften Angebotes der Mid 
European Corporation Ltd., London, einen mehr— 
jährigen Kredit in der Höhe von & 150 000 in An- 
spruch nahmen. 

Der per 31. Dezember 1925 unter Rücksichtnahme 
auf eine mit S 352 163 bemessene Amortisation und 
eine steuerfreie Investitionsreserve von S 150 000 
erzielte Gewinn beträgt S 530 820. Wir stellen den 
Antrag, zunächst als 4 %ige Dividende auf unser 
S 12 000 000 betragendes Aktienkapital S 480 000 zur 
Ausschüttung zu bringen, dem Felix-Seyfert-Fonds 
(Ergänzungspensionsfonds für die Beamten und Mei- 
ster der dem Konzern der Leykam-Josefsthal A.-G. 
für Papier- und Druckindustrie angehörenden Unter- 
nehmungen) S 20 000, dem Pensionsfonds für Altpen- 
sionisten S 5000 sowie dem Wilhelm-Hartmann-Ar- 
beiterunterstützungsfonds S 10 000 widmen zu wollen 
und den sich ergebenden Saldo von S 15 820 auf ncue 
Rechnung vorzutragen. 

Die unserem Konzern angehörende Aktiengesell- 
schaft der Pittener Papierfabrik hat im abgelaufenen 
Jahre befriedigend gearbeitet und wird der dies- 
jährigen Generalversammlung den Antrag unterbrei- 
ten. eine Dividende in der Höhe von S 6 auszu- 
bezahlen, wogegen die mit uns liierte Heinrichsthaler 
Pupierfabriks A.-G. eine um Kc 10 höher bemessene 
Dividende als im Vorjahre, demnach Kc 30, bzw. 15% 
bereits zur Auszahlung brachte. 

Das Geschäft hat sich im ersten Quartal des 
neuen Jahres günstig entwickelt, seitdem ist jedoch 
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ein Nachlassen der Nachfrage nicht nur im Inlande, 
sondern auch im Auslande festzustellen. Immerhin 
hoffen wir, gestärkt durch unsere neuen Betriebsein- 
richtungen, auch unter den gegebenen schwierigen 
Verhältnissen ein günstiges Resultat ausweisen zu 
können. 
Aktiengesellschaft der Papierfabrik Schlöglmünl. 1925. 
Der schon in den letzten Monaten des Jahres 
1924 fühlbar gewordene Tiefstand aller Wasserläufe 
hat auch im Januar und Februar des Berichtsjahres 
in verstärktem Maße angehalten. Parallelgehend da- 
mit, bzw. als eine Folgeerscheinung davon, war Holz- 
stoff — selbst zu höchsten Preisen — damals am 
Markte nicht erhältlich und wir waren demzufolge 
gezwungen, zwei volle Monate hindurch die Erzeu- 
gung von Rotationsdruckpapier in unserer Papier- 
fabrik Stuppach gänzlich einzustellen. Erst im März 
1925 konnte dieselbe wieder aufgenommen werden. 
Ist durch diesen Ausfall in der Produktion naturgemäß 
auch das Gesamterträgnis des Berichtsjahres nach- 
teilig beeinflußt worden, so gelang es uns doch, das- 
selbe mit einem Erträgnis von S 357899 abzu- 
schließen. Um ähnlichen Kalamitäten vorzubeugen, 
wie sie am Beginn des Berichtsjahres in die Er- 
scheinung traten, haben wir uns durch zeitweise 
Abschlüsse mit Holzstoff so ausreichend versehen, 


daß wir — noch begünstigt durch den milden Win- 
ter und die außergewöhnlich gut gebliebenen Wasser- 
stände — über die Schwierigkeiten der Holzstofi- 


versorgung in den Wintermonaten gut hinweggekom- 
men sind. Um uns für die Folge hinsichtlich der 
Eindeckung unseres Holzstoffbedarfes vom Markte 
vollkommen unabhängig zu machen, haben wir in der 
Papierfabrik Stuppach die Errichtung einer Dampi— 
schleiferei in Angriff genommen und es wird dort im 
Zusammenhange damit auch eine moderne Dampf- 
anlage aufgestellt. 

Für den Reingewinn von S 357899 beantragen 
wir folgende Verwendung: S 17895, d. i. 5% für 
den Reservefonds, S 330 000 Rückstellung für eine 
steuerfreie Investitionsreserve, S 10004 Vortrag aur 
neue Rechnung. g 
Nettingsdorfer Papierfabrik Aktiengeselischaft. 1925. 

Nach Abzug aller Geschäftsauslagen und not- 
wendigen Abschreibungen beträgt der Gewinnsaldo 
S 73082. Wir schlagen vor, diesen Betrag wie folgt 
zu verteilen: 4% Dividende an die Aktionäre, dem- 
nach S 52 000. an den Reservefonds II S 10 000, an 
den selbständigen Unterstützungsfonds der Angestell- 
ten und Arbeiter S 5000 und den Rest von S 6082 


auf neue Rechnung vorzutragen. 


Hinsichtlich der künftigen Ertragsfähigkeit des 
Unternehmens ist es mit Rücksicht auf die unsicheren 
wirtschaftlichen Verhältnisse, die auch unseren In- 
dustriezweig nachteilig beeinflussen, schwierig, eine 
Vorhersage zu machen. Die Modernisierung der 
technischen Einrichtungen unserer Werke und son- 
stige Vorsorgen ergeben eine höhere Produktion und 
Herabsetzung der Gestehungskosten, so daß wir 
hoffen dürfen, in den nächsten Jahren eine angemes- 
sene Rentabilität erzielen zu können, 

Di: Generalversammlung der Nürnberger Briet- 
umschlag- und Papierausstattungs-Fabrik Karl Pflüger 
& Co. A.-G. in Nürnberg beschloß zur Herabminde- 
rung des nach R.-M. 19996 (22517) Abschreibungen 
ausgewiesenen Verlustes von R.-M. 84 267 den Re- 
servefonds von R.-M. 51000 zu verwenden und den 
Rest von R.-M. 33 267 auf neue Rechnung vorzutra- 
gen. Im laufenden Jahr sei der Auftragseingang an 
den allgemeinen Verhältnissen gemessen nicht unbe- 
friedigend gewesen, doch ließen die Preise zu wün- 
schen übrig. 
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C. Reinwald & Co. A.-G., Ulm (Drahtgewebe- Hähnle, Fabrikant in Reutlingen, Paul Nathan, 
und Gitterfabrik). In der ordentlichen Generalver- Kaufmann in Ulm, Karl Schwarz (bisheriges Vor- 
sammlung der Gesellschaft wurde die vorgelegte Bi- standsmitglied der Gesellschaft) in Ulm, Ferdinand 
lanz nebst Gewinn- und Verlustrechnung einstimmig Steinhart in Ulm-Biberach. In der darauf- 
genehmigt. Der im Jahre 1925 entstandene Betriebs- folgenden Aufsichtsratssitzung wurden die Herren 
verlust wird durch Entnahme aus dem Reservefonds Kurtz und Meerroth zu Mitgliedern des Vor- 
gədeckt, Da das ganze Aktienkapital in andere standes bestellt. Der Vorstand berichtete, daß im 
Hände übergegangen ist, wurden zu Mitgliedern des neuen Betriebsjahr die Gesellschaft befriedigend be- 
Aufsichtsrates neugewählt die Herren: Hermann schäftigt war und auch jetzt noch für etwa zwei bis 
Finckh, Fabrikant in Reutlingen, Karl Kurtz- drei Monate Aufträge vorliegen. 


— m 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Juni 1926. 


— — 


Berlir. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation . . 23,75 22.50 22.875 21.75 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . . . . 30.— 30.50 30,50 27.— 
5 Papierfabrik 144.— 143.50 144.—— [157.50 
A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 102.75 92.— 89,50 104,— 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . . FRE 100,50 100.— 100.50 103,875 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik 99 95.— 94.75 102.— 107.— 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke ae E o Gaa 105,875 104.25 104,25 120.— 
Heidenauer Papierfabrik g EI _ —.— —.— —.— 
Ka rtonpapierfabriken Groß- Särchen 8 en ai —.— 47.— 43.— 49.— 
Kostheimer Cellulose- . * 0. a —.— —.— 40.— 40.— 
Natronag, Berlin an 97,5 97.— 100.— 107.— 
Pinnau, Königsberg . . 3 29,5 29.— 30.25 30.— 
Untersachsenfelder Preßspanfa brik A. 0. e 70.— 67.— 69,75 69,75 
Reisholz, Papierfabrik 8 5% 153, — 151.— 155.— 155.— 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken 4 Ä 0. 2 85.5 86,75 85.— 87.50 
Simonius’sche Cellulosefabriken . . . 3 —.— —.— —.— —.— 
Stettiner Papier- und . . 26,5 27.— —.— 26,50 
Varziner Papierfabrik . . ar ee en Alf ea 60, — 58, — 57.— 61.— 
Ver. Bautzner Papierfabriken r a GE Ya 50,25 49.75 50,875 53,50 
Verein für Zellstoff-Industrie - - . - 2 2 2 2 02. 63.75 62.— 62.— 68.75 
Zellstofffabrik Waldhof . . 2: 2 2 2 2 2 2 2 2. 140,5 136.125 139,875 150.— 
5 „ Vorzugsaktien 77,125 78,25 80.— 81.— 
Frankiurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach BE re 38.— 34.— 32,10 ‚32,50 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik BE ee er 130.— 123.— 121 —.— 
Vereinigte Strohstoff- Fabriken 138.25 142.— 145.— 150.— 
München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 20,— 29, — 30.— 30.— 
München Dachauer Papierfabriken A. COC. 45,25 50.— 49,5 52.— 
Papierfabrik Hegge C 73.— 80.— 78.— 72.— 
Teisnacher Papierfabrik BE deren ee ee al, re ' 46, — 45,— 43, — 42.— 
Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 24.— 24.— —.— —.— 
Freiberger Papierfabrik zu 1 e u Da 54.25 54,90 52,— 54.— 
Thodesche Papierfabrik . . . A a GE a 41.— 38.50 40. — 39.— 
Patentpapierfabrik zu Penig 72,50 72,50 74.— 75.— 
Leipzig. i 
Limmritz-Steina Holzpappen . N e 98.50 98.50 96.50 98.— 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema . 83 84.— 84,25 85,50 80.40 


Gestern verschied unerwartet in Neuenahr, wo er Erholung suchte, unser Direktor und Prokurist 


Herr Felix Esser. 


45 Jahre lang hat er seine Arbeitskraft in den Dienst unseres Unternehmens gestellt und durch . 

eisernen Fleiß und zähe Energie an der Entwicklung desseiben regsten Anteil genommen. 

Wir verlieren in dem Verstorbenen einen bewährten Mitarbeiter, der sich durch vorbildliche Pflicht- 
treue bis zum letzten Augenblick und durch seine lauteren Charaktereigenschaften- unsere vollste Wert- 

schätzung erworben hat. 

Sein Andenken wird uns unvergeBlich bleiben. l [8473 


Düren, den 4. Juli 1926. 


Felix Heinr. Schoeller. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Vereinigte Holzstofi- und Papleriabriken Aktien- 
gesellschaft in Niederschlema l. Sa. Nach dem Aus- 
scheiden des bisherigen Prokuristen, Herrn Georg 
Rupp, ist dessen Nachfolger, Herrn Herbert Roll, 
Gesamtprokura erteilt worden in der Weise, daß er 
berechtigt ist, gemeinschaftlich mit einem Vorstands- 
mitglied oder einem anderen Prokuristen die Firma 
rechtsgültig zu zeichnen. 


Herr Kellner, Geh. Regierungs- und Baurat 
in Haus Gierken, Post Schlangen (Lippe), hat 
seine frühere Familienfirma Walter Kellner in Bar- 
men wieder eintragen lassen. Er hat die Geschäfts- 
unterlagen der Ende 1925 in Konkurs gegangenen 
Aktiengesellschaft sowie der Stokes & Smith Co. 
G. m. b. H. Barmen, insbesondere Zeichnungen, 
Modelle, Schablonen, Fabrikationsvorrichtungen, Schutz- 
rechte, Vorräte an fertigen und halbfertigen Ma- 
schinen usw. erworben und durch cine aufklärende 
Werbearbeit die Verbindung mit der Weltkundschaft 
restlos wiederhergestellt und damit das Fundament 
für den Wiederaufstieg geschaffen. Er wird sich dem 
Wiederaufbau widmen, bis sein Sohn die Leitung 
übernehmen kann. 


Karl Velt, Göppingen (Filztuchfabrik). Herr Au- 
gust Neuser, langjähriger Prokurist der Firma 
Jakob Gerner, Leipzig, ist infolge freundschaftlichen 
Uebereinkommens als Prokurist” eingetreten. Die 
Firma Jakob Gerner, Leipzig, behält die bisherige 
Vertretung für Mittel-, Nord- und Ostdeutschland 
nach wie vor bei. 


Herr Papiertechniker Em. G. Litz (ein geborener 
Württemberger) hat die Direktion dr Compan- 
hia Fabricadora de Papel in Sao Paulo 
(Brasilien) übernommen. 


Neue Verkaufsgesellschaft in der Dachpappenindu- 
strle. In Düsseldorf wurd eine Dach- 
pappenverkaufsgesellschaft in Anleh- 
nung an die für Ostelbien bestehende Dachpappen— 
vereinigung und an das westelbische Kartell ge- 
gründet. Sie umfaßt nach Blättermeldungen nur die 
Gebiete Rheinland und Westfalen und ihr 
gehören bis jetzt etwa 90% der Dachpappenfabriken 
dieses Gebietes an. Der Westdeutsche Dach- 
pappenverband in Düsseldorf, bisher eine lose 
Preiskonvention, soll infolge dieser Neugründung 
aufgelöst werden. Der neue Verband ist ein straff 
organisiertes Verkaufssyndikat mit duotifiziertem 
Absatz, sowohl das Inlands- wie das Auslaudsgeschäft 
untersteht seiner Kontrolle. Die Verbandsdauer ist 
vorläufig auf drei Jahre bemessen, jedoch ist vor- 
gesehen, das Syndikat nach Ablauf dieser Frist 
periodisch um 8 Jahre zu verlängern. (Fitr. Ztg.) 


50 jährige Geschäftsjubiläen. Die 
Firma J. H. Woge G. m. b. H., Strohpappenfabrik in 
Elze l. H., feiert am Montag, den 12. Juli d. J., das 
50jährige Geschäftsjubiläum. 

Die Firma Karl Veit. Göppingen, konnte am 
1. Juli auf ihr 50jähriges Bestehen zurückblicken. 


Ermäßigung des Reichsbankdiskonts um 12%. 


Die Reichsbank hat den Wechseldiskont von 62 
auf 6% und den Lombardzinsfuß von 7% auf 7% 
ermäßigt. 


25jähriges Geschäftsjubiläum. Die 
Papierfabrik Kappelrodeck Richard Lenk in Kappel- 
rodeck im bad. Schwarzwald kann auf 25 Jahre ihres 
Bestehens zurückblicken. Sie hat aus diesem Anlaß 
ein Album mit vielen Bildern herausgegeben, die die 
Entwicklung der Fabrik und ihre heutige Gestalt 
zeigen, und an ihre Geschäftsfreunde zur freundlichen 
Erinnerung versandt; ferner eine Schreibmappe, die 
aus dem Patent-Kreppstoff der Firma hergestellt ist. 


Seltenes Berufsjubiläum. Am 1. Juli 
konnte Herr Prokurist Leo Beer auf eine 40jährige 
Tätigkeit in der Firma Vogel & Bernheimer, 
Papierfabrik in Ettlingen i. Baden, zurückblicken. 
Diesem seltenen und bedeutsamen Ehrentag wurde 
seitens der Firma und der Beamtenschaft ein fest- 
liches Gepräge gegeben. Der Festtag begann mit 
einer würdigen Morgenfeier zur Begrüßung und Be— 
glückwünschung im Konferenzsaal der Firma und 
endete durch ein von der Firma veranstaltetes Ban- 
kett im Erbprinzensaale. Der Jubilar, in beneidens- 
werter Frische, die Firmeninhaber und die gesamte 
Beamtenschaft waren nebst Gattinnen bis zum Schluß 
dieser schönen und harmonisch verlaufenen Feier 
vereint. Es dürfte auch die Allgemeinheit interessie- 
ren, daß Herr Beer nicht der erste 40-Jahr-Jubilar 
bei dieser Firma ist. Sein Kollege, Herr Prokurist 
Ulm in Maxau (Zellulosefabrik von Vogel & Bern- 
heimer) feierte bereits am 1. April d. J. das gleiche 
Jubiläum und vorher Herr Betriebsleiter FeBler 
in Maxau. Außer diesen Veteranen des Berufs ist 
cine große Anzahl von Betriebsbeamten und Arbeitern 
über 30, 25 und 20 Jahre in den beiden Werken 
Ettlingen und Maxau tätig. GewiB ein gutes Zeichen 
für die Solidarität zwischen Arbeitgebern und Ar- 
beitnehmern und besonders bemerkenswert bei den 
heutigen Zeitverhältnissen. S. 


Herr Felix Esser, Direktor und Prokurist der 

Firma Felix Heinr. Schoeller in Düren, ist am 
3. Juli unerwartet in Neuenahr, wo er Erholung 
suchte, verschieden. (Nachruf siehe S. 771.) 


Kühler für SO,-Gase. 


Die Bilelindustrie-Aktiengeseilschaft vormals Jung 
& Lindig in Freiberg i. Sa. teilt uns mit, daB sie 
das Recht der alleinigen Herstellung der 
Kühler für heiße Gase, vorzugsweise SOs-Gase, 
nach dem im W.f.P. Nr. 26/1926, S. 723, beschrie- 
benen Patent Nr. 428 219 vom Erfinder Hans Eber- 
hardt, Aschaffenburg, übertragen erhalten hat. 


2 


Unserm lieben Kollegen Herrn Werkmeister 


E. Nitzschner 


zu seinem 25jährigen Meister-Jubiläum unseıe 7 

herzlichsten Glück- und Segenswünsche! Möge 3 
es ihm vergönnt sein, noch recht lange in 

ihn kennt 

2 

2 

2 

io 


IONONONONONONONONONONEN n Herrn Werne $ 


unserem Fache tätig zu sein! Wer 
und mit ihm gearbeitet, weiß, daß er ein tüch- 
tiger Pionier und reich an Kenntnissen in 
unserem Fache ist, was ihm von seiten aller 
Direktionen auch anerkannt worden ist. H. 


enenene olleelle eloh enen 
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Alte Papiermühlen der Rheinprovinz. 
Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 24 A, Sondernummer, ©. 11.) 


Jagenbergs Welthandel. 

Durch zwei Gründungen, nämlich die 
Jagenberg-Werke zu Düſſeldorf und die 
Papierexportgeſchäfte Köln-Südamerika ent— 
wickelte ſich ein Aeberſeehandel des Hauſes 
Jagenberg, welcher ihm Weltruf verſchaffte. 

Ferdinand Emil Jagenberg, 
der langjährige Teilhaber der Firma Jagen— 
berg & Söhne in Solingen, verließ im 
Jahre 1878 die dortige Papierfabrik, um 
ſich ſelbſtändig zu machen. 

Sein Vorhaben, im Alter von 61 Jah- 
ren mit kinderreicher Familie ein neues 
Geſchäft zu gründen, zeugt von großer An— 
ternehmungsluſt und Arbeitsfreudigkeit und 
verdient Bewunderung. Im Hauſe Nr. 9 
der Kronprinzenſtraße zu Düſſeldorf 
eröffnete er alſo mit beſcheidenen Mitteln 
eine Papierhandlung, und es wa- 
ren nicht allein kaufmänniſche Gewandtheit 
verbunden mit feſtem Willen und eiſernem 


Fleiß, ſondern auch das freundliche Weſen 


und des Gründers vornehme Erſcheinung 
und ſicheres Auftreten, wodurch er ſich raſch 
beliebt machte und bald einen anſehnlichen 
Kreis von Geſchäftsfreunden eroberte. 

Von ſeinen aus drei Ehen entſproſſenen 
14 Kindern machte ſich die Tochter Adele 
im Büro nützlich und im Jahre 1882 trat 
der Sohn Emil Jagenberg, im 
Jahre 1888 der Sohn Max Jagen— 
berg in das Geſchäft ein, welche mit außer— 
ordentlicher Luſt und Liebe nicht nur an 
der Seite des Vaters mitwirkten, ſondern 
mit Intelligenz und Spürſinn emſig bemüht 
waren, neue Artikel ins Geſchäft einzu— 
führen und damit den Kundenkreis und Am— 
ſatz zu vermehren. Ihre erſten Verſuche 
begannen kleinlich mit Lieferung von auf— 
gerolltem Heftdraht für die Buchbinder 
ſowie Druckſachen für die kaufmänniſchen, 
techniſchen und Amtsbüros, aber ſie glückten 
und ermutigten die jungen Männer zur 
„Herſtellung kleiner Maſchinen“. Beide 
brachten im Jahre 1889 eine Drahtſpul— 
maſchine fertig, dann konſtruierten ſie eine 
Röllhen-Schneidmaichine zum Schneiden 
der Telegraphenrollen, gerollter Papier— 
ſtreifen für die Schachtelfabrikation und 
farbiger Luftichlangen, welch letztere modern 
gewordene Faſchingsware fie dann nach 
allen Erdteilen lieferten. Noch hatten ſie 
keine Fabrik, ſondern in einem Ladenſtüb— 
chen, im Magazinraum und Hof wurde 


gehämmert, gebohrt und gefeilt, wobei ein 
Klempner mitwirkte; mit dieſen kleinen An— 
fängen hatten ſie bereits große Erfolge. 
Nachdem im Jahre 1892 auch die Her— 
ſtellung der erſten Kleb- und Rändel— 
maſchine gelungen und es in der Kron— 
prinzenjtraße zu enge geworden war, ſchritt 
man 1896 zur Erwerbung der Krautmühle 
und ſchuf die erforderlichen Werkſtatträume. 
In kurzer Folge gingen aus der neuen 
Anſtalt Schachtel-Beklebemaſchinen, Bogen— 
Anleimmaſchinen, Pappen- und Kaſchier— 
maſchinen hervor, welche ſich alle gut be— 
währten und überall raſch einführten. An— 
geſpornt durch die vielen Erfolge errichteten 
die Brüder — deren Vater inzwiſchen ſehr 
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Abb. 16. Ferd. Smil Jagenberg 
(geboren 1817, geſtorben 1905). 


leidend und 1895 ausgetreten war — für 
alle Zweige ihres Betriebes Filialen in 
Berlin, Wien, Leipzig, Stuttgart und 
Paris und im Jahre 1899 bot ſich günſtige 
Gelegenheit zum Ankauf der Maſchinen— 
fabrik von Klein, Hundt & Co. in der 
Palmſtraße, deren Spezialität, nämlich der 
Bau von Spinnereimaſchinen und Krem— 
peln, zunächſt beibehalten wurde. 

Nach Erwerbung dieſer Fabrik um 
225 000 Mark beſchäftigte die Firma Ja— 
genberg 300 Perſonen zur Freude des 
Gründers, welcher allmählich Geſicht und 
Gehör verlor und am 16. April 1905 im 
Alter von 88 Jahren jtarb (deſſen Bild 16). 
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Am dieſe Zeit verkauften die nun allein 
herrſchenden Brüder ſowohl die alte Kraut- 
mühle, als auch die Fabrik an der Palm- 
ſtraße und gingen daran, auf einem zehn 
Morgen großen Gelände an der Himmel- 
geiſterſtraße ganz neue, großartige Fabrik⸗ 
bauten in vornehmer Ausführung zu er⸗ 
richten, um die Erzeugung ihrer vielen 
Spezialmaſchinen in großem Amfang fort⸗ 
betreiben und weiter ausdehnen zu können 
und gaben ihrem Anternehmen die neue 
Firma (ſiehe Abb. 20) , 
Jagenberg-Werke Düſſeldorf. 

Mit über hundert Patenten verſchiede⸗ 
ner Länder geſchützte eigene Erfindungen 
dienten fortan dem Bau von einer großen 
Anzahl neuer Maſchinen für Papiererzeu- 
gung und verarbeitung, für welch letztere 
gleichzeitig neuerfundene Klebſtoffe mitge⸗ 
liefert wurden, mit einem wohldurchdachten 
Reklameweſen wurde ein weit ausgedehnter 
Kundenkreis erworben und der Name Ja- 
genberg wurde weltbekannt. 

Während der Weltkrieg viele andere 
Betriebe lahmlegte, brachte er den Jagen⸗ 
berg⸗Werken neue lohnende Beſchäftigung. 
Die Spinnmaſchinen wurden zum Spinnen 
von ſchmalen Papierſtreifen umgeſtellt, denn 
man benötigte Erſatz für Bindfaden und 


Gewebe; mit „Papiergarn“ wurden die 


vielen Sandſäcke für die Anterſtände an der 
Kriegsfront hergeſtellt, man hatte aber auch 
gelernt, aus Papiergarn Treibriemen, Ge- 
webe, Teppiche und Kleider zu machen und 
aus geklebten Papierrollen ſchuf man einen 


Abb. 18. Jagenberg⸗Arm. 
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Erſatz für die vielen Blechdoſen. Nicht nur 
die Maſchinen zur Herſtellung, ſondern 
auch viele dieſer Kunſtprodukte ſelbſt ſind 
während der Kriegsjahre aus den Jagen- 
berg⸗Werken hervorgegangen. 

Durch den lange andauernden Krieg fiel 
Aerzten, Orthopäden und Arbeitgebern die 
wichtige Aufgabe zu, denjenigen Bater- 
landsverteidigern, welche Gliedmaßen ver- 
loren hatten, zu neuer Arbeitsbetätigung zu 
verhelfen. 


Pr 
— 


Abb. 17. Dr.-Ing. h. c. Emil Jagenberg. 


Emil Jagenberg jun. (Abb. 17) hat bald 
nach Ausbruch des Krieges, Ende Auguſt 
1914 ein Lazarett für 130 amputierte Krie⸗ 
ger eingerichtet, neben welchem dieſelben an 
verſchiedenen ihnen aus früheren Berufen 
bekannten Maſchinen Gelegenheit fanden, 
wieder Arbeitsverſuche zu machen. Den 
Feldgrauen aber mit amputierten Armen 
hat der Menſchenfreund Jagenberg einen 
künſtlichen Arbeitsarm konſtruiert, welcher 
anläßlich einer damals in Charlottenburg 
veranſtalteten Ausſtellung für künſtliche 
Glieder ſeitens der Behörden viele Anerken- 
nung fand und einen vom Verein Deutſcher 
Ingenieure ausgeſetzten Ehrenpreis erhielt. 

In Nr. 18 der Papier-Zeitung von 1916 
waren einige mit dieſem „Jagenberg-Arm“ 
(Abb. 18) ausgerüſtete Krieger an Schreib⸗ 
maſchine, Telephon und bei Papierwaren- 
arbeit bildlich dargeſtellt, und wohl ein paar 
tauſend junge Feldgraue haben die eigen⸗ 
artige Jagenbergſche Schule dankerfüllt und 
hoffnungsfreudig verlaſſen. 
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Die Beſitzer Emil und Mar Jagenberg 
hielten es für zweckmäßig, für ihren ausge⸗ 
Dehnten Betrieb mit tauſend Arbeitern am 
28. Auguft 1917 mit fünf Millionen Mark 
eine Aktiengeſellſchaft ins Leben 
zu rufen. 

Während Max Jagenberg (Abb. 19) ſich 
bald nach dieſer Ambildung ins Privatleben 
zurückzog und ſeitdem in Homburg v. d. H. 
lebt, blieb Herr Dr.⸗Ing. Emil Ja- 
genberg alleiniger Vorſtand der Jagen- 
berg⸗Werke A.-G. Derſelbe hat in Frie- 
Deng- und Kriegszeiten für eine Reihe von 
wohltätigen Zwecken Stiftungen in Höhe 
von über eine Million Mark gemacht, durfte 
aber für ſo viele den Arbeitern und Kriegern 


Abb. 19. Max Jagenberg. 


erwieſene reiche Hilfe wenig Freude erleben. 
Trotzdem ſtand und ſteht heute noch 
dieſer edle Menſchenfreund un- 
verdroſſen auf ſeinem ſchweren Poſten und 
er gibt uns in dankenswerter Weiſe ei- 
nige Vorgänge aus der Revo- 
lutionszeit und der Zeit der 
franzöſiſchen Beſatzung ſowie 
deren Einwirkung auf das An- 
ternehmen bekannt: 

Bekanntlich kam die Revolution gerade 
hier in Düſſeldorf beſonders ſtark zum Aus⸗ 
bruch. Während der Revolutionszeit lag 
die Macht in den Händen der Arbeiter, die 
alles mit Gewalt zu erreichen verſuchten. 
Ein ſehr beliebtes Mittel war, daß ſämt⸗ 
liche Arbeiter auf ein gegebenes Zeichen 
hin während der Arbeitszeit ihre Arbeits- 
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plätze verließen, ſich auf den Hof ſtellten, 
dort Reden hielten und Kommiſſionen zur 
Direktion ſandten, um dieſer ein Altimatum 
zu ſtellen und dann mit Streik zu drohen. 
Es kam daher auch wiederholt zum Still- 
ſtand in der Fabrik. Notſtandsarbeiten 
durften nicht ausgeführt werden, ſo daß 
einmal bei Auftreten ſtarken Froſtes faſt 
ſämtliche Waſſer⸗- und Dampf- 
leitungsrohre in der Fabrik 
eingefroren waren und wir 
nachher drei Wochen zu tun 
hatten, die entſtandenen Schä⸗ 
den zu beſeitigen. Auch wurde aus 
der Arbeiterſchaft eine Rote Armee gebildet, 
die ſeinerzeit geſchloſſen ins Ruhrgebiet 
marſchierte, um dort zu kämpfen. Trotz der 
großen Schwierigkeiten während der Re- 
volutionszeit iſt es uns gelungen, unſer 
Werk hochzuhalten. 

Noch ſchlimmer wurde es für unſer 
Werk, als die Franzoſen und Engländer 
Düſſeldorf beſetzten, es hat dadurch weit 
mehr gelitten als in der Revolutionszeit. 
Jede geſchäftliche Tätigkeit wurde ſyſtema⸗ 
tiſch von den Franzoſen unterbunden, und 
heute, wo die Franzoſen, Gott ſei Dank, 
abgezogen ſind, iſt es für uns ſelbſt ein 
Rätſel, daß wir überhaupt durch dieſe 
ſchwere Zeit hindurchgekommen ſind; wenn 
man bedenkt, daß wir 1% Jahre ohne 
Bahnverbindung waren, Telephon 
und Telegraph nahezu / unterbunden 
waren. Die Verſendung von Gütern konnte 
zum großen Teil nur auf Schleichwegen 
geſchehen, ſpäter wurde der Verſand gegen 
Zahlung großer Abgaben geſtattet. Noch 
ſchwieriger war es, überhaupt die Genehmi⸗ 
gung zu erhalten, über die Beſatzungslinie 
hinaus zu liefern. In dieſen Jahren hat 
unſer Werk koloſſal gelitten. 

Zu all dieſen Schwierigkeiten trat noch 
die große Wohnungsnot; in den meiſten 
Häuſern waren Militärperſonen mit ihren 
Familien untergebracht. Ichperſönlich 
wurde vollſtändig aus meinem 
Hauſe ausgewieſen, mußte ſämt⸗ 
liche Möbel, Bettzeug uſw. zurücklaſſen und 
durfte nur Kleidungsſtücke, Bücher und 
Lebensmittel mitnehmen. Ich ſaß di- 
rekt auf der Straße, denn auch in 
den Hotels war kaum unterzukommen, da 
dieſe ebenfalls von den Franzoſen beſetzt 
waren. 

Seit dem 1. Auguſt 1918 hatte ich durch 
Errichtung von Wohnhäuſern 44 Wohnun- 
gen geſchaffen und hatte zu der Zeit, 
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als ich aus meinem Haufe ausgewieſen 
wurde, ſelbſt kein Zimmer zur 
Verfügung. Infolge all dieſer 
Aufregungen haben meine Ner: 
ven derart gelitten, daß ich 
heute nur noch ſchlecht gehen 
kann. 

Trotz aller Schwierigkeiten iſt es uns 
doch gelungen, das Werk hochzuhalten. Wir 
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Namen Jagenberg Aktiengeſellſchaft, Sieg- 


mar i. Sa. In dieſer Fabrik werden etwa 
100 Beamte und Arbeiter beſchäftigt. 

Anſere Verkaufsorganiſation wurde eben— 
falls weiter ausgebaut, indem wir in Eng— 
land eine ſelbſtändige Filiale unter dem 
Namen Jagenberg Ltd. errichteten. 

Die feit Jahren in Rotterdam (Holland) 
beſtehende Fabrik, wo in der Hauptſache 


Abb. 20. Die Jagenberg-Werke in Düſſeldorf. 


haben auch die Inflationszeit wahrgenom— 
men und einen großen Teil unſerer alten 
Werkzeugmaſchinen verſchrottet, an deren 
Stelle wir neue Maſchinen aufgeitellt 
haben, ſo daß wir heute modern und gut 
eingerichtet ſind. Vor drei Jahren gingen 
wir dazu über, in Siegmar i. Sa. eine 
Zweigfabrik zu errichten und gründeten 
dort eine ſelbſtändige Firma unter dem 


Kaltleime und gummierte Papiere fabriziert 
werden und die als Maſchinenfabrik ein— 
gerichtet iſt, hat ſich derart entwickelt, daß 
wir zum Kauf einer neuen Fabrik ſchreiten 
mußten. 

Die außerordentlich hohen ſozialen Ab— 
gaben und Steuern haben die Rentabilität 
des Werkes ganz bedeutend herunter— 
gedrückt. 


(Fortſetzung folgt.) 


Das Papier in Spruch und 
Sprache. 
Mitgeteilt aus der Papiergeſchichtlichen Samm— 
lung von Dr. Weiß. 


Papier bei den Dichtern. 
Was man ſchwarz auf weiß beſitzt, 
Kann man getroſt nach Hauſe tragen. 
Goethe, Fauft I, Schülerſzene. 
Ich kratze mit dem Federkiel auf den 
gewalkten Lumpen. Schiller. 
Lumpenſtämpfiges Papier. 
Fiſchart, Gargantua. 


Ein beſchriebenes Leben iſt von einem 
geführten bloß im Boden verſchieden, wor— 
auf die Eigner davon ſtehen und der bei 
der Biographie in Lumpenpapier beſteht. 

Jean Paul Richter, 
Biographiſche Beluſtigungen. 
Poſtpapierwiegen. 

Anter den wucheriſchen Judenſchlichen 
führt J. Fiſchart auch „das Poſtpapierwie— 
gen“ an. (Gargantua Kap. 27.) 


Man ſoll keinen Lumpen wegwerfen, 
ehe man ihn ſiebenmal angeſehen hat. 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. 
Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 

(Fortsetzung zu Nr. 23, S 640.) 


Für den seitlich anliegenden Schaber der 
vierten Walze gilt wieder wie nach (245): 


| M=95xX = 157 cmkg 


M; = Ma . ni = 157 X 8 
= 152 g. (250). 
Der Widerstand der rollenden Reibung 
zwischen vierter und dritter Walze errechnet 
sich zu: 


M4 = (Go4+Gs4G,) . f = 97000015 


— 145,5 cmkg 
100,5 
Mj = Ma i = 145,5 33 5 55 
— 139 kg 25) 


Die Kraftkonstante des Gleitwiderstandes 
zwischen diesen beiden Walzen beträgt: 
MI = 0,0479X 9700 = 465 kg. (252). 


Demzufolge die dafür aufzuwendende 
Umfangskraft an der dritten Walze: 
33,5 x T 1 
Br 100,25 ° 16,75 
29 kg (253). 


Unter sinngemäßer Anwendung des vor- 
her Gesagten ergibt sich dann die resultie- 
rende Beanspruchung der Zapfen der vierten 
Walze zu: 


Pza = 2 (27+35+9,5+ * ＋ 20) — 95 
+ 360 — 475 kg 
d 15 
Ma = Pa. p- 2 45x 0,04 X -y 
— 142,5 cmkg 
100,25 
Mi =M,.n = 142,5 K 33. z 
— 138 kg (254). 


Nach (245) gilt für den seitlich anliegen- 
den Schaber der dritten Walze wieder: 
PR = 95 kg Ma = 159 cmkg 
Mj — 152 kg . . 
Der Widerstand der rollenden Reibung 
zwischen dritter und zweiter Walze beträgt: 
Mꝗ = (GO G. Gs) . f = 12300 
X 0,015 — 184,5 cmkg 


33 
— 179 kg 


(256). 
Für die Kraftkonstante der gleitenden 
Reibung zwischen diesen beiden Walzen gilt: 


Mj = 0,0479X12 300 -- 590 kg (257) 


(255). 


und für die zu deren Ueberwindung erfor- 

derliche Umfangskraft an der zweiten Walze: 

33 xr 

P: = 590 X 100,25 

=w 37 kg . i .. (258). 

Die resultierende Beanspruchung der 

Zapfen der dritten Walze errechnet sich 
dann zu: 


16,5 


P23 = 2 (27+35-+574+9,5 + -55 = + 37) 


— 95 + 360 — 607 kg 


Ma = Pay > — 607%X0,04 X a 
— 182 cmkg 
100,25 
Mj == Ma 1 182 X 35xr 
— 174 kg (259), 


Nach (250) gilt für den seitlich anliegen- 
den Schaber der zweiten Walze: 
Pr = 9,5 kg Ma = 157 cmkg 
Mj; = 152 kg . .. (260). 
Der Widerstand der rollenden Reibung 
zwischen zweiter und unterer Walze beträgt: 
M4 = (Gs+-Gs+G.+Gs+6G-») . f = 14 800 
X 0,015 — 222 cmkg 


MI = — 222 X — 
J Ma. ni X Se 


— 118 kg (261). 

Für die Kraftkonstante der gleitenden Rei- 
bung zwischen diesen beiden Walzen gilt: 
Mj = 0,0479x14800 — 710 kg (262). 
Dafür ist an der unteren Walze eine Um- 
ANDEREN aufzuwenden von: 
p. — 10x en 30 — 44,5 kg (263). 
Damit errechnet sich die resultierende 
Zapfenbeanspruchung der zweiten nn zu: 


Pz — 2 (27-435-+574524-9,5 +3 es 
+ 44,5) — 95-4360 — 730 Ta 


Ma = Pz. T — 730xX0,04 X F 
— 219 cmkg 
MI = Ma ni = 219 Pos 
— 212 kg .. (264). 
Für den wieder seitlich anliegenden 


Schaber der unteren Walze gilt bei einem 
Gewicht von wieder 250 kg und entsprechend 
einem Schaberdruck von etwa 110 kg oder 
0,3 kg/cm nach (238): 
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PR —n En 110, 1 — 11 kg 

Ma = Pr. %D, = 11X30 = 330 cmkg 
100,25 

Mj je Ma sni = 330 X 60 xx 


— oo 175 kg (265). 
Für die Zapfenreibung unter dem Ge- 
wicht sämtlicher Walzen wird hier: 


Mi = (Gs+G,4+Gı+6G:+6:+4-6G:) eR’ 


5 
27,5 
= 23 000% 0,04 x “Z> = 12650 cmkg (266) 


entsprechend einer Kraftkonstanten von: 
Mj = Ma . ni = 12 650 X 109,29 


60 xr 
=~ 6750 kg (267). 

Hinsichtlich des Gewichtes sämtlicher 
Walzen spielt hier der an sich geringe Scha- 
berdruck seitlich gar keine Rolle und auch 
sonst kommen bei dieser unteren Walze an- 
dere Kräfte oder Widerstände nicht mehr in 
Frage. 

Damit ergibt für dieses sechswalzige 
Glättwerk folgende Darstellung: 
a) obere Walze: 


d 


1 Schaber nach (238) 175 kg 
rollende Reibung „ (240) 66 „ 
Gleitwiderstand „ (242) 220 „ 
Zapfenreibung „ (244) 14 „ 
b) fünfte Walze: , 
Schaber nach (245) 152 „ 
rollende Reibung „ (246) 105 „ 
Gleitwiderstand „ (247) 345 „ 
Zapfenreibung „ (249) 112 „ 
c) vierte Walze: 
1 Schaber nach (250) 152 „ 
rollende Reibung „ (251) 139 „ 
Gleitwiderstand „ (257) 500 „ 
Zapfenreibung „ (254) 138 „ 
d) dritte Walze: 
Schaber nach (255) 152 „ 
rollende Reibung „ (256) 179 „ 
Gleitwiderstand „ (257) 500 „ 
Zapfenreibung „ (259) 174 „ 
e) zweite Walze: 
Schaber nacli (260) 152 „ 
rollende Reibung „ (201) 118 „ 
Gleitwiderstand „ (202) 710 „ 
Zapfenreibung „ (264) 212 „ 
f) untere Walze: 
Schaber nach (265) 175 „ 
Zapfenreibung „ (267) 6750 „ 


insgesamt M1 11295 kg 

. . (268) 

die Gesamtkraftkonstante für den Antrieb 
von der unteren Walze aus. 

Nun dürfte es noch von allgemeinem 
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Interesse sein, zu erfahren, in welcher Weise 
die Arten der einzeln errechneten verschie- 
denen Widerstandswerte an der Gesamtkraft- 
konstanten des Trockenglättwerkes beteiligt 
sind und wie weit ihr Einfluß reicht: 

l. Schaberreibung 958 kg oder 85% 
2. Widerstände der rollen- 


den Reibung 607 „ „ 54% 
3. Gleitwiderstände 2330 „ „20,6% 
4. Zapfenreibung 7 400 „ 5„ 655% 


Eine weitere Zerlegung der Werte nach 
4. ergibt folgendes: 
Zapfenreibung der 
Unterwalze 
Zapfenreibung der 
übrigen Walzen 


6 750 kg oder 60,0% 


650 7 ” 9,9% 


7400 kg = 65,5% 

Daraus geht also hervor, daß die Rei- 
bungsverhältnisse in den Lagern der unteren 
Walze für den Kraftbedarf des Satinierwerkes 
ausschlaggebend sind. Wird, wie hier, nur 
unter Eigengewicht gepreßt, so stehen die 
Gleitwiderstände an zweiter Stelle, andern- 
falls die Lagerreibung der oberen Zapfen. 
Dann folgt erst der Anteil der Schaberrei- 
bung und ganz zum Schluß jener der Wider- 
stände durch rollende Reibung zwischen den 
Walzen. 

Bei dem dann folgenden Längsschneider 
mit drei Paar Messern kann der Schnittwider- 
stand an den Messern ohne weiteres ver- 
nachlässigt werden, denn derselbe wird so 
geringfügig sein, daß er in keiner Beziehung 
ins Gewicht fällt. Anders aber ist es mit 
dem Reibungswiderstand in den Lagern der 
getriebenen Messerwelle. Diese wiegt ein- 
schließlich ihrer Messer etwa 600 kg und 
diese Messer haben etwa 200 mm Durchmes- 
ser, während der Zapfendurchmesser etwa 
05 mm beträgt. Allgemein wird der Längs- 
schneider immer so angetrieben, daß die 
Messer der getriebenen Welle eine Voreilung 
von etwa + 30 % gegenüber der Papierbahn 
erhalten. Dann gilt für die hier vorliegenden 
Verhältnisse: 


Ma = G . — 600,05 5 
— 97,5 cmkg (269) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
100 30 
Mj = Ma . ni = 97,5 K -- 
J d ni 9 ) x 20 x 7. 
— 202 kg (270) 


für den Antrieb und Kraftverbrauch des 
Längsschneiders. 
Nach dem Längsschneider wird die an- 
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kommende Papierbahn unter ständiger Span- 
nung. fest im Rollapparat entweder auf Roll- 
stangen mit aufgesteckten Hülsen oder auf 
sogenannte Tamboure aufgewickelt. Da es 
sich im vorliegenden Fall um verhältnismäßig 
schnell laufende Rotationsdruckpapiere han- 
delt, die zunächst unbeschnitten in Maschi- 
nenbreite gewickelt und dann nach noch- 
maliger Umrollung erst endgültig geschnitten 
und klanghart gewickelt werden, kommt nur 
Tambourwicklung in Frage. Der vorhandene 
Rollapparat ist ausgerüstet für 2 Tamboure 
von je 500 mm Durchmesser mit Zapfen von 
etwa 90 mm Durchmesser und je etwa 850 kg 
Gewicht. Außerdem noch ist die Möglichkeit 
vorgesehen, auf 3 Rollstangen von je 55 mm 
Quadrat wickeln zu können. 

Der Antrieb des Rollapparates erfolgt 
derart von der variablen Transmission aus, 
daß beim Beginn des Aufwickelns der leere 
Tambour eine Voreilung von etwa + 20 bis 
30% erhält, da nur so ein sicherer Beginn 
des Aufwickelns erreichbar ist. 

Die Geschwindigkeit des dem Rollapparat 
zulaufenden Papieres ist der jeweiligen Ar- 
beitsgeschwindigkeit entsprechend immer die 
gleiche, und so muß auch die Umfangs- 
geschwindigkeit der auf dem Tambour sich 
bildenden Rolle während des ganzen Auf- 
wickelvorganges ständig die gleiche sein. Es 
ist also eine ständige Verminderung der 
Drehzahl der sich bildenden Papierrolle um 
den Betrag der Voreilung zunächst und dann 
noch entsprechend dem während der Auf- 
wickelung stets wachsenden Rollendurchmes- 
ser erforderlich. Diese Drehzahlverminderung 
des sich vollwickelnden Tambours gegenüber 
der bei immer einer Arbeitsgeschwindigkeit 
konstant laufenden Antriebswelle wird bei 
fast allen Papiermaschinen noch immer durch 
die sogenannten „Friktionen“ erreicht, wenn 
die betreffende Maschine noch nicht mit 
einem Rollapparat zur Aufwickelung mit 
Antrieb am Rollenumfang „System Pope“ 
ausgerüstet ist. Durch Nachspannen von 
Hand bremsen diese Friktionen die Drehzahl 
des Tambours um so mehr ab, je größer 


Pa 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. I. Müller & Sohn A.-G., mine. 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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der Rollendurchmesser wird. Ferner hängt 
von dem Nachspannen der Friktionen auch 
die Spannung ab, mit welcher sich das Pa- 
pier auf dem Tambour aufwickelt. Die Wir- 
kung der Friktionen ist aber in dieser Be- 
ziehung ganz unkontrollierbar. Es ist wohl 
anzunehmen, daß durch die gefühlsmäßige 
Einstellung der Friktionen von Hand die 
Aufwickelspannung des Papiers bei gleich- 
zeitig ständiger Drehzahlverminderung stets 
ziemlich die gleiche sein wird; jedenfalls 
wird aber eine konstante Papierspannung 
vom Personal immer angestrebt werden. 
Für den Kraftbedarf des Rollapparates ist 
die Spannung, mit welcher das Papier aufge- 
wickelt wird, in allererster Linie entscheidend. 
Einwandfreie Messungen liegen aber hierüber 


‚wohl noch kaum vor. Jedenfalls muß aber 


die Stärke dieser Papierspannung unter der 
Reißlänge des jeweils aufzuwickelnden Pa- 
pieres liegen. Bei Rotationsdruckpapier, wie 
im hier vorliegenden Fall von 50—52 g/ ma, 
mit einer Reißlänge von wohl höchstens nur 
2000 m wird man annehmen können, daß die 
Papierspannung nicht über 0,6 kg / em be- 
tragen wird, d. h. das Papier wird zu etwa 
50—60% seiner Reißlänge beansprucht. Die- 
ser Wert p — 0,6 kg/cm soll auch dem 
folgenden Rechnungsgang zugrunde gelegt 
werden. 

Abgesehen zunächst von allen Verlusten 
ergibt sich für den Beginn der Aufwicklung 
bei noch leerem Tambour: 


Ma = b. p. 7 360x0, x Š? 
= 5400 cmkg (271) 


entsprechend in dem Zeitabschnitt einer Kraft- 
konstanten: 


Mjo = Ma . ni = 


4300 kg e e ee 

Bei der hier als Beispiel zu betrachtenden 

Papiermaschine werden Rollen von maximal 

1500 mm Durchmesser und etwa 3000 kg 

Gesamtgewicht des vollgewickelten Tam- 

bours gewickelt. Dafür gilt bei Beendigung 
des Aufrollens: | 


100 + 25 


pier Holz 


Holz- 


Hamburg 27 


. 
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D 150 
Ma = b. p. 2 = 360 X 0,6 X 2 
— 16 200 emkg (273) 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
100 
— 3440 kg (274). 


Im vorliegenden Fall ergibt sich ein für 
Tambourwicklung ganz normales Verhältnis 
der Durchmesser zwischen Tambour und 
fertiggewickelter Rolle von 1:3, während bei 
der Aufwickelung auf Rollstangen mit Roll- 
hülsen Durchmesserverhältnisse von etwa 
1:6 die Regel bilden. 


Jeder Aufrollvorgang bedingt wesentliche 
Verluste, welche zum Teil auf die Zapfen- 
reibung in den Tambour- oder Rollstangen- 
lagerungen und in den Lagern der Antriebs- 
wellen, evtl. auch auf etwa vorhandene Zahn- 
radgetriebe, vor allem aber auf die viel Kraft 
verzehrenden „Friktionen“ zurückzuführen 
sind. Die auftretenden Reibungsverluste in 
den verschiedenen Lagern wären rechnerisch 
wohl bestimmbar, aber nicht so ohne weiteres 
die Verluste in den Friktionen, deren Bedie- 
nung doch ganz in die Willkür des Personals 
gegeben ist. Hier kann man sich nur auf 
Erfahrungswerte stützen und auf angestellte 
Messungen. Der mechanische Wirkungsgrad 
eines Rollapparates wird nun auch nicht 
während des ganzen Aufrollvorganges der 
gleiche sein, sondern wird sich von Anfang 
bis Ende der Wicklung ständig ändern, auch 
weiter noch je nachdem, ob auf Tambour 
oder Rollstange gewickelt wird. 


Man wird als durchschnittlich mittlere 


für Tambourwicklung etwa „m = 40% 
4. 2781 
Bei größeren Durchmesserverhältnissen 
als bereits mit 1:6 bzw. 1:3 angegeben, 
wird der mittlere Wirkungsgrad etwas 
niederer, bei geringerem Durchmesserverhält- 
nis eher etwas besser sein. Zu beachten 
bleibt, daß zu Beginn des Aufrollvorganges 
nur etwa 15—20 % Verluste auftreten und 
erst späterhin gegen Ende des Wickelns der 
Wirkungsgrad so schlecht wird, daß mit den 
angegebenen Werten als Mittel gerechnet 
werden muß. 


Die neueren, großen und breiten Druck- 
papiermaschinen erhalten, nachdem man vom 
„Fougner“-Rollapparat wohl allgemein ab- 
gekommen sein dürfte, meistens Rollapparate 
mit unterer großer Wickeltrommel nach Aus- 
führung „Pope“ und man wird für diese 
durch den Fortfall der Friktionsverluste mit 


einem mittleren Wirkungsgrad von etwa 
7m = 05—70 % rechnen dürfen. 
Für die Errechnung der endgültigen 


Kraftkonstante des Rollapparates wird man 
von dem Wert nach (274) ausgehen müssen, 
denn die Kraftkonstante nach (272) ist doch 
nur ein Augenblickswert, der sofort in einen 
solchen gleicher Größe mit (274) übergeht, 
wenn schon sofort nach Beginn des Wickel- 
vorganges die Drehzahl der dann bereits in 
Bildung begriffenen Papierrolle durch Nach- 
spannung der Friktionen und Beginn des 
Rutschens in denselben um den Betrag der 
Voreilung zunächst einmal vermindert wird. 


Damit gilt also dann für Tambourwick- 
lung im vorliegenden Fall: 


Wirkungsgrade bei den heute noch allgemein Mj =M jz 1 — 3440 X 1 
üblichen Rollapparaten mit Friktionen rech— Yım 0,40 
nen dürfen: — 8600 kg „ + 206) 
für Rollstangenwicklung etwa „m — 20 als Gesamtkraftkonstante des Rollapparates. 
bis 25 %, (Fortsetzung folgt.) 
— — 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit liefern 


Foest & Loesche, n ser uu, Rosslau antan. 


Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohu“. Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 343 2. Imitiertes Handpapier. Wie 
wird imitiertes Handpapier auf der Papiermaschine 
hergestellt, so daß auf allen vier Seiten des Bogens 
die dem Handpapier entsprechenden Ränder sichtbar 
sind? G. 

Bewertung einer Wasserkrait, 
Antwort auf Frage Nr. 3418 in Nr. 22, S. 627. 

l. Für auch bei Trockenheit und Frost konstante, 
nicht zu weit von einer Bahnstation entfernte Wasser- 
kräfte, deren Ausbau sich nicht zu teuer stellt, wird 
in der Regel pro nutzbare Pferdekraft ein Preis be- 
zahlt, der dem Wert eines Waggons = 10000 kg 
guter Steinkohle franko der betreffenden Station 
gleichkommt. Dabei muß jedoch das zur Verfügung 
stehende Grundstück für die Errichtung einer Fabrik- 
anlage sowie Ansiedlung geeignet und darf Zerstö- 
rung des Wehres, Ober- und Untergrabens bei 
anhaltendem Regen oder Wolkenbruch nicht zu be- 
fürchten sein. Wenn die fragliche Wasserkraft im 
Minimum 60 PS beträgt und 10000 kg Steinkohle 
beispielsweise 400 M kosten, kann der Wert der 
rohen Wasserkraft mit 24 000 / angenommen werden. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Man schätzte allerdings je nach Lage der 
Wasserkraft den Wert für 1 PS vor dem Kriege auf 
500—1000 /. Eine derartige Schätzung ist aber sehr 
roh und man kann eine Bewertung nur unter Be— 
rücksichtigung des Kohlenverbrauches und der Kohlen- 
kosten an dem betreffenden Ort vornehmen, wobei 
noch besonders darauf Wert zu legen ist, daß der 
Abdampf einer Dampfmaschine oder Lokomobile nutz- 
bringend zum Heizen oder Trocknen verwertet wer— 
den kann. In diesem Falle wäre eine Wasserkraft 
kaum von nennenswertem Nutzen, da der Dampf für 
Heiz- oder Trockenzwecke doch erzeugt werden 
müßte. Ist das nicht der Fall, dann müßte der Wert- 
berechnung der Betrieb eines Rohölmotors zugrunde 
gelegt werden, um zu einem greifbaren Resultat zu 
kommen. Bei einem modernen, kompressorlosen Roh- 
ölmotor kostet die PS-Stunde etwa 0,04 M einschl. 
Bedienung, Reparaturkosten, Amortisation, so daß 
60 PS in 24 Stunden 60 . 24 . 0,04 = 57.60 M, im 
Jahre bei 300 Arbeitstagen 300 . 57.60 = 17280 M 
kosten würden. Bei 6% Zinsen entspricht das einem 
Kapital von 288 000 A, wobei aber zu berücksichti- 
gen ist, daß die Wasserkraft meistens unregelmäßig 


durch Stirnräder, 


HOFFMANN-KOLLERGA 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


und an einen bestimmten Ort gebunden ist und auch 
Unterhaltungs- und Bedienungskosten in Anrechnung 
zu bringen sind. Außerdem würde der Ankauf einer 
Wasserkraft doch nur dann Zweck haben, wenn sie 
sich erheblich billiger als Dampf- oder Rohölmotor- 
kraft stellt, so daß der Wert einer 50—60-PS-W asser- 
kraft je nach Lage auf etwa 35 000—80 000 4 ein- 
zuschätzen wäre. Ing.-Chem. O. Kück. 


Feuchtigkeitsgehalt. 
Antwort auf Frage Nr. 3419 in Nr. 22, S. 627. 


J. Die Verwendbarkeit von Löschpapier, Perga- 
ment- und Vulkanfiberrohstoff ist in hohem Grade von 
seinem Feuchtigkeitsgehalte abhängig. Löschpapier, 
das nicht vollkommen trocken von der Maschine 


kommt und in feuchten Räumen eingelagert wird, ist 


weniger saugfähig als solches, das gut getrocknet 
und während des Lagerns nicht dem Einflusse feuch- 
ter Luft ausgesetzt wird. Nicht ganz trockenes Per- 
gament- und Vulkanfiberrohpapier lassen sich schwer 
pergamentisieren bzw. vulkanisieren. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


Bindemittel für Klebstellen. 
Antwort auf Frage Nr. 3420 in Nr. 23, S. 651. 


J. Die deutschen Klebemittelfabriken bringen neu— 
trale Klebemittel! (Pflanzenleime) von hervorragender 
Klebefähigkeit auf den Markt, mit welchen ich in 
meiner Praxis viele tausende Klebestellen an Druck- 
papieren ausführte, die beim Satinieren tadellos 
durchhielten. 

Die beliebten stark alkalischen Klebemittel (Kalt- 
leime, Wasserglas usw.) machen das Papier an den 
Klebestellen bald brüchig und verursachen dadurch 
die hohen Ausschußziffern beim Glätten. 

Ing. E. Belani, Villach. 


II. Die während des Feuchtens auf dem Feucht- 
apparat gerissene Papierbahn wird am raschesten 
und haltbarsten mittels Guttapercha wieder verbun- 
den. Zu diesem Zweck wird das Ende der einen 
Papierbahn auf einer Walze festgehalten, der Gutta- 
perchastreifen auf die Reißstelle gelegt, das Ende 
der anderen Papierbahn über dem Streifen geordnet 
und die Verbindungsstelle mit heißem Plätteisen bei 
schwachem Druck bestrichen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


— ⁰⁵ (| 


NGE D. B. p. 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 


Ei einzeln oder in Gruppen. 


HOFFMANN-KOLLERGANG D. R.P. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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III. Zum Zusammenkleben der gerissenen Papier- 
hahn sind heutzutage viele Klebstoffe in Anwendung, 
jeder hat seine Vor- und Nachteile. Es kommt nun 
ganz darauf an, welche Papiere Sie herstellen. Han- 
delt es sich um dünne, ungefähr bis zu 40 g/qm 
schwere, so würde ich Ihnen empfehlen, gummierte 
Papierklebestreifen zu verwenden, außerdem auch den 
bekannten Dextrin, der in Druckpapierfabriken sehr 
viel angewendet wird und den ich für am vorteil- 
haftesten von allen Klebstoffen halte. Sollte es sich 
um dickere Papiere (von 50 g aufwärts) handeln, 
dann ist jeder andere Klebstoff geeignet, ‚der seine 
. Bindekraft behält, wenn das Papier angefeuchtet ist. 
Vor allem müssen Sie ein gutes Bügeleisen anschaffen, 
so daB jede Klebestelle sehr gut gebügelt und ge- 
trocknet wird, Letzteres hat den Vorteil, daß die 
Klebestellen beim Kalandern nicht wieder auseinander- 
gehen. Z. 


Dunkie Streifen beim Satinleren von Graupappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3421 in Nr. 24, S. 671. 

IJ. Die dunklen Streifen beim Satinieren von 
Graupappen sind auf ungenügende Mischung des 
Stoffes zurückzuführen, wobei angenommen ist, daß 
die Entwässerungszylinder immer vollkommen rein- 
gehalten werden, so daß die Aufnahme der Zylinder 
gleichmäßig ist. Auch müssen die Pappen vollkom- 
men trocken sein und dürfen nicht zu heiß satiniert 
werden. Bei dünnen Handgraupappen empfehle ich, 
mit 18er Unterlagen zu satinieren. Auf diese Art 
müssen Sie den Fehler unbedingt beseitigen können. 

Pappenfachmann. 

ll. Sollte der Stoffauflauf einwandfrei in Ord- 
nung sein, so daB kein Stärkeunterschied in den 
einzelnen Bahnen zu ermitteln ist, so wird die Ur- 
sache der dunklen Streifen darin zu finden sein, daß 
entweder die Pappe nicht genügend getrocknet ist 
oder bei der Anfeuchtung ungleichmäßig feucht wird. 
Werden die Pappen zu frisch satiniert. womöglich 
noch bei geheizten Walzen, so bekommen sie ein 
schmutziges Aussehen und die zu feuchten Stellen 
werden dunkel. A. F. 

III. Die dunklen Streifen sind in erster Linie 
darauf zurückzuführen. daß die Pappe nicht trocken 
ist. Das teilweise schmutziggraue Aussehen nach der 
Satinage ist gleichfalls eine Folge hiervon. Sie müs- 
sen de Pappen gut austrocknen und dann feuchten, 
nicht etwa das Feuchten durch geringere Trocknung 
ersparen wollen. Tritt das Uebel weiterhin auf, so 
ist der Fehler am Rundsicb zu suchen, das dann un- 
zweifelhaft teilweise verlegt ist, so daß die Pappe 
in der ganzen Breite ungleich stark wird. 

Die Ursache kann drittens auch an den Glätt— 
walzen selbst liegen, die einer genauen Untersuchung 
zu unterziehen sind. K. W. 

IV. Ohne die Pappe gesehen zu haben. glaube 
ich den Fehler nur in ungleichmäßigem Feuchten 
suchen zu müssen. Sehen Sie Ihren Feuchter nach, ob 
die Bürstenwalze in Ordnung ist oder ob alle Spritz- 
düsen gleichmäßig stark arbeiten: die Feuchtirkeit 
muß über die ganze Pappe unbedingt gleichmäßig 
sein, Die Stelten, die zuviel Wasser erhalten, werden 
beim Walzen dunkel und glänzend. Sehr zu empfehlen 
ist cs, die Pappe nach dem Feuchten drei Tage in 
einem kühlen Raum stehen zu lassen. Das Wasser 
hat dann Zeit, alle Pappen gleichmäßix zu durch- 
dringen, und es werden keine dunkel gewalzten 
Streifen auftreten. — ck. 

V. Die breiten dunklen Streifen sowie das 
schmutziggraue Aussehen der vor dem Satimieren 
klarem und hellen Pappen dürften von ungleich— 
mäßigem Trockenzehalt der Pappen herrühren. Ob 
dieser ungleiche Trockengehalt nun auf den Trocken- 


prozeß oder auf die Verarbeitung auf der Pappen- 


maschine zurückzuführen ist, läßt sich ohne weiteres 


nicht sagen, anzunehmen ist jedoch, daß die Schuld 
an der Pappenmaschine liegt, und zwar kann die 
Entwässerung ungleichmäßig sein, welcher Uebelstand 
dann wahrscheinlich wieder auf die Spritzrohre, wel- 
che das Rundsieb reinigen, zurückzuführen sein dürfte. 
Oder aber der Filz wird nicht richtig ausgewaschen. 
so daß dadurch die Entwässerung ungleichmäßig 
wird. Ausgeschlossen ist auch nicht, daß die Schuld 
am Feuchten liegt, was aber weniger wahrscheinlich 
ist. Schneiden Sie doch die dunklen Streifen heraus, 
wiegen und trocknen Sie dieselben, in gleicher Weise 
verfahren Sie mit gleich großen Streifen aus den ein- 
wandfreien Stellen der Pappen und vergleichen die 
Gewichtsabnahme, welche sich durch das Trocknen 
ergeben hat. Ing.-Chem. O. K ü c k. 

VI. Die dunklen Streifen entstehen. wenn die 
Puppen nicht auf der ganzen Fläche gleichmäßig dick 
bzw. trocken sind. Die Ursachen hiefür wieder sind. 
daß die Gautschwalze nicht gleichmäßig mit einem 
Filz umwickelt ist, das Rundsieb oder der Naßfilz 
an bestimmten Stellen schlecht entwässert, die Trag- 
oder Formatwalze hohle Stellen hat, die Preßbleche 
nicht völlig flach liegen, die Trocknung in den Hütten 
oder dem Kanal nicht vollständig genug erfolgt — 
dünne Handgraupappen werden am besten durch Aus- 
legen auf einer Wiese oder auf Trockenzylindern 
getrocknet — oder daß das Feuchten mit ungeeig- 
netem Apparat vorgenommen wird, also das Feucht- 
wasser nicht in staubfeiner, tropfenfreier Form auf 
die Pappen kommt. 

H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


Die Dampfmaschine. 
R. Vater. 2. Band: Ihre Gestaltung und 
Verwendung. 4. Auflage, bearbeitet von Prof. 
Dr. F. Schmidt. 
Natur und Geisteswelt.) Geb. M 2. 


von B. G. Teubner in Leipzig und Berlin. 1926. 


In vierter Auflage liegt dieser Band der bekannten 


Sammlung „Aus Natur und Geisteswelt“ nunmehr 
vor, ein Zeichen dafür, welchen großen Anklang die 
allgemein verständliche Darstellung gefunden hat. Das 
Buch befaßt sich mit Gestaltung und Bau der Dampf- 
maschine sowie ihrer. einzelnen Teile und gibt zu- 
gleich eine Uebersicht über die vielseitige Verwen- 
dung der Kolbendampfmaschine als Lokomobile, 
Lokomotive, Schiffsmaschine usw. Ihrer heutigen Be- 
deutung entsprechend sind in der Neuauflage 
besonders die Hochdruck- und Höchstdruckmaschinen 
berücksichtigt worden. Die Darstellung setzt keine 
Fachkenntnisse voraus, ihre Anschaulichkeit wird 
durch zahlreiche schematische Zeichnungen und Schau- 
bilder noch erhöht. Zusammen mit dem ersten Teil 
des Werkes: Wirkungsweise des Dampfes im Kessel 
und in der Maschine (Aus Natur und Geisteswelt, 
Bd. 393, 5. Aufl.) gibt das meisterhaft klar geschrie- 
bene Bändchen sowohl dem studierenden Techniker 
und Ingenieur als auch dem in der Praxis stehenden 
Betriebsleiter und Maschinenführer einen vortrefflichen 
Einblick in Wesen und Bau der Dampfmaschinen. 


Regeln für Abnahmeversuche an Wasserkraitmaschi- 
nen. Aufgestellt vom V. D. I., Berlin und vom 
D. W. W. V. Mitteilungen des Deutschen Was- 
ser wirtschafts- und Wasserkraft-Verbandes E. V., 
Berlin-Halensee, Joachim-Friedrich-Straße 50. 
Nr. 5. Jahrgang 1926. Preis & 1.20. 

Die Zusammenstellung hat den Zweck, die Ge— 
währ der Erbauer von Wasserkraftanlagen auf eine 
einheitliche, leicht vergleichbare Form zu bringen 
und für die Ermittlung der Leistung an Wasserkraft- 
maschinen Regeln von allgemeiner Gültigkeit aufzu- 
stellen. 


Fabrikpflege. Ein Beitrag zur Betriebspolitik von Dr. 
Frieda Wunderlich. Verlag von Julius 
Springer, Berlin. Preis brosch. & 2.70. 

Die Fabrikpflege ist sowohl in Deutschland als 
auch im Ausland ein verhältnismäßig junger Zweig 
der sozialen Fürsorge. Die Verfasserin berichtet über 
die Entstehung und Entwicklung in Deutschland bis 
zum Ausbruch des Krieges, über die weitere Ent- 
wicklung im Kriege und in der Gegenwart und dic 


Von weil. Geh. Bergrat Prof. 


Mit 93 Abbildungen. (Aus 
Verlag . 


Wie kann man sich vor Kreditverlusten schützen? 
Eine Uebersicht über die Möglichkeiten der 
gerichtlichen ‚und außergerichtlichen Sicherung 
von Außenständen. Von Rechtsanwalt und 
Notar Dr. Arthur Starke. Verlag für Spe- 
zialliteratur G. m. b. H., Charlottenburg 5, 
Neue Kantstraße 13, Preis & 1.50 portofrei. 

Niemals ist die Besitzschmälerung des Kaufmanns 
so stark gewesen wie gerade heute. Man kann wohl 
sagen, daß die Suche nach neuen Möglichkeiten der 

Kreditsicherung erfolglos gewesen ist. Sie verweist 

immer wieder .auf die Möglichkeiten, die das Gesetz 

bietet. Dabei muß festgestellt werden, daß der Kauf- 
mann nur in den seltensten Fällen die Handhaben des 

Gesetzes angewandt hat. Darum muß man in einem 

ziemlich hohen Prozentsatz den Kaufmann für seine 

Verluste selbst verantwortlich machen. Das uns 

vorliegende Buch gibt eine klare, restlose Darstellung 

der rechtlichen Verhältnisse und wer aufmerksam die 

Fingerzeige des Verfassers beachtet, wird den Wert 

des Buches durch die Bilanz bestätigt finden. 


Schuldnernot. „Wie hilft man sich in Zahlungsnöten?“ 
Aus der Rechtspraxis des Schuldners. Von 
Dr. jur. Karlemeyer. Verlag „Organisa- 
tor“ A.-G., Leipzig 80. Preis A 1.70. 

Der kleine Ratgeber enthält alles, was man in 
Zahlungsschwierigkeiten wissen muß, um eine Exi- 
stenzschädigung durch rigorose Gläubiger zu ver- 
hüten und seine Verhältnisse zu ordnen. Er zeigt 
aber auch, wie man durch falsche Sicherungsmaß- 
nahmen mit dem Gesetz in Konflikt kommen kann. 
Die weiter zur Ausgabe kommenden Ratgeber be- 
handeln alle Fragen der Geldbeschaffung und Ueber— 
windung von Zahlungsverlegenheiten der Geschäfts- 
leute wie Privaten. 


Wie werde ich elne Verkauiskanone? Kollegiale 
Ratschläge aus der Praxis für Verkäufer, Ver- 
treter und Reisende. Von Alfred Wallfisch. 
Verlag für Spezialliteratur G. m. b. H., Char- 
lottenburg 5, Neue Kantstraße 13. Preis «A 1.50 
portofrei. | 

Nicht umsonst spricht man von einer Verkaufs- 
kunst. Jeder ist nicht dafür berufen. Die Zahl der 
großen Könner ist auf diesem Gebiete besonders 
gering. Darum hat man sie auch Verkaufskanonen 
genannt. „Smarte“ Vertreter heißen sie in Amerika. 

Der Verfasser ist mit Recht beides. Er hat die Kund- 

schaft in allen Konjunkturen und allen Schichten zu 

behandeln .gelernt. In seinen Ausführungen gibt er 
erfahrenen Verkäufern, Vertretern und Reisenden die 


zukünftige Gestaltung. Das letzte Kapitel ist der „hohe Schule“ der Verkaufspraxis. Das Buch stellt 
Fabrikpflege im Ausland gewidmet. eine Bereicherung der Berufsliteratur dar. 
> = 
u — Dampf-Lufterhitzer 
if> TROCKNUNG - 
|} > ENTNEBELUNG 66 
— > UNTERWIND — 99 
fur, Grograumhelzung. Trocknungs- 
r’ und Entnebelungsanlagen. 
am Netzschkauer Maschinenfabrik 
— — E Franz Stark & Söhne, Netzschkau i. 5. 
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Markiberichie. 


Von der ostpreußischen Zellstoffindustrie. 


Aus Königsberg wird der Fftr. Ztg. geschrieben: 
Bei der ostpreußischen Zellstoffindustrie hat sich der 
Absatz auf dem Inlandsmarkt während der letzten 
Wochen gebessert. In Verbindung mit den Export- 
abrufen ist eine volle Beschäftigung der Königsberger 
Fabriken auch für die nächste Zeit gewährleistet. In 
der ersten Junihälfte sind vier Dampferladungen nach 
der deutschen Nordseeküste und nach Nordamerika 
verfrachtet: worden. 


Schwedischer Papiermarkt. 


Die schwedische Papierindustrie fand in den 
letzten beiden Wochen einen äußerst schwachen 
Markt vor. Sulfit-Umschlagpapiere wie 
auch fast alle anderen Umschlagpapiersorten leiden 
unter der unsanierten Lage in England, die zurzeit 
ein völliges Aufhören der englischen Nachfrage mit 
sich gebracht hat. Etwas mehr wurde von den fern- 
östlichen Ländern angefordert, wobei Cappapier den 
Vorzug hatte. Bisher hat der Sulfitpapierpreis sich 
mit £ 20.10 bis 21.— einigermaßen gehalten. Die 
Lieferungszeiten schwanken zwischen 2 und 6 Mona- 
ten. Die Kraftpapierfabrikanten können 
auf Grund noch guten Auftragsbestandes (3—8 Monate 
Lieferungsfristen) ihre Notierungen auf Basis von 
£ 22.10 für satinierte prima Standardqualitäten und 
£ 21.10 bis 22.5 für unsatinierte Sorten behaupten, 
obgleich der Neueingang von Bestellungen spärlich 
ist. Die Nachfrage nach Zeitungsdruck- 
papier ist nach wie vor ungenügend und an eine 
Preisbesserung ist daher nicht zu denken. Rotations- 
druckpapier wird mit £ 13.5 bis 13.10, Bogenpapier 
mit £ 15.— bis 15.10 bei Lieferungsfristen von vier 
Wochen und aufwärts gehandelt. Fettdichtes 
Papier ist zu £ 24.10 bis 25.— nur mäßig gefragt 
und die Lieferfristen sind bereits auf 2—4 Monate 
zurückgegangen. Feinpapier kann nur zu nie- 
drigsten Notierungen abgesetzt werden, und da die 
meisten Werke sich nicht noch weiter einschränken 
wollen, müssen sie heute jedes Angebot akzeptieren. 
Der Auftragsbestand der Pappen- und Kar- 
tonfabriken ist verschieden; einige Fabriken 
können auf mehrere Monate hinaus keine Neuliefe— 
rungen machen, andere nehmen schon für einige 
Wochen Neuaufträge entgegen. Die Preise blieben 
bisher fest, haben aber weiter kaum Aussicht, stabil 
zu bleiben. 


Vom finnischen Papiermarkt. 


Auch in den letzten Wochen hielt die schwache 
Lage des finnischen Marktes an. Insonderheit lösen 
die Absatzschwierigkeiten für Zeitungsdruckpapier 
einige Besorgnis aus. Achnlich wie in Skandinavien 


bleiben auch hier die anglo-amerikanischen Aufträge 
aus, und es ist zu verwundern, daß die Preisbasis 
bisher unverändert ist. Auch gewöhnliches Druck- 
papier wird nicht mehr in früherem Maße angefordert 
und nur die Hoffnung auf Rußland und die fern- 
östlichen Länder läßt in der Branche keinen über- 
triebenen Pessimismus zu. Die Umschlagpapierindu- 
strie ist im allgemeinen noch mit den Bestellungen 
des Jahresbeginns vollauf beschäftigt, so daB sich 
die gegenwärtige Marktflaute nicht im vollen Umfang 
auswirken kann. Man sieht daher mit Ruhe der 
Entwicklung der anglo-amerikanischen Märkte zu. 
Ueber die Preisbasis läßt sich im allgemeinen sagen, 
daß Preisänderungen nicht eingetreten sind. Nur 
kleinere Händler haben ab und zu etwas billiger 
abgeben müssen, was sich aber, wie gesagt, für die 
Gesamtmarktlage in keiner Weise auswirken konnte. 


Amerikanischer Marktbericht. 
| New York, 16. Juni 1926. 


Papier. Während der letzten Woche zeigte 
der Papiermarkt sein gewöhnliches Bild. Die Nach- 
frage nach den verschiedenen Sorten ist für die 
gegenwärtige Jahreszeit befriedigend, und die Preise 
sind gut behauptet, Die Stimmung für Zeitungsdruck- 
papier ist fest, die vermehrte Produktion wird von 
den Verlegern immer aufgenommen. Das News Print 
Service Bureau berichtet, daB die Gesamterzeugung 
der Vereinigten Staaten und Kanadas im Mai 295 000 
tons betrage. Die Gesamtproduktion der ersten fünf 
Monate übertrifft die der gleichen Periode um 14 %,. 
Ende Mai beliefen sich die Vorräte an Zeitungsdruck- 
papier in den Vereinigten Staaten auf 18 207 tons 
und in Kanada auf 14 331 tons. zusammen 32 538 tons. 
was einer durchschnittlichen Produktion von 2,8 Ta— 
gen gleichkommt. 


Holzstoff. Vom Holzschliffmarkt ist nichts 
Besonderes zu berichten. Infolge der besseren Wet- 
terverhältnisse nimmt die Produktion zu. Loko- 
Angebote sind jetzt häufiger, aber die Nachfrage ist 
ziemlich gering. Der Preis für einheimischen Holz- 
schliff liegt zwischen Doll. 30 und 33 pro ton ab 
Fabrik, kanadischer Holzschliff notiert Doll. 28—31, 
eingeführter nasser Holzschliff Doll. 36—38 pro ton 
ex Dock und trockener Holzschliff Doll. 37—40. 


Zellstoff. Der Zellstoffmarkt ist gesund, 
sowohl die ausländischen als inländischen Fabriken 
haben ihre Produktion auf lange hinaus verkauft. 
Der Loko-Markt ist jedoch etwas nachgiebiger ge— 
worden und das Angebot größer, da die Schiffahrt 


hei offenem Wasser wieder im Gang ist. Importierter 
Mitscherlich-Zellstoff notiert Doll. 3—3.40 pro Ih, 
Kraftzellstoff Doll. 3—3.10 pro Ib. S. 


——..— —T—H E S A EEE ENE E E AT 


Vor kurzem ist erschienen: 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis A 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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2 Siebleder hervorragende 


Qualitäten 
an genen 


Klappen Halle a. d. Saale. 


[SCHOPPER AUTOMATIK dane un nutte 
Dickenmesser 


Der beste und genaueste Apparat zum 
Messen der Dicke von Papier, Pappe. 
Karton, Preßspan usw. Stets gleich- 
mäßıger Tasterdruck. daher unbedingt 
zuverlässige Ergebnisse, 
Mühelose Ablesung. 


> 
LOUIS SCHOPPER sowie sämtl. sonstigen 
Blechkonstruktionen liefern schnell 
| I 3 Gebr. Achenbach G.m.b.H. 
LEIPZ G ec Eisen- und Wellblehwerke 
Postschließiach 68. Weidenau-Sieg, Postfach Nr. 618. 


Enteisenung Filtration 

Entmanganung Entölung 

Entgasung Enthärtung 

Entsäuerung Entkeimung dr, 


Eigene Fabriken in Crimmitschau (Sachsen). 


HALVOR BREDA A. G. CHARLOTTENBURG 2 J 


HERMANN FINCKH 
REUTLINGEN 


MASCHINENSIEBE 
EGOUTTEURE 
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Kasein-Markt. | und auch dorthin war eine Erhöhung um mehrere 


Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. un N i A ES 
Argentinien. Die Zufuhren in Säurekasein e riudirachten stellten sich am 30. Juni für 


3 : f komplette Kahnladun i 
waren etwas reger. Die Preise sind mit £ 65.— š adungen erstklassiges Schwergut 


nach: 
im Mittel cif deutschen Häfen unverändert geblieben. 

Frankreich. Zufuhren normal. Die Notie- 5 vo; 2 = Laube-Teischen 67 6 
rungen für Säurekasein cif deutscher Grenze schwan- Barby tr Außig . . 7 
ken zwischen £ 58.— und 60.— pro 1000 kg. Hellere Aken 23 Berlin Koblen . 23 Pf. 
Sorten Labkasein wurden mit franz. Fr. 1200 pro Wallwitzhafen | 21 » Getreide. 28 
100 kg gehandelt. Nachfrage nach Säurekasein Kjeinwittenberg.. 32, Bissau schw. 
lebhaft. » Futtermittel. 50 „ 

Torgau. .. . 40 „ Schwergetreide 55 „ 
——— | Riesa ... 55 Halle a. S. (transito) 48 _ 
Bericht über den gegenwärtigen Stand der für 100 kg exki. Bugsierlöhne. 


Nach Riesa/Dresden, Laube/Tetschen und Aussig 


Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in sind obige Frachten die von der Elbeschiffahrts-Ver- 


Hamburg. einigung festgesetzten Grundfrachten, die für Mas- 
Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein  sSenartikel, wie z. B. Getreide, Phosphat, Erze, Roh- 
Herrmann & Theilnehmer.. eisen, gültig sind; andere Artikel zahlen je nach 
Hamburg, 1. Juli 1926. Eisenbahngüterklassifikation und Sperrigkeit Zu- 

$ schläge. 


Der Flußfrachtenmarkt ist von zwei Momenten 
im abgelaufenen Monat stark beeinflußt: erstens von ze 


dem Grubenarbeiterstreik in England und zweitens Württembergische Papiergeschichte 
von dem gewaltigen Hochwasser, das die sämtlichen von Fr. v. Hößle. 
Ströme des Hinterlandes von Hamburg heimgesucht 
hat. Durch den Grubenarbeiterstreik sind die recht 
beträchtlichen Kohlenzufuhren für Berlin ausgeblie- 
ben, so daß es an Nachfrage nach den sonst im 
Kohlenverkehr beschäftigten offenen Käbnen fehlte. 
Die Frachten nach Berlin haben infolgedessen einen 
Tiefstand erreicht, wie er sonst um diese Jahreszeit 
nicht zu sein pflegt. Bei den erheblichen Verlusten, 
die die Berliner Schiffahrt durch den gegenwärtigen 
Frachtenstand erleidet, haben sich die großen Gesell- 
schaften noch enger als bisher zusammengeschlossen Güntter-Stalb Verlag, Biberach. 
und diese Verständigung wird nicht ohne Einfluß auf 
die Gestaltung der Frachtenlage im Verkehr mit Ber- 
lin bleiben. Praxis der Pappen-Verarbeitung 
Schon im ersten Monatsdrittel setzte Hochwasser 
ein, das sich noch nicht verlaufen hatte, als gegen 
Mitte Juni eine erneute starke Hochwasserwelle 
sowohl auf der Elbe wie auf der Oder die Schiffahrt 
stark behinderte. Die Verladestellen waren zum Teil 
überschwemmt und sowohl die Fahrt der Kähne wie 2 
die Abfertigung an den Elbeumschlagsplätzen erlitten Casein und 
erhebliche Verzögerung. 


Mit Rücksicht auf die durch das Hochwasser ein- | l J 12 d 
getretene Erhöhung der Betriebskosten — der erheb- ser; š) & 


lich vergrößerte Kohlenverbrauch hat die Kosten für z 
das Schleppen der Fahrzeuge wesentlich beeinflußt — ARRO BI ACK 
sahen sich die kartellierten Reedereien gezwungen, 


eine Erhöhung der Frachten eintreten zu lassen, und (Ia amerik. Gasruß) | 
zwar am 10. Juni um 50 Heller für 100 kg nach den 


tschechoslowakischen Plätzen und am 28. Juni um Lehmann & Voß, Hamburg | 
. - . 0 


5 Pig. für 100 kg nach Riesa Dresden. Auch die 
Frachten nach der Mittelelbe sind fester geworden 


B 1 t Treibriemen seit Jahrzehnten 
aia M- Transportbänder destbe währte Qualitäten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, cuts ber rarer 


Telegr.-Adr.: Reinshagen. Leipzig. — Gegründet 1868. — Ferngpr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10 562 zu überweisen. 


von Walter Heß, Teil I—II in einem Bande ge- 
bunden, Preis geb. & 20. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 

Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr, Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: Otto Kurz in Biberach. 

Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-RißB (Württ.) 


Wochenblatt ur Paplerfabrikation 


Zeitschritt für die gesamte Papier-, Pappen- und Paplerstofi-Industrie. 
Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff- Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papler-, Pappen-, Zellstofl- und Holzstoft-Industrie 
Arbeltgeberverband der Deutschen Papler -, Pappen -, Zellstoff- und 
Holzstofi- Industrie © Verein Deutscher Zellstofi- Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappeniabrikanten + Verein Sächsischer Papleriabrikanten 
Verein Deutscher Holzstoll-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Beruisgenossenschalt und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Paplertechnik Cöthen è Paplermacher-Tafeirunde Al 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier- Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und 
dürfen uur mit dessen Genehmigung und vollständiger 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. 

Bez 2 Postbezug monatlich G.-M. 1.20; 
Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und 
nach allen anderen 
.—. Einzelexemplare 
G.-M. —.60. Abbestellungen müssen 14 Tage vor 
Viertellahrsabschluß erfolgen. 


Preise der Anzeigen; I mm Höhe bei 50 mm 
Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte Stellen- 
gesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie Platz- 
vorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 
entsprechender Rabatt. Chiffreaugaben nach Ze 
schrifteneingang. Anzeigenschiuß Dienstag früh. Man 
verlange Angebot. 

Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. RiB. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. RIB, Württemberg. 
Schriftleitung: Ing. u. Chem. Ulrich Kirchner, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
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Handelspolitik. 
1. Bulgarien. Höhe zu zahlen, während das Papier 


Zu dem in Nr. 27 d. BI. veröffentlichten 
neuen bulgarischen Zolltarif vom 1. Mai 
1926 ist für Pos. 293i: Schreib-, Druck- und 
Zeichenpapier vom bulgarischen Finanzmini- 
sterium für Zeitungsdruckpapier folgende 
Anmerkung eingefügt worden: 

Anmerkung. Zeitungspapier mit 
besonderen, durch Verordnung des Finanz- 
ministeriums vorgesehenen Zeichen wird 
mit 10 Lewa für 100 kg verzollt. Wird 
dieses Papier für andere Zwecke verwendet, 

so ist dafür der Zoll nach Buchstabe „i“ 

Ziffer 1 der Tarif-Nr. 293 in doppelter 


selbst und die auf demselben gedruckten 
Schriften der Beschlagnahme unterliegen. 


2. Litauen. 


Am 25. Juni sollten gemäß einer litaui- 
schen Verordnung vom 22. Mai d. J. alle 
Warensendungen nach Litauen mit Ur- 
sprungszeugnissen versehen sein. Durch das 
Hinausschieben der beabsichtigten litauischen 
Zollerhöhungen ist auch zunächst der Zwang 
zur Beibringung von Ursprungszeugnissen 
vertagt worden. 
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3. Dänemark. Ä 5, Schweiz. 
Das deutsch- dänische Wirtschaftsab- Die deutsch-schweizerischen Handelsver- 
kommen vom 11. März 1926 (s. Nr. 28 d. tragsverhandlungen sind beendet. Die 


Bl.) tritt nach Austausch der Ratifikations- 
urkunden am 19. Juli d. J. in Kraft. 


4. Tschechoslowakei. 
Der Beginn der Handelsvertragsverhand- 
lungen mit der Tschechoslowakei in Berlin 
ist nunmehr auf 15. Juli festgesetzt. 


Unterzeichnung des Vertrages hat am 14. 
Juli in Bern stattgefunden. Ueber die 
Einzelheiten des Vertrages wird noch ein- 
gehend berichtet werden. l 

v. W. 


Ausnahmetarif für Papier 110. 


Mit Wirkung vom 1. Juni d. J. ist für 
Papier der Klasse B, gültig bis auf jeder- 
zeitigen Widerruf, der Ausnahmetarif 110 mit 
folgendem Wortlaut eingeführt worden: 


Anwendungsbedingungen: 

1. Der Ausnahmetarif gilt nur für Sendungen 
in Wagenladungen von mindestens 
5000 kg oder bei Frachtzahlung für dieses 
Gewicht. 

2. Der Ausnahmetarif findet nur Anwendung, 
wenn ein oder mehrere Absender sich der 
Reichsbahndirektion Ludwigshafen (Rhein) 
gegenüber verpflichten, mindestens 2500 t 
in zwölf aufeinanderfolgenden Kalender- 
monaten mit der Eisenbahn nach Lud- 


wigshafen und Mannheim befördern zu 
lassen. 
Frachtberechnung und Geltungsbereich: 

1. Die Fracht wird nach folgenden Stations- 
frachtsätzen berechnet. 

2. Der fünfprozentige Zuschlag für die Be- 
förderung in bedeckten Wagen wira nicht 
erhoben, 

Stationstrachtsätze 
in Reichspfennig für 100 kg: 
Von Frankeneck und Lambrecht (Pfalz) 
nach: 


Ludwigshafen (Rhein) Hbf. . . . . 53 

Mannheim Hbf. . . ; „ 60 

Mannheim-Rheinau Hafen zu 110 68 
v. W. 


— . .... p p p p — 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Deutsche Vacuum Oel Aktiengesellschaft, Techn. Abteilung, Hamburg 
Ferdinand Heim, Maschinenfabrik, Darmstadt 


Direktor Josef Fritsch, Holubkau bei Pilsen 


stud. ing. Hans Küchler, Darmstadt, Mühlstr. 26 II 
Dr.-Ing. Walter Schlüter, Dortmund, Märkischestr. 59 
Dipl.-Ing. Obering. Carl Hock, Bergmann-Elektizitäts-Werke A. G., Berlin N 65, Seestr. 63/67. 


Milderung der Mietzwangswirtschaft. 


Der Ruf nach einem Abbau, ja nach der 
völligen Beseitigung der Zwangswirtschait 
auf dem Gebiete des Mietwesens ist immer 
lauter und drängender geworden, je weniger 
bisher mit den Zwangsvorschriften des 
Mieterschutzgesetzes und des Wohnungs- 
mangelgesetzes tatsächlich die Wohnungsnot 
hat behoben werden können. Der Reichstag 
hat aber alle vorliegenden Anträge auf gänz- 
liche Beseitigung der Mietzwangswirtschaft 
abgelehnt und ist nur sehr zögernd einen 
kleinen Schritt vorwärts gegangen und hat 
diese und jene Bestimmung in dem Mieter- 
schutzgesetz erleichtert. Gewiß ist es un- 


möglich, ohne Ueberleitungsvorschriften plötz- 
lich von der Zwangswirtschaft in die freie 
Wirtschaft auf dem Gebiete des Wohnungs- 
wesens überzutreten. Aber man wird sich 
doch einmal entschließen müssen, den ent- 
scheidenden Schritt mit der Aufhebung maß- 
gebender Bestimmungen, die heute noch die 
Zwangswirtschaft stützen, mit dem Endziel zu 
tun, daß eine freie, durch Angebot und Nach- 
frage bestimmte Privatwirtschaft auch auf 
dem Gebiet des Mietwesens wieder eintritt. 
Von diesen Gedankengängen aus wollen wir 
die Abänderung des Mieterschutzgesetzes 
einer kurzen Betrachtung unterziehen. 
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Die grundsätzliche Beschrän- 
kung des Vermieters in seinem 
freien Kündigungsrecht ist ge- 
blieben. Die Aufhebung des Mietverhält- 
nisses erfolgt nach wie vor auf Klage des 
Vermieters durch gerichtliches Urteil. Die 
Aufhebungsgründe sind in Einzelheiten teil- 
weise recht erheblich verändert worden. 


DerersteAufhebungsgrund des 
Mieterschutzgesetzes beruht auf einem 
schuldhaften Verhalten des Mie- 
ters, der sich einer erheblichen Belästigung 
des Vermieters oder eines Mitmieters schuldig 
macht oder dureh unangemessenen Gebrauch 
des Mietraumes oder Vernachlässigung der 
gebotenen Sorgfalt den Mietraum oder das 
Gebäude erheblich gefährdet oder schließlich 
einem Dritten unbefugt den Gebrauch des 
Mietraumes beläßt. Grundsätzlich muß der 
Aufhebung eine Abmahnung des Vermieters 
vorausgehen. Das wird nicht verlangt, wenn 
das Verhalten des Mieters eine Fortsetzung 
des Mietverhältnisses mit dem Vermieter nicht 
mehr möglich macht. Bisher konnte nun der 
Mieter einem solchen Aufhebungsgrunde ge- 
genüber nur einwenden, daß der Vermieter 
oder eine zu seinem Hausstande ge- 
hörige Person die Belästigung durch eigenes 
Verschulden veranlaßt habe. Hier wird das 
Recht des Mieters erweitert, indem auch die 
Veranlassung einer Belästigung durch schuld- 
haftes Verhalten einer zum Geschäfts- 
betrieb des Vermieters gehörigen oder 
mit seiner Vertretung in Mietangelegenheiten 
betrauten Person ausreicht. 

Der zweite Aufhebungsgrund 
liegt in Zahlungsverzug, ein Grund, 
der gerade in der heutigen Zeit wirtschaftlicher 
Schwierigkeiten besonders in Erscheinung 


tritt. Der Vermieter konnte nur dann auf 


Aufhebung des Mietverhältnisses klagen, 
wenn der Mieter, der den Mietzins in kürzeren 
als vierteljährlichen Zeitabschnitten zu ent- 
richten hatte, mit einem Mietbetrage im 
Verzuge war, der den für die Dauer von 
zwei Monaten zu entrichtenden Mietzins 
erreicht, Zugunsten des Vermieters wird sein 
Aufhebungsrecht jetzt erweitert, indem dafür 
schon genügt, daß der Mieter mit einem Be- 
trage im Verzuge ist, der den für die Dauer 
von einem Monat zu entrichtenden 
Mietzins übersteigt. Nehmen wir an, daß ein 
Mieter 100 Mark monatliche Miete zu zahlen 
hat, so kann jetzt der Vermieter, wenn diese 
Miete bis zwei Wochen nach der 
Fälligkeit nicht gezahlt wurde, die Auf- 
hebungsklage erheben. Ist der Mieter aber 
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schon mit dem vollen Betrag für zwei Mo- 
nate, in unserem Beispiel also mit 200 Mark, 
rückständig, so kann die Klage sofort 
erhoben werden. Die Berufung des Mieters 
auf eine unverschuldete Zahlungsunmöglich- 
keit, z. B. wegen Krankheit, Arbeitslosigkeit 
u. dgl. mehr, ist nicht gegeben. Er kann nur 
geltend machen, daß der Verzug auf seine 


Unkenntnis über den Mietbetrag oder auf 


eine irrige Annahme eines Aufrechnungs-, 
Minderungs- oder Zurückbehaltungsrechts 
zurückzuführen sind. Da nun in den Miet- 
verträgen in der Regel das Aufrechnungs-, 
Minderungs- und Zurückbehaltungsrecht aus- 


geschlossen ist, so wird ein solcher Irrtum 


oft auf Fahrlässigkeit beruhen und dadurch 
unbeachtlich werden. Die Unkenntnis über 
den Betrag der zu zahlenden Miete erscheint 
im ersten Augenblick etwas erstaunlich, da 
meistens schriftliche Mietverträge mit genauen 
Mietbeträgen abgeschlossen zu werden pfle- 
gen. Die Unsicherheit ist hier nur dadurch 
in vielen Fällen erklärlich, daß die Friedens- 
miete nicht feststellbar ist und erst das Miet- 
einigungsamt die Friedensmiete feststellen 
oder festsetzen muß. Eine weit verbreitete 
Praxis der Gerichte dehnte den Mieterschutz 
bei Zahlungsverzug soweit aus, daß die Auf- 
hebungsklage auch dann nicht mehr durch- 
griff, wenn der Mieter den Vermieter noch 
in der zweiten Instanz befriedigte. Diese 
milde Praxis verbietet das neue Gesetz und 
läßt eine Befriedigung des Vermieters nur zu 
bis zum Ablauf von zwei Wochen seit Er- 
hebung der Klage, spätestens jedoch bis zum 
Schluß derjenigen mündlichen Verhandlung 
erster Instanz, auf die das Urteil ergeht. Der 
Mieter muß, wenn er von diesem Rechtsbehelf 
Gebrauch macht, die Kosten des Rechtsstreites 
tragen, wenn der Vermieter alsbald seinen 
Aufhebungsanspruch in der Hauptsache für 
erledigt erklärt. 


Einen weiteren Aufhebungsgrund 
bildet der sogenannte Eigenbedarfdes 
Vermieters. Diese Bestimmung des Mie- 
terschutzgesetzes ist völlig von dem Gedan- 
ken eines Interessenausgleichs getragen. Der 
Eigenbedarf des Vermieters wird aber inso- 
weit beschränkt, als die Absicht, den Raum 
selbst in Gebrauch zu nehmen oder einem 
Angehörigen zum Gebrauch zu überlassen, 
die Aufhebung allein nicht rechtfertigt. Hier 
wird nun zugunsten gewerblicher 
Räume eine Erweiterung der Vermieter- 
rechte vorgenommen. Der Eigentümer eines 
vor mehr als drei Jahren erworbenen Grund- 
stücks, der einen Raum zu gewerblichen 
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Zwecken vermietet hat, kann die Aufhebung 
des Mietverhältnisses verlangen, wenn er 
diesen Raum für eigene gewerbliche 
Zweeke dringend braucht. Im 
übrigen verfügt das Gesetz neu, daß bei der 
Abwägung der beiderseitigen Interessen zwi- 
schen Vermieter und Mieter zugunsten des 
Vermieters die Zahl und das Lebensalter der 
zu seinem Hausstand gehörigen Abkömm- 
linge mit zu berücksichtigen seien. Bei drin- 
gendem Eigenbedarf kann die Aufhebung 
vom Vermieter auch nur bezüglich eines 
Teiles, insbesondere bezüglich eines Haus- 
gartens, verlangt werden. Hier bietet das 
neue Gesetz eine Verschlechterung, weil man 
bisher schon vielfach dazu übergegangen 
war, die Teilkündigung. eines Mietverhält- 
nisses, soweit es nicht ausdrücklich dem 
Mieterschutzgesetz unterlag, zuzulassen, 80 
daß man also die Kündigung einer Garten- 
nutzung, selbst wenn sie in einem einheit- 
lichen Mietvertrag enthalten war, als eine 
selbständige Verpflichtung des Vermieters, 
die dieser demnach auch selbständig kündigen 
konnte, auffaßte. 

Die Aufhebung kann in den maßgebenden 
Fällen eines schuldhaften Verhaltens des 
Mieters und des Verzuges mit der Mietzah- 
lung mit sofortiger Wirkung ausgesprochen 
werden. Der Mieter muß den Mietraum an 
den Vermieter herausgeben. Das Gericht 
kann schon jetzt bei Wohnräumen eine Räu- 
mungsfrist gewähren. Die Abänderung des 
Mieterschutzgesetzes dehnt das aus auf ge- 
werbliche Räume und überhaupt auf Räume, 
die nicht Wohnräume sind. 


Vollkommen verändert sind die 
Vorschriften über de Gewährung von 
Ersatzraum. Die Vollstreckung des Auf- 
hebungsurteils bei Mietverhältnissen wurde 
stets sehr erschwert durch die Schwierigkeit, 
Ersatzräume zu stellen. Bei Aufhebung eines 
Mietverhältnisses lediglich deshalb, weil der 
Mieter einem Dritten den Gebrauch des Miet- 
raumes unbefugt belassen hat oder weil der 
Mieter in der gesetzlich erforderlichen Höhe 
mit dem Mietzins in Rückstand geraten ist, 
kann die Zwangsvollstreckung von der Siche- 
rung ausreichenden Ersatzwohnraums ab- 
hängig gemacht werden, wenn dies zur Ver- 
meidung unbilliger Härten erforderlich er- 
scheint. Bei der Aufhebung wegen Eigen- 
bedarfs ist zu unterscheiden, ob es sich um 
ein Mietverhältnis dreht, das sich ausschließ- 
lich oder zum Teil auf Wohnraum bezieht 
oder das sich ausschließlich oder zum Teil 
auf andern als Wohnraum bezieht. Im ersten 
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Fall muß die Zwangsvollstreckung durch 
Ausspruch in der Urteilsiormel davon ab- 
hängig gemacht werden, daß hinsichtlich des 
Wohnraumes für den Mieter ausreichender 
Ersatzraum gesichert ist. Bedeutet die Ver- 
sagung des Ersatzraums keine unbillige 
Härte für den Mieter, so kann der Vorbehalt 
des Ersatzraums fortbleiben. Im zweiten Fall 
wird nur dann die Zwangsvollstreckung von 
der Sicherung des für die Berufs- oder Ge- 
schäftsbedürfnisse des Mieters ausreichenden 
Ersatzraums abhängig gemacht, wenn der 
Mieter beweist, daß bei Versagung des Er- 
satzraums dringende öffentliche Interessen 
gefährdet werden würden. Bisher wurde nun 
die Voraussetzung der Vollstreckung des 
Urteils, daß Ersatzraum gesichert sei, durch 
eine Bescheinigung der Gemeindebehörde 
nachgewiesen. Es schloß sich daran unter 
Umständen noch ein Streitverfahren vor dem 
Mieteinigungsamt über die Zuweisung des 
Ersatzraums. Hartnäckige Schuldner konnten 
also die Vollstreckung des Urteils immer und 
immer wieder hinausziehen. Streitig war, ob 
der Vermieter berechtigt sei, Ersatzraum 
anzubieten in Neubauten, die der Wohnungs- 
zwangswirtschaft nicht unterlagen. Es ist 
sehr zu begrüßen, daß das Mieterschutzgesetz 
in seiner neuen Fassung dem Vermieter aus- 
drücklich die Ermächtigung gibt, daß er dem 
Mieter auch solchen Ersatzraum aus eigenen 
verfügungsbereiten Räumen oder sogar aus 
Räumen Dritter, die den Mieter aufnehmen 
wollen, anbieten kann. 


Eine Sonderstellung nahmen bisher schon 
die Werkswohnungen auch im Mieter- 
schutzrecht ein. Räume, die nur mit Rück- 
sicht auf ein zwischen den Vertragsteilen 
bestehendes Dienst- oder Arbeitsverhältnis 
vermietet waren, unterflelen dem Mieterschutz. 
Hatte aber der Dienstverpflichtete (Mieter) 
durch sein Verhalten dem Vermieter einen 
gesetzlichen Kündigungsgrund gegeben oder 
hatte der Mieter das Mietverhältnis aufgelöst, 
ohne daß ihm vom Vermieter ein Anlaß dazu 
gegeben war, so galten die Mieterschutz- 
bestimmungen nicht mehr. Ein Gleiches 
wurde angenommen, wenn ein Raum nur mit 
Rücksicht auf ein zwischen den Vertragsteilen 
bestehendes Dienst- oder Arbeitsverhältnis 
überlassen war und die Ueberlassung einen 
Teil der für die Leistung der Dienste zu ge- 
währenden Vergütung darstellte. Erweitert 
war für diese Werkswohnungen namentlich 
der Begriff des dringenden Eigenbedaris, der 
insbesondere dann angenommen wurde, wenn 
der Vermieter den Mietraum für den- Nach- 
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folger des Mieters im Dienst- oder Arbeits- 
verhältnis dringend brauchte. Statt der 
Sicherung eines Ersatzraumes konnten Ver- 
mieter wie Mieter verlangen, daß die 
Zwangsvollstreckung von der Zahlung eines 
angemessenen Geldbetrages abhängig ge- 
macht wurde. Wann ein angemessener 
Geldbetrag gegeben war, ließ sich nicht 
immer einheitlich bestimmen. Von Fall zu 
Fall mußte nach billigem Ermessen der 
Geldbetrag festgestellt werden. Das neue 
Mieterschutzrecht läßt einen angemessenen 
Geldbetrag nur noch für den Umzug oder die 
Unterkunftsbeschaffung zu. Oft war es nicht 
nur schwierig, Werkswohnungen überhaupt 
frei zu machen, sondern es gelang nicht 
einmal, Betriebsfremde herauszubekommen, 
weil die Werkswohnungen von dem Inhaber 
des Betriebes nicht unmittelbar errichtet 
waren. Auch hier ist eine Erweiterung der 
Rechte des Vermieters eingetreten. Es genügt 
jetzt, daß die Werkswohnungen von 
dem Betriebsinhaber errichtet sind oder 
vor dem l. Juli 1918 zu Eigentum 
erworben oder gemietet sind. 
Untermiet verhältnisse werden 
reichsrechtlich nunmehr in vielen Fällen vom 
Mieterschutz freigelassen. Nur dann findet 
ein Mieterschutz noch statt, wenn sich das 
Untermietverhältnis ausschließlich auf Wohn- 
raum bezieht, in dem der Untermieter eine 
eigene Wirtschaft oder Haushaltung führt. 
Die Möglichkeit, die vom Vermieter verwei- 
gerte Erlaubnis zur Untervermietung durch 
die Erlaubnis des Mieteinigungsamts zu er- 
setzen, erstreckt sich jetzt nicht mehr auf 
Räume, in denen eine eigene Wirtschaft oder 
Haushaltung nicht geführt werden soll. 


Der Kreis der Gebäude, welche nicht un- 
ter das Mieterschutzgesetz fallen, der sich- 
bisher im wesentlichen auf Neubauten oder 
durch Um- oder Einbauten neu geschaffene 
Räume erstreckte, die nach dem 1. Juli 1918 
bezugsfertig geworden sind oder künftig be- 
zugsfertig werden, ist noch weiter ausgedehnt 
worden. Wirtschaftlich ganz naturgemäß 
sind zurzeit die größeren Wohnungen schon 
leichter zu haben als mittlere und kleinere. 
Daher soll ein Anreiz geschaffen werden für 
die vielen durch die Inflation in wirtschaftliche 
Bedrängnis geratenen Inhaber von großen 
Wohnungen, die Wohnungen zu teilen. Wird 
nun eine unbenutzte Wohnung von 5 oder 
mehr Wohnräumen so geteilt, daß eine neue 
räumlich und wirtschaftlich selbständige 
Wohnung gewonnen wird, so gilt der Teil 
der bisherigen Wohnung, in dem eine Küche 
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nicht vorhanden war, als neue Wohnung 
und das Mieterschutzgesetz findet 
darauf keine Anwendung. Um nun 
solche Teilungen nicht durch das Dazwischen- 
treten der Wohnungsämter unmöglich zu 
machen, ist die Anordnung und Durchfüh- 
rung einer Beschlagnahme den Ge- 
meindebehörden versagt, wenn der Ver- 
fügungsberechtigte sich verpflichtet, innerhalb 
einer von der Gemeindebehörde zu bestim- 
menden Frist von wenigstens 4 Wochen die 
Teilung der Wohnung vorzunehmen und 
wenn innerhalb dieser Frist die Arbeiten aus- 
geführt werden. Die neue Wohnung, d. h. 
also der Teil der bisherigen Wohnung, in 
dem eine Küche nicht vorhanden war, ist 
beschlagnahmefrei. Nur die Mietverträge 
darüber bedürfen noch der Genehmigung 
der Wohnungsämter. Die Mietverträge kön- 
nen aber mit jedem in die Dringlichkeitsliste 
eingetragenen Wohnungssuchenden abge- 
schlossen werden. Aus anderen Gründen 
darf die Genehmigung nicht versagt werden. 
Die neue Wohnung ist beschlagnahmefrei und 
bleibt es auch, wenn der Mietvertrag beendet 
ist. Die gleichen Erleichterungen, namentlich 
also die Bes chlagnahmefreiheit, ha- 
ben Betriebsbesitzer, welche aus unbenutz- 
tengewerblichen Räumen oder im 
Einverständnis mit dem Mieter 
ausbenutztengewerblichenRäu- 
mendurch Ausbaueineräumlich 
und wirtschaftlich selbstän- 
digeWohnunggewinnen. Eine ein- 
zige Ausnahme ist gegeben, wenn die Räume 
schon bis zum 1. Oktober 1918 zu Wohn- 
zwecken bestimmt oder benutzt waren. 
Besonders zu betonen ist, daß alle diese 
neuen Wohnungen auch dem Reichs- 
mietengesetz nicht unterliegen. 


Eine ganze Reihe von zwangswirtschaft- 
lichen Lockerungen haben wir also in dem 
neuen Gesetz vor uns. Wir sind aber längst 
noch nicht so weit, die Wohnungswirtschaft 
als frei bezeichnen zu können, zumal der 
Mietzinsbildung noch nach allen Richtungen 
Zwang angelegt wird, die Höhe des Miet- 
zinses durch Reichsgesetz bis zum 1. Juli 
1927 auf 100% der Friedensmiete festgelegt 
ist und Versuche, aus irgendwelchen Grün- 
den Mietzinserhöhungen vom Mieter sich 
versprechen zu lassen, daran scheitern, daß 
jeder Vertragsteil jederzeit in Abweichung 
von diesem Versprechen die gesetzliche Miete 
fordern kann. Ferner findet sich eine neue 
Wucherbestimmung im Mieterschutzgesetz. 
Wer sich nämlich für die mietweise Ueber- 
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lassung von Räumen oder im Zusammenhang 
damit einen Mietzins oder eine sonstige Ver- 
gütung (Abstandssumme) versprechen läßt 
oder solche Beträge fordert oder annimmt, 
wird wegen Mietwuchers bestraft, wenn un- 
ter Berücksichtigung der gesamten Verhält- 
nisse die geleistete Summe als unangemessen 
anzusehen ist. Damit wird man zunächst die 
allgemeinen Wucherbestimmungen und die 
Preistreibereiverordnung auf dem Mietgebiet 
durch diese Sonderbestimmung gegen den 
Mietwucher als ausgeschlossen ansehen müs- 
sen. Den Gerichten liegt es nun ob, zu 
prüfen, wann eine Vergütung neben dem 
formal gebundenen Mietzins als unangemes- 
sen erscheint und wann nicht. Uns will 
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scheinen, daß ein Vermieter, der sich eine 
Abstandssumme zahlen läßt, um die Miet- 
wohnung nach dem Auszug des Mieters 
wieder herstellen zu lassen, um Mietrück- 
stände des ausziehenden Mieters decken zu 
können oder um sonstige wirtschaftlich 
berechtigte Interessen zu befriedigen, keine 
unangemessene Forderung stellt. Wir hoffen 
also, daß die Praxis der Gerichte sich dem 
Gesamtgedanken der Lockerung der Zwangs- 
wirtschaft auch auf diesem Gebiete des soge- 
nannten Mietwuchers anschließen wird. Da- 
bei sind selbstverständlich echte Wucherfälle 
zivilrechtlich nichtig und mit vollem Recht 
auch strafbar. Dr. Sch. 


Praktische Vorrichtungen zur mechanischen Papierbahn 


Ueberführung an der Gautsche. 
Von O. Christian. 


A. Wasser-Flächenstrahl-Bahnspritzer 
D.R.P.a. 


Stoffbahnen oder auch nur Teile davon, 
welche aus mannigfachen Ursachen (beson- 
ders beim „Anfangen“) am Manchonüberzug 
hängen bleiben und an der oberen Gautsch- 
walze hochlaufen, werden normalerweise 
durch ein feststehendes gelochtes Spritzrohr, 
feststehende oder rotierende Manchonbürste 
gelöst und vom Kittner-Apparat entfernt. Da 
das Hochlaufen der Stoffbahn in vielen Fällen 
längere Zeit hindurch anhält, entstehen fast 
regelmäßig starke Stoffansammlungen vor der 
Manchonbürste und verstopfen diese sowie 
den Kittner-Apparat. Es tritt dann der Mo- 
ment ein, wo das Bedienungspersonal nicht 
ohne Nervosität die Beseitigung der Ver- 
stopfungen mittels Holzdorn und Spritz- 
schlauch vornimmt. Beide Mittel schließen 
Gefahren sowohl für den in der Maschine 
stehenden Bedienungsmann, der Bürste und 
Kittner-Apparat von Hand reinigt, als auch 
für das wertvolle Maschinensieb in sich. Der 
Bedienungsmann ist gegen Handquetschun- 
gen nicht im geringsten geschützt. Das Ma- 
schinensieb wird allzu leicht durch von der 
Manchonbürste und Kittner-Apparat abge- 
spritzte, über die Gautsche zurück fliegende 
Stoffpatzen verletzt und dadurch oft un- 
brauchbar gemacht. Wie viele Maschinen- 
siebe bekommen auf diese Weise beim „Mon- 
tagsanfang“ einen „Knacks“, der gern 
vertuscht, die Laufzeit eines Siebes be— 
schränkt. 

Um allzu starken Verstopfungen und Stoff- 
ansammlungen vor der Manchonbürste zu 


begegnen, ordnet man wohl auch einen durch 
Handhebel zu bedienenden hölzernen Schaber 
vor der Bürste an, der im Augenblick des 
Stoffhochlaufes fest gegen den Manchon bzw. 
die obere Gautschwalze gepreßt wird und 
auf dem Manchon schabend, die Stoffbahn 
von der Bürste fernhält. Dieser scharf an- 
greifende Holzschaber hat den großen Nach- 
teil, daß er den Verschleiß des Manchons 
wesentlich beschleunigt und nicht gut fest- 
sitzende Manchonüberzüge verdreht. Jeden- 
falls werden die Vorteile des Schabers durch 
seine Nachteile aufgehoben. Seine Anwen- 
dung blieb bisher auf Einzelfälle beschränkt. 


Das Niederlegen der auflaufenden Stoff- 
bahn auf die untere Gautschwalze bzw. das 
Sieb, also die Rückleitung der Stoffbahn in 
die normale, gewünschte Laufrichtung erfolgt 
von Hand mittels kräftigen Spritzstrahles 
durch Wasserschlauch. Durch Einwirkung 
des Wasserstrahles löst sich die Stoff- 
bahn langsam stückwejis evom Man- 
chon los und fällt nach und nach auf 
die untere Walze zurück. Daß die Stoffbahn, 
kaum niedergelegt, an irgendeiner Stelle nicht 
im nächsten Augenblick wieder hochläuft, 
kann der Spritzstrahl mittels Schlauch nicht 
verhindern. Der von Hand geführte Schlauch 
stellt also in diesem Falle ein recht primi- 
tives Mittel zum Niederlegen der Stoffbahn 
dar; dies um so mehr, je breiter eine Papier- 
maschine ist. 

Alle vorgeschilderten Schwierigkeiten, 
Nachteile und Gefahren, Stoff- und Zeitver- 
luste vermeidet eine neue „Wasser- Flächen- 
strahl-Bahn-Spritzvorrichtung“, wie sie in bei- 
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folgender Zeichnung Abb. 1 dargestellt ist. 
Wohl jeder Maschinengehilfe drückt beim 
Niederspritzen der hochlaufenden Stoffbahn 
das Mundstück des Gummischlauches breit, 
um die Wirkung des Wasserstrahles zu ver- 
stärken. Der vorher runde Wasserstrahl 
nimmt eine fächerartige Flächenform an und 
bekommt, falls er in geeignetem Aufschlag- 
winkel gegen die auflaufende Stoffbahn ge- 
richtet wird, eine abschälende Wirkung. 

Auf diesen Vorgang gründet sich die Kon- 
struktion der Flächenstrahl-Spritzvorrichtung, 
jedoch mit dem wesentlichen Merkmal, daß 
ein bahnbreiter geschlossener Flächenstrahl 
erzeugt wird, der in Kurvenform abgeleitet, 
eine besondere Wirkung ausübt. 


— \ 5 = 
D a 
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Ein gegen Durchbiegen entsprechend ge- 
sicherter Profilbalken a aus Leichtmetall ist 
mit angeschäriter, biegsamer Gumminase b 
garniert. Der Balken a trägt ein eigenartig 
geformtes Schlitzspritzrohr c so angeordnet, 
daß der austretende Strahl auf der Gummi- 
nase gleitend, einen Flächenstrahl d in ganzer 
Maschinenbahnbreite bildet. Der Spritzbalken 
ist. mittels Rohrwelle e und Lagerböcken f am 
oberen Gautschwalzenlager 1 oder am 
Gautschhebel 2 schwenkbar aufgehängt, so 
daß die Gumminase b des Balkens a den 
Manchon 7 der oberen Gautschwalze 3 tan- 
gential berührt. Die Gumminase des 
schwenkbaren Spritzrohrbalkens a wird mit- 
tels Handhebel g der Gautschwalze 3 bzw. 
dem Manchon 7 sanft angedrückt. Hand- 
hebel g trägt ein Tasterventil h, welches mit 
dem Spritzrohr e durch Gummischlauch ver- 
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bunden ist. Abgefedert wird die Vorrichtung 
durch 2 Zugfedern i und von diesen in be- 
stimmter Entfernung von der oberen 
Gautschwalze 3 in Ruhe gehalten. 

Sobald die Stoffbahn an der oberen 
Gautschwalze 3 aufläuft, wird Handhebel g 
gezogen und mit dem Daumen derselben 
Hand das Tasterventil h geöfinet. Der 
Flächenstrahl d schießt mit entsprechendem 
Spritzdruck über die Gumminase b gleitend, 
gegen die Stoffbahn 4 und löst diese vom 
Manchon 7. Wird der Hebelzug etwas ver- 
stärkt, so erfolgt ein Durchbiegen der Gummi- 
nase b. Der vorher lineare Flächenstrahl d 
wird in eine Kurve k abgeleitet, schält die 
ganze Papierbahnbreite 4 vom Manchon 7 


2 


‚los und drückt diese auf die untere Walze 5 


bzw. Sieb 6 zurück. 

Die Papierbahn soll nicht allein mit der 
Gumminase gelöst werden. Letztere. ist 
hauptsächlich Leitorgan für den Flächen- 
strahl d sowie Schutzmittel für den Man- 
chon 7. Das Niederlegen der Stoffbahn 4 in 
ganzer Bahnbreite erfolgt schlagartig in we- 
nigen Sekunden. Ist dies erfolgt, so läßt der 
Siebjunge Handhebel g und Ventiltaster h, 
los, so daß die Zugfedern i die gesamte 
Spritzvorrichtung in Ruhestellung abziehen. 

Der Wasserbedarf des Schlitzspritzrohres 
ist je nach Maschinenbreite doppelt bis drei- 
fach so groß als der eines normalen ge- 
lochten Spritzrohres. Der erforderliche Min- 
destbetriebsdruck wurde mit 1 Atm. Ue. 
ermittelt. | 

Das Abspritzen und Niederlegen hoch- 
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gelaufener Stoffbahnen erforderte bisher meist 
drei Mann: der Siebjunge bediente den 
Gautschenausrücker, der 1. Gehilfe führte den 
Spritzschlauch, der 2. Gehilfe beseitigte (in 
der Maschine stehend) etwaige Verstopfun- 
gen. Nach dem neuen vorbeschriebenen Ver- 
fahren steht der Siebjunge allein neben der 
Gautsche: eine Hand am Hebel der Bahn- 
spritzvorrichtung, die andere Hand am 
Gautschenausrücker und befördert durch eine 
einzige Armbewegung die Papierbahn in die 
gewünschte normale Lage. 

Die Spritzvorrichtung wird zum Haupt- 
teil in Leichtmetall ausgeführt und muß für 
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jede Art von Papiermaschine als ein unent- 
behrliches, praktisches Hilfsmittel zur rei- 
bungslosen und schnellen Papierbahnüber- 
führung angesprochen werden. 


B. Drucktuft-Flächenstrahl-Bahnbläser 
D. R. P. a. 

Die Handabnahme und Ueberführung der 
Papierbahn von der unteren Gautschwalze 
zum ersten Naßfilz mittels eines abgeteilten 
schmalen Bahnstreifens erfordert in jedem 
Falle gut angelerntes, geschicktes und flinkes 
Maschinenpersonal. Das Abheben und Vor- 
schnellen des Bahnstreifens von der unteren 
Gautschwalze durch flaches Anschlagen des 
Handtellers oder des Handballens bei 80 m 
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Anfangsgeschwindigkeit ist und bleibt einer 
der Kunstgriffe, um den sich so mancher Ma- 
schinengehilfe lange Zeit mit negativem 
Erfolg bemüht. Wenn diese Handabnahme 
schon bei der mäßigen Arbeitsgeschwindig- 
keit „ihren Mann“ fordert, so bereitet die 
Ueberführung bei gesteigerter Siebgeschwin- 
digkeit von etwa 150 m/min. beträchtliche 
Schwierigkeiten. Sie wird bei Arbeits- 
geschwindigkeiten über 200 m meist un- 
möglich. 

Tritt bei Arbeitsgeschwindigkeiten von 
200—300 m / min. ein vollkommener Gautsch- 
bruch ein (durch monatelange Beobachtung 


e. 


an vier Maschinen ermittelte ich im Durch- 
schnitt pro Maschine und Tag vier vollkom- 
mene Gautschbrüche), so ist man gezwungen, 
mit der Geschwindigkeit so weit zurückzu- 
gehen, bis eine Handabnahme von der Gaut- 
sche wieder möglich ist. 

Welche unangenehmen Begleiterscheinun- 
gen dieses „Zurückfahren“ zur Folge hat, ist 
genügend bekannt und braucht hier nicht 
dargelegt zu werden. 

Die sofortige Ueberführung einer ge- 
schlossenen Papierbahn von der Gautsche 
zum ersten Naßfilz in ganzer Maschinenbreite 
ist, ausgenommen bei Selbstabnahmemaschi- 
nen, noch nicht einwandfrei gelungen. 

Vorstehende Punkte sowie das Streben, 
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möglichst jede — viel Routine beanspru- 
chende — Handarbeit durch mechanische 
Vorrichtungen ausführen zu lassen und da- 
durch Unabhängigkeit vom guten Willen und 
der mehr oder weniger großen Handfertigkeit 
des Bedienungspersonals zu erlangen, fordern 
heute mehr denn je auch die Mechanisierung 
des Vorganges der Papierbahnüberführung. 

Dahin zielende Versuche sind wiederholt 
ausgeführt worden, von Betriebserfolgen ist 
aber noch wenig oder nichts an die Oeffent- 
lichkeit gedrungen. 

Es wird deshalb interessieren, daß es 
gelungen ist, eine Einrichtung zu kon- 
struieren, die es jedem ungelernten Arbeiter 
ermöglicht, das Papierblatt in maschinen- 
breiter Bahn von der Gautsche zum ersten 
Naßflz auch bei maximaler Maschinen- 
geschwindigkeit geschlossen zu überführen. 

Diese Ueberführung wird mittels „Schwenk- 
fiz“ sowie automatisch wechselweise wir- 
kendem „Wasser-Flächenstrahl-Bahnspritzer“ 
und „Druckluft-Flächenstrahl-Bahnbläser“ be- 
wirkt. 

Zum besseren Verständnis soll der Vor- 
gang an Hand der Zeichnung Abb. 2 und 
Abb. 3 erklärt werden. 

Beim „Anfangen“ oder bei eingetretenem 
Gautschbruch läuft die auf dem Siebe a auf- 
gelagerte Stofibahn b durch die Gautsch- 
preßwalzen c, d auf 20% Trockengehalt ent- 
wässert, normalerweise mit dem zurück- 
laufenden Siebe a! unter die untere Gautsch- 
walze d und fällt hier nach und nach in den 
Siebwasser-Sammelkanal oder den Gautsch- 
bruch-Sammelkasten. 


Flächenstrahlspritzer f bewirkt 
durch Wasserstrahl, daß besonders zarte Pa- 
pierbahnfließe bereits etwa 100 mm vor dem 
tiefsten Punkt der unteren Gautschwalze d 
vom rücklaufenden Sieb a! gelöst werden 
und in den Kanal absacken. 

Flächenstrahlspritzer f gibt ohne Unter- 
brechung Wasser. 

Faserfließe der Papiere von 40 g/qm auf- 
wärts bedürfen, wie sich gezeigt hat, der 
Ablösung durch Flächenwasserstrahl kaum. 
Diese laufen fast senkrecht tangential von der 
Gautschwalze d ab und in den Kanal. 


Ist nun dieser Zustand eingetreten, so 
wird eine Flächenstrahl-Druck- 
luft-Bahnblasvorrichtung 
gegen die untere Gautschwalze d ange- 
schwenkt. Der zweikammerige Schlitzdüsen- 
apparat g besonderer Konstruktion, aus 
Leichtmetall, trägt eine Gumminase h als 
Siebschutzvorrichtung. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


795 


Mehrere untereinander getrennt geführte 
Druckluftzuführrohre i und k sind Tragorgane 
bzw. Schwenkarme für den unterteilten 
Doppelstrahl-Schlitzdüsenapparat g und ver- 
binden diesen mit dem Hauptdruckluftzuführ- 
rohr I. Hauptrohr 1 ist mittels Lager m auf 
der Gautschpressenstuhlung n leicht drehbar 
gehalten und kann durch Handhebel o oder 
durch Kettentriebe nach Bedarf spielend leicht 
gegen die untere Gautschwalze d geschwenkt 
und in dieser Stellung festgehalten werden. 
Der so der unteren Gautschwalze d sanft 
angedrückte Schlitzdũsenapparat g unter- 
bricht automatisch die Wirkung des Wasser- 
flächenstrahles des Spritzers f und ersetzt 


diese durch den Druckluft- Doppel- 
strahl p des Schlitzdüsenapparates g. 

Dieser regulierbare Druckluftdoppelstrahl p 
bläst die nach unten in den Kanal laufende 
Stoffbahn entsprechend weit nach vorn, ohne 
sie zu zerreißen. Die so abgeblasene, nach 
vorn schwingende Stoffbahn wird von dem 
vorher und während des Laufes mittels 
Schwenklager q sowie Filzspannungsaus- 
gleichssupport „p“ und Ueberspann-Sicher- 
ungs-Federlager „s“ unter die untere Gautsch- 
walze d geschwenkten ersten Naßfilz t auf- 
genommen und mit entsprechender Lauf- 
geschwindigkeit fortgeführt. Die Schwenk- 
lager q werden von den einseitig verlängerten 
Gautschwalzen-Lagerbüchsen e getragen. 
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Der doppelte Druckluftstrahl p unterstützt 
ohne Unterbrechung die überführte Stoff- 
bahn bt. | 


Die Naßfilzschwenkvorrichtungen q, r, 8 
werden durch parallelen Kettentrieb u be- 
dient. Als Hauptantrieb für die Kettentriebe 
wird das Schneckengetriebe v benützt. Dieses 
kann für breite Maschinen mittels Elek- 
tromotor bedient werden. Die Zeitdauer für 
die Schwenkvorgänge kann mit Leichtigkeit 
auf zwei Minuten beschränkt werden. 


Im gleichen Augenblick, wo der Naßiilz t 
die übergeblasene Stofibahn b! aufgenommen 
hat, wird er um 90° und in gleichbleibendem 
Abstand um die untere Gautschwalze herum 
mittels der Schwenkvorrichtungen q, r, s in 
die jeweils notwendige normale Höhenlage 
hochgeschwenkt. Man hat es hierbei ganz 
in der Hand, dem Filz t während des Betrie- 
bes die Lage zu geben, die der Eigenart der 
feuchten Papierbahn b? in allen Teilen ent- 
spricht (höheres oder tieferes Abziehen von 
der Gautsche). 


Das Hochschwenken des Naßfilzes t mit 
der daraufliegenden, mit konstanter Ge- 
schwindigkeit laufenden Papierbahn b? kann 
in wenigen Augenblicken erfolgen. Durch die 
Eigenart des Schwenkvorganges ist jede ab- 
normale Dehnung des empfindlichen Faser- 


fließes vermieden und demzufolge auch jede 
Reißgefahr für diePapierbahn ausgeschlossen. 

Die Anordnung der Flächenstrahl-Druck- 
luft-Blasvorrichtung kann auch so erfolgen, 
daß der Schwenkvorgang des Düsenappara- 
tes g zwangsläufig mit dem Schwenkvorgang 
des Naßfilzes t erfolgt. Aber auch dann muß 
die Möglichkeit einer unabhängigen Hand- 
schwenkung für die Druckluft-Blasvorrichtung 
gewahrt bleiben. 

Der Einbau der gesamten Apparatur er- 
folgt, wie die Zeichnung zeigt, in einer 
Weise, daß Siebbedienung, Siebwechsel und 
Filzwechsel in normaler Weise, ohne jede Be- 
hinderung vorgenommen werden können. 

Die Bedienung der Vorrichtung ist denk- 
bar einfach und erfordert nicht den kleinsten 
Kunstgriff, kann also auch von ungelerntem 
Personal einwandfrei ausgeübt werden. 

Die durch die Vorrichtung erzielten Vor- 
teile sind: Große Zeitersparnis, Stofferspar- 
nis, Produktionssteigerung, Beseitigung der 
Unfallgefahr am ersten Naßfilz für das Be- 
dienungspersonal, Unabhängigkeit von der 
mehr oder weniger guten Handfertigkeit des 
Fachpersonals, Steigerung der Papiermaschi- 
nen-Anfangsgeschwindigkeit, Ueberfũhrung 
der geschlossenen Maschinenbahn nach ein- 
getretenem Gautschbruch auch bei maximaler 
Arbeitsgeschwindigkeit der Papiermaschine. 


Zerfasern von Altpapier. 


Eine im Briefkasten des Wochenblattes 
(Nr. 21/1926, S. 600) unter obiger Ueber- 
schrift gestellte Frage gibt mir Veranlassung, 
auf meine in Nr. 1/1922 beginnende Artikel- 
serie „Stoffaufschließungsmaschinen der Pa- 
pierfabrikation“ hinzuweisen. 

Wenn die Nennung der besten Maschinen 
zum Zerfasern des Altpapiers gewünscht 
wird, so ist die Frage nicht ganz richtig ge- 
stellt, denn es ist wohl ein „Verfahren“ 
gemeint, in welchem vorteilhaft verschiedene 
maschinelle Einrichtungen benutzt werden 
können. Der Kollergang und der Wurster- 
Zerfaserer usw. sind in der meiner Artikel- 
serie vorangegangenen Abhandlung aufge- 
führt worden und deshalb von mir nicht be- 
sonders erwähnt worden. Gerade aber die 
Anwendungs art der verschiedenen, derzeit 
im Gebrauch befindlichen Maschinen ist es, 
worauf es ankommt und die einen ausschlag- 
gebenden Einfluß ausübt. 

Die Entdeckung, um wieviel leichter sich 
Holz bei höherer Temperatur in Faserbündel 
aufteilen läßt als bei gewöhnlicher Tempera- 


tur, ist zu vergleichen mit der stark ver- 
größerten Auflösungsmöglichkeit von mit 
heißem Wasser behandeltem Altpapier. Wäh- 
rend man fest aufeinander liegende Papier- 
lagen, 2. B. bei Büchern, Bündeln u. dgl., in 
kaltem Wasser lange liegenlassen kann, ohne 
daß dasselbe nennenswert ins Innere ein- 
dringt, ist bei heißem Wasser unter leichter 
Bewegung bzw. Verschiebung der Blattlagen 
ein schnelles Eindringen zu beobachten. Nun 
ist es klar, daß die Leistungsfähigkeit jeder 
Altpapier verarbeitenden Maschine ganz be- 
trächtlich davon abhängt, ob sie mit trocke- 
nem oder durchfeuchtetem Altpapier be- 
schickt wird. Aber nicht allein dies ist der 
Vorteil, sondern auch die Möglichkeit, z. B. 
einen Kollergang in der denkbar kürzesten 
Zeit neu eintragen zu können und dadurch 
die Anzahl der Füllungen im Tag zu ver- 
doppeln und zu verdreifachen. Die Be- 
schickung eines Kollerganges oder einer 
Knetmaschine mit trockenem Papier durch 
Einwerfen von Hand ist zeitraubend und ge- 
jährlich für den bedienenden Arbeiter sowohl 
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als auch die Maschine selbst. Wie viele 
Brüche sind darauf zurückzuführen, daß sich 
hartes Material versetzte, dessen Entfernung 
ein jedesmaliges Ausrücken und Neuanlassen 
zur Folge hat. Selbst bei den größten und 
schwersten Kollergängen kann dies vorkom- 
men, und am schwierigsten ist das Inordnung- 
bringen, wenn der Kollergang nahezu fertig 
eingetragen ist und dann noch ein Versetzen 
eintritt. 

Will man zum Vorbereiten nicht einen 
Knetzerfaserer anwenden, dessen Kraftbedarf 
als Vorbereitungsmaschine immerhin erheb- 
lich mitspricht, so ist die Anwendung eines 
oder mehrerer gebrauchter Kugelkocher un- 
bedingt zu empfehlen. Die Anschaffungs- 
kosten sind gering, da Ueberdruck nicht 
angewandt wird, fallen alle Leitungen und 
Manometer fort und die Oeffnungen zum 
Füllen und Leeren können der größeren 
Handlichkeit wegen einfach mit starken Boh- 
len, in der Form den eisernen Deckeln nach- 
gebildet, verschlossen werden. Der Vorteile, 
die sich hieraus ergeben, sind mehrere: 
Erstens ist die benötigte Kraft bei 14— 4 
Umdrehung pro Minute verschwindend, 
zweitens läßt sich heißes Wasser aus Ab- 
dämpfen der Trockenzylinder leicht in ein 
auf Höhe der Eintragsbühne stehendes 
Bassin drücken und abgemessen während 
des Kocherfüllens einlassen. Es kommt sehr 
darauf an, daß das Kochergut stets gleich- 
mäßig ausfällt und nicht zu feucht und nicht 
zu trocken ist. Drittens kann der Kocher 
eine viel größere Menge Altpapier fassen als 
der größte Kollergang, wodurch das Mahl- 
gut in Farbe und Qualität vereinheitlicht 
wird. Viertens kann man den Kocher so 
aufstellen, daß der gekocherte (nicht ge- 
kochte) Stoff gleich in einen Wagen fällt 
oder leicht eingeschippt werden kann. Hat 
der Wagen den Inhalt einer Kollergang- 
füllung, so ist durch Einkippen des Wagens 
oder Einstreichen über die abklappbare 
Vorderwand die Füllung in 1—2 Minuten 
bequem erledigt und zum weiteren Fertig- 
kollern genügen je nach Stoffqualität 15—10 
Minuten oder noch weniger, wobei, wie 
gesagt, der Feuchtigkeitsgrad eine wesent- 
liche Rolle spielt. Da die Frage auf scho- 
nendste Faserbehandlung, und zwar speziell 
für Zeitungspapiererzeugung, gestellt war, 
wobei als Altpapiere Zeitungen, weiße Ak- 
ten, Skripturen, Rotationsabrisse, Chromo- 
späne, weiße Buchbinderspäne u. dgl. zur 
Verarbeitung kommen, tritt als fünfter Vorteil 
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die schonende Faserbehandlung hinzu. Denn 
beim Benetzen mit heißem Wasser im Kocher 
und Rotieren desselben ist die Faserbean- 
spruchung verschwindend, und da das 
weiche Kochergut zum vollständigen Auf- 
schließen nur noch kurzes Kollern erfordert, 
ist auch hier die Inanspruchnahme auf ein 
Minimum beschränkt. 

Ganz anders beim Eintragen trockenen 
Papieres, selbst bei Anwendung von Regen- 
apparaten. Denn da hier die Eintragszeit 
erheblich größer ist, wird das zuerst Einge- 
worfene bei noch geringer Stofflage zwischen 
Läufern und Bodenstein längere Zeit mah- 
lend zerrieben und die Faser naturgemäß 
zerstört und unnützerweise verkürzt. Das 
kann aber nicht die Absicht sein. Da die 
Altpapierfaser bereits genügend gekürzt ist, 
kommt es nur darauf an, den Zusammenhang 
der Fasern zu lösen. Der knetende Koller- 
gang mit nicht zu schweren Läufersteinen 
und erhöhter Schale erfüllt diese Bedingun- 
gen am besten, und man hat es durch das 
chargenweise Arbeiten in der Hand, eine 
Beschickung nicht eher zu leeren, bis gleich- 
mäßige Auflösung erfolgt ist. Ungehörig- 
keiten, Kernen u. dgl. werden kaum zerklei- 
nert, da die Stofflage zwischen Läufer- und 
Bodenstein stets dick ist und beim Weg- 
lassen von Ausstreichern bis zum Schluß der 
Leerung hoch bleibt. 

Als einen sechsten Vorteil dieser Auf- 
arbeitungsweise möchte ich gerade im Hin- 
blick auf die Verarbeitung bedruckter Maku- 
latur zu weißem Druckpapier bezeichnen, daß 
dieselbe die meiste Gewähr dafür bietet, daß 
nicht schwarze Punkte und Stippen im Neu- 
papier vorkommen. Bei gewursterten oder 
trocken in den Kollergang eingetragenen 
bedruckten Papieren ist die Gefahr vermehrt 
vorhanden, daß geschlossene Faserkomplexe 
mit Teilen von Buchstaben im Neupapier er- 
scheinen. Ist jedoch der Fasernzusammen- 
hang vollständig gelöst, so haben Teile von 
Druckerschwärze keinerlei Halt und verteilen 
sich im Stoff in gleicher Weise, wie das: 
beim Eintrag von Rußschwarz geschieht, 
Uebrigens ist die Abdunklung durch Drucker- 
schwärze nicht im entferntesten so schlimm, 
als es im ersten Augenv...a erscheinen mag, 
und ist bei vorsichtiger, prozentualer Ver- 
wendung kaum bemerkbar. Die Farb- 
schwankungen infolge trüben Holzschliffs 
sind oft erheblich empfindlicher. Die Rei- 
nigungsmöglichkeiten des gekollerten Gutes 
seien einem weiteren Artikel vorbehalten. 

Dr. G. Schumann, 


— ... — — 
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Die Faserlänge von Sulfitzellstoffen. 
Von Dr.-Ing. Erich Richter. 


In Nr. 45/1915 des Wochenblattes für 
Papierfabrikation wurde schon über die 
Faserlänge verschiedener Sulfitzellstoffe be- 
richtet. Die dort angeführten Untersuchun- 
gen konnten später noch vervollständigt 
werden, insbesondere kam noch eine große 
Reihe verschiedener Zellstoffe zur Unter- 
suchung, was das Gesamtbild zwar nicht 
wesentlich verschieben, deren Resultate aber 
doch einiges Interesse erwecken dürften. 


Da es nicht möglich ist, die wichtigste 
Eigenschaft eines Zellstoffes, seine Festigkeit, 
anders zu beurteilen als so, daß man eben 
fertiges Papier daraus macht, muß versucht 
werden, Methoden zu finden, welche mög- 
lichst unabhängig von den Einflüssen bei der 
Papierherstellung, ein wenigstens einiger- 
maßen zuverlässiges Bild der verschiedenen 
Qualitäten geben. 

Als ein wertvolles Hilfsmittel dürfte sich 
unter anderem in dieser Hinsicht die Be- 
stimmung der Faserlänge der unzerrissenen 
und aller Fasern erweisen. Nicht ausschließ- 
lich für sich allein ist diese Feststellung zu 
benutzen, wohl aber in Verbindung mit Be- 
stimmungen des Harz-, Ligningehaltes usw. 
Aber auch schon für sich allein gibt sie dem 
Papiermacher ein Mittel an die Hand, neben 
seiner rein subjektiven Erfahrung einen 
sicheren Anhalt zu gewinnen. Denn wenn 
auch der Papiermacher erst dem Halbstoff 
die von ihm gewünschte Beschaffenheit durch 
Mahlung und Leimung verleiht, so ist es doch 
wesentlich, von welchem Rohstoff er ausgeht. 


Genau wie früher wurden zwei Bestim- 
mungen der Faserlänge gemacht. Erstens 
wurde von hundert ungebrochenen oder 


11 amerikanische Zellstoffe ergaben im Mittel 
Ein deutscher Zellstoff ergab 
6 skandinavische Zellstoffe 

Weitere vergleichende Untersuchungen er- 
gaben für am-rikanische und kanadische 
Zellstoffe: 

6 Proben (Balsamholz) 
6 Proben (Spruceholz) 

Der Harzgehalt der amerikanischen Zell- 
stoffe, d. h. in diesem Falle der Aetherauszug 
allein, schwankte von 0,88—1,25% . 

Die deutschen Zellstoffe (es lagen 8 Mu- 
ster vor) zeigten folgende Zahlen 


unzerrissenen Fasern die Durchschnittsiänge 
unter dem Mikroskop bestimmt, sodann 
wurde aus anderen Stichproben zweitens die 
durchschnittliche Länge aller Fasern, also 
auch der Bruchstücke, wie sie eben unter das 
Gesichtsfeld des Mikroskopes kamen, in einer 
Anzahl von 200 festgestellt. 


Die Ergebnisse der Veröffentlichung in 
Nr. 45/1915 siehe untenstehend. 


Man sieht also zunächst, daß die Faser- 
länge der Sulfitzellstoffe überall ungefähr 
gleich groß ist, daß es nur im wesentlichen 
darauf ankommen wird, das Verhältnis der 
vollständig erhaltenen Zellulosefaser zu den 
Bruchstücken günstig zu gestalten, in dem 
Sinne, daß der Prozentgehalt an unzerrisse- 
nen Fasern möglichst groß ist. 


Darin sind die europäischen Halbstoffe 
den amerikanischen zweifellos ũberlegen, was 
seinen Grund nur in dem Kocherausblase- 
verfahren haben kann, welches dort schon 
seit Jahrzehnten angewendet wird. Da tech- 
nisch andererseits zweifellos die amerikani- 
sche Methode, wegen ihres Zeit- und Arbeits- 
gewinnes große Vorteile bietet, muß es jeder 
Fabrikleitung überlassen bleiben, welcher 
Weg eingeschlagen werden soll. Im allge- 
meinen kann man wohl sagen, daß der 
Zeit- und Arbeitsgewinn bei der amerikani- 
schen Methode den höheren Wert einer 
sorgfältig gekochten und höherwertigen 
Zellulose weitaus überwiegt. 


Nicht ganz ohne Interesse dürften in 
diesem Zusammenhange Betriebsuntersuchun- 
gen sein, die sich auf die Veränderungen der 
Faserlänge während der Verarbeitung der 
Sulfitzellulose beziehen. 


% Fasern 
1. Unver- 2. Alle erreichen die % Lignin- 
letzte Fasern Fasern durchschnittliche gehalt 
Länge von 1. 
245 mm 1,35 mm 55% 4,5% 
2,33 mm 1,51 mm 65% 5,8% 
250 mm 1,72 mm 68% 5,0% 
2,31 mm 1,26 mm 54% 8,3—3,1% 
2,50 mm 1,37 mm 55% 1,8—3,3% 
251 mm 1,48 mm 59% 6,3—4,3% 
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Z. B.: In einer amerikanischen Fabrik 
mit schwach gegen die Horizontale geneigten 
Schüttelsieben wurde die durchschnittliche 
Faserlänge aller Fasern öfters kontrolliert 
und bestimmt, und es ergab sich: 

1. vor den Schüttelsieben (Screens) eine 

Länge von 1,71 mm, 

2. hinter den Schüttelsieben 1,69 mm, 
3. unter den Sieben (wie es zur Maschine 

lief) 1,41 mm. 

In einer deutschen Fabrik mit Zentrifugal- 
sichter (horizontale Welle): 

1. vor dem Sichter eine Länge von 1,98 mm, 
2. hinter dem Sichter 1,58 mm. 

Merkwürdigerweise konnten derartige 
Differenzen wiederholt festgestellt werden. 

Wie man sieht, ist der Einfluß der Screens 
auf die Faserlänge nicht unbedeutend, be- 
sonders wenn man berücksichtigt, daß nach 
Durchgang von kleineren Fasern (1,41 mm) 
der Durchschnitt nicht größer, sondern eher 
kleiner geworden ist. Das überrascht nicht 
weiter bei dem Zentrifugalsichter, wohl aber 
bei den horizontalen Schüttelsieben, wo die 
mechanische Beanspruchung der Fasern 
naturgemäß viel geringer sein müßte. 

Daß die Bestimmung der Faserlänge sehr 
verläßliche Resultate ergab, konnte immer 
wieder bestätigt werden. Wesentlich dabei 
ist natürlich nur, daß man eine genügende 
Anzahl Messungen macht, wie in den vor- 
liegenden Fällen 100 und 200 Bestimmungen. 
Auch nach Monaten ergaben sich zum Bei- 
spiel in dem schon oben untersuchten 
Betriebe die durchschnittlichen Faserlängen 
des zur Maschine laufenden Stoffes zu 
1,41 mm und die Mittelwerte aus je 50 Be- 
stimmungen, die immer für sich zusammen- 
gestellt wurden, ergaben zum Beispiel: 
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je 50 Messungen: 

1,17 mm, 1,19 mm, 1,15 mm 1,19 mm, 

1,10 mm, 1,00 mm, 1,12 mm 1,06 mm, 

1,33 mm, 1,25 mm, 1,28 mm, 1,30 mm, 
so daß man damit rechnen kann, bei 100 
Messungen für ganze Fasern oder 200 Mes- 
sungen aller Faserteilchen, eine Genauigkeit 
bis in die zweite Dezimale zu erhalten. 


Sind die Faserlängen für eine bestimmte 
Art von Holz und ist die Einwirkung der 
maschinellen Anlage auf die durchschnittliche 
Länge festgestellt, dann kann man sich ent- 
scheiden, welche Kochung die wirtschaftlich 
günstigste ist, und ob man das Ausblase- 
verfahren anwenden will, bzw. unter welchem 
Druck. Denn auch der Druck, bei welchem 
der Kocherinhalt abgeblasen wird, ist natür- 
lich nicht ohne Einfluß auf die durchschnitt- 
liche Faserlänge. Auch die Art der Kochung 
selbst, besonders das letzte Drittel der 
Kochzeit, beeinflussen das Endergebnis in 
dieser Richtung etwas, wenn auch nicht 
allzu viel, während der Ligningehalt, also 
die mehr oder weniger vollständige Frei- 
legung der Zellulosefaser, mit der Faserlänge 
anscheinend nicht im Zusammenhange steht. 


Auch die Anwendung von trockenem und 
nassem Holz zur Kochung ergab keinen 
merklichen Unterschied, weil in diesen beiden 
einander entgegengesetzten Fällen nur der 
endgültige Ligningehalt und der Harzgehalt 
eine Aenderung erfahren. Ersterer, weil durch 
den bedeutenden Wassergehalt die Kochlauge 
stark verdünnt wird, während sie im 
zweiten Falle bedeutend konzentrierter bleibt. 
Der Harzgehalt deswegen, weil im getrock- 
neten Holz bereits chemische Veränderungen 
mit dem Harz vor sich gegangen sind. 
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Sonder-Festnummer 1926. 


Ueber die anläßlich der Papiermachertagung in Düsseldorf erschienene Sonder- 
festnummer unseres Blattes sind uns zahlreiche Anerkennungen zugegangen, von 
denen nachstehend einige folgen: (Fortsetzung zu Nr. 28, S. 768) 


„Das Festheft ist wiederum sehr hübsch geworden und dürfte auch 
hinsichtlich seines fachlichen Inhaltes kaum zu überbieten sein.“ 
Dr. W. 


„Es freut mich sowohl für Sie persönlich, in welch ausdrucksvoller 
Form sich das altbekannte Fachblatt der Papierfabrikation diesmal wiederum 
darstellt, als auch für das Zeugnis der Leistungsfähigkeit, das Inhalt und 
Form der Festnummer nach außen hin bietet.“ 

Dr. S., Maschinenfabrik. 


| „Es ist mir nun eine Freude, Ihnen sagen zu dürfen, daß Sie mit 
Ihrer diesmaligen Leistung meine Erwartungen noch übertroffen haben, und 
ich bin sicher, daB auch die Kollegen drinnen und draußen mit ihrer An- 
erkennung nicht zurückhalten werden. Sind es doch hoch beachtenswerte 
Abhandlungen, die Sie über fachtechnische und -wirtschaftliche Fragen 
bringen — nicht zu vergessen auch ein neues Stück anheimeinder alter 
Fachhistorie — und alles in allem eine Fülle des Anregenden und Wissens- 
werten, welche rühmliches Zeugnis dafür ablegt, daß die Papiermacher auch 
im neuen Deutschland, trotz allen politischen und wirtschaftlichen Druckes, 
nicht schlafen, vielmehr nach Erkenntnis und Betätigung dessen streben, 
was not tut, um auf der Höhe zu bleiben und den Anforderungen gerecht 
zu werden, welche die Gegenwart an ein nimmermüdes Schaffen stellt. 

Vom fahrenden Eisenbahnzuge aus darf ich Sie nach beendeter Lek- 
türe der Sondernummer deshalb schon heute und ebenso den Stab Ihrer 
Mitarbeiter aufrichtig beglückwünschen zu dem Wohlgelingen dieser präch- 
tigen Festschrift, deren Erfolg die darauf verwendete Mühe und Arbeit 
lohnen möge, und die gewißlich auch im Auslande Ihrem angesehenen 
„Wochenblatt“ neue Freunde werben wird. | 

Den Fabrikunternehmungen aber dürfte es von Nutzen sein, wenn die 
Chefs auch ihren Beamten Gelegenheit geben wollten, sich mit dem In- 
halt dieses Heftes vertraut zu machen, das des Lehrreichen und Wissens- 
werten so mancherlei zu bieten hat, auch in den beachtenswerten Selbst- 
darstellungen maßgebender Maschinenfabriken von fachlichem Weltruf, die 

. jedem Papierer etwas zu sagen haben, was ihn vorwärts bringen kann. 

Schließlich bietet sich auch noch die gedrängte Musterschau wohlan- 
gesehener einheimischer Papiererzeugnisse zur Betrachtung dar und zeigt 
dem prüfenden Sachkenner, daß unsere Industrie immer wieder Rühmliches 
zu schaffen weiß. 

Die Ausstattung dieses Heftes reiht sich würdig der seiner Vorläufer 
an, sie ist in jeder Beziehung mustergültig. 

So möge denn Ihre schöne Festgabe als Wegebereiter frohgemut 
hinausgehen und draußen aller Welt bekunden, daß an der Seite ihrer 
‚Schwesterindustrien auch die deutsche Papiermacherei rüstig am Werke 
ist, sich zu Ehren zu bringen und wacker mitzuhelfen am Wiederaufbau 
unseres Vaterlandes.“ i Y. 


Die 278 Seiten starke Nummer, welche 104 Seiten redaktionellen Text mit 
75 Abbildungen und 56 Seiten Selbstdarstellungen enthält, wird in Deutschland und 
nach Oesterreich zu dem billigen Preise von Mk. 2.— portofrei geliefert. Nach dem 
Ausland beträgt der Preis bei portofreier Zusendung Mk. 3.—. Zahlungen im In- 
lande auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
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Geschäftsberichte. 


Für R.-M. 900 000 neue Stammaktien der Feld- 
mühle Papier- und Zellstoffwerke A.-G. ist die Zu- 
lassung an der Berliner Börse beantragt worden. 

(Fitr. Ztg.) 


Pappen werke A.-G., Gönnlngen. Das Unter- 
nehmen weist bei R.-M. 40 000 Aktienkapital für 


1924/25 einen Verlust von R.-M. 13 660 (1924 R.-M. 
8864 Verlust) aus. 


La Papelera Española, Spanien. Nach dem Rech- 
nungsbericht verteilt diese bedeutendste Gesellschaft 
der Papierindustrie in Spanien eine Gesamtdividende 
von 8%. 


Geschäjts- und Personalnachrichien. 


Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabri- 
kation, Memel. An Stelle des ausgeschiedenen Herrn 
Direktor Adam Vorbeck ist Herr Direktor Al- 
banus aus Königsberg zum kaufmännischen Leiter 
des Unternehmens bestellt worden. 


Wie wir erfahren, wird der Wiederaufbau der 
durch eine Kocherexplosion zerstörten Sulfitzellstoff- 
fabrik der Firma Hoesch & Co., Pirna a. d, Elbe, 
Werk Heidenau, von der Maschinenfabrik 
A.- G. vorm. Wagner & Co., Cöthen i. Anh., 
durchgeführt. Die Neuerrichtung erfolgt nach den 
neuzeitlichsten Grundsätzen, unter anderem kommen 
6 neue Kocher mit besonderer Einrichtung von je 
6 m Durchmesser zur Aufstellung. 


50. Geburtstag. Am 11. Juli 1926 vollendete 
Herr Direktor Fritz Martin in Uetersen bei Hamburg 
sein 50. Lebensjahr. Herr Martin ist beim Reisholz- 
Konzern seit dem 1. August 1906 tätig, zuerst als 
Betriebsassistent des Werkes Reisholz bei Düssel- 
dorf und seit 1. Oktober 1911 als Betriebsdirektor der 
Zeitungsdruckpapierfabrik in Uetersen i. Holstein. Als 
Badenser hat sich Herr Martin in die ganz anders 
gelagerten Verhältnisse der Wasserkante schnell ein- 
gelebt, trotzdem zieht es ihn alljährlich zur Erholung 
nach seiner schönen süddeutschen Heimat und ihren 
stillen, dunklen Wäldern. Aus der Elektromaschinen- 
industrie stammend, mit außergewöhnlicher Tatkraft 
ausgestattet, hat es Herr Martin verstanden, das 
Werk Uetersen im Laufe der 15 schweren Jahre in 
harter Arbeit zu seiner heutigen Bedeutung zu brin- 
gen, — Möge ein gütiges Geschick Herrn Direktor 
Martin weiterhin Gesundheit und Wohlergehen be- 
scheren, damit es ihm noch lange Jahre vergönnt 
sei, im Interesse seiner Gesellschaft und der ge- 
samten deutschen Wirtschaft zu wirken! 


70. Geburtstag. Kommerzienrat Eugen 
Rieger in Stuttgart, ein bekannter Vertreter des 
Buchdruckergewerbes, konnte am 7. Juli 1926 den 
70. Geburtstag feiern. Im Jahre 1888 übernahm er 
mit Herrn Reinhold Rall die Firma Stähle & Friedel, 
Papierwaren- und Kartonnagenfabrik und Druckerei 
mit zusammen 30 Arbeitern und Angestellten. Heute 
ist sie ein Großbetrieb in Buch-, Stein- und Offset- 
druck, sowie Papierverarbeitung und Zeitschriften- 
verlag mit 500 Angestellten und Arbeitern. Rieger 
wurde mit vielen Ehrenstellen betraut, u. a. mit dem 


- 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatts für Papierfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! > 


Vorsitz des Kreises IV des Deutschen Buchdrucker- 
vereins. Möge ihm noch ein frischer Lebensabend 
nach reicher Arbeit beschieden sein! G. 


Jubiläumsfeier. Das 50 jährige Bestehen 
der Feinpapierfabrik von Hugo Hoesch in Königstein 
a. d. Elbe wurde am 3. Juli nachmittags im Parke 
des Neubesitzes, des ehemaligen Bades Königsbrunn, 
durch ein Beisammensein aller Arbeiter und Beamten 
in Anwesenheit von Vertretern des Staates und der 
Gemeinde, sowie von verschiedenen Ehrengästen 
und den Inhabern der Firma festlich begangen. Die 
Feier bestand vornehmlich in Verleihung von 17 Di- 
plomen mit goldenem Rahmen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten für 35--45jährige Dienstzeit, 26 
Diplomen mit silbernem Rahmen des V. D. P. für 
25—29 jährige Dienstzeit. Elf Personen hatten für 
30—34 jährige Dienstzeit das Diplom mit silbernem 
Rahmen schon in früheren Jahren erhalten. Alle 
54 durch Diplome Ausgezeichnete erhielten gleich- 
zeitig vom Vertreter der Handelskammer in Dresden 
das tragbare bronzene Ehrenzeichen am grün-weißen 
Band, außerdem ein Geldgeschenk von der Firma. 
Die Namen der Betreffenden werden in der jedes 
Jahr erscheinenden Ehrentafel des V. D. P. aufge- 
führt werden. Anschließend hieran wurde eine Ge— 
denkeiche gepflanzt. 

Die Eiche, von jeher im Wappen der Familie 
Hoesch, hat für dieselbe große geschichtliche Be- 
deutung. Musikalische Darbietungen umrahmten die 
Feier. Nach Stärkung mit Kaffee und Kuchen und 
später einem Imbisse sammelten sich die Teilnehmer 
am Abend zu einem Lampionzug vor den Firmen- 
inhabern. Direktion und Beamte hatten über dem 
Hauseingang zum Kontor ein buntes Glasfenster mit 
dem Familienwappen gestiftet. An der Grabstelle 
des Kommerzienrates Hugo von Hoesch, des Grün- 
ders der Firma, waren sowohl von der Beamten- 
als auch von der Arbeiterschaft Blumenspenden nie— 
dergelegt worden. Der von nah und fern eingegange- 
nen zahlreichen Glückwünsche, kostbaren Blumen- 
spenden und sonstigen Geschenke sei auch hier 
dankend gedacht. 

Die Firma hat anläßlich ihres Jubiläums ein Ge- 
denkblatt an ihre Geschäftsfreunde versandt, das die 
Ansichten der Fabrik heute und vor 50 Jahren in 


Farbendruck enthält. 2 1 — 
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Ausstellung Gesolel, Düsseldorf. 

Die Firma Bopp & Reuther, Armaturen- und 
Wassermesserfabrik, Mannbelm- Waldhof, hat einige 
sehr beachtenswerte Stände aufgebaut und zwar in 
Halle 57 Wasserversorgung, Stand Nr. 829 
ein naturgetreues Schaubild mit Geländeschnitt zur 
Darstellung der Armaturen für die Wasserentnahme 
aus der Hauptleitung z. B. Brunnen, Hydranten, 
Rohrschellen, Einbaustücke usw. Veranschaulichung 
der Bauarten und besonderen Vorzüge durch Schnitt- 
modelle und Wandtafeln. Darstellung der Wirkungs- 
weise und betriebsmäßige Vorführungen aller Arten 
von Wassermessern wie Flügelradmesser „Optima“ 
D. R. P., Volumenmesser „Superior“, Woltmann- 
messer. Kombinationen neuester Bauart D. R. P. a., 
Venturimesser und Apparate D. R. P., elektrische 
Fernübertragung der Wassermessung; weiter in 
Halle 56 Feuerlööschwesen, Stand Nr. 830 
eine übersichtliche Darstellung und praktische Vor- 
führung der Betriebswerte von Hydranten für Feuer- 
löschzwecke. Zur fachmännischen Beratung sind 
ständig Vertreter anwesend, und wir empfehlen den 
Lesern unserer Zeitschrift bei einem Besuch der 
Gesolei die sehr interessanten Vorführungen von 
Bopp & Reuther zu beachten. 


Frachtrateninderunten. 

Mitgeteilt von der Interot Speditions 
G. m. b. H., Hamburg, Gänsemarkt. 44. 
Brasilien. Die Konferenzlinien haben un- 

serem Antrage entsprochen und die Raten nach 
Brasilien bis Ende 1926 in jetziger Höhe bestehen 
lassen, d. h. es werden berechnet nach Rio de Janeiro 
30/—, nach Santos 35/—, je ohne Hafenzuschläge, 
plus 10% Primage, minus 10% Rabatt (Konferenz- 
bedingungen). 

Valparaiso und San Antonio. Die Kon- 
ferenzreedereien haben beschlossen, ab 1. Juli die 
bisher in diesen Häfen erhobenen Entlöschungskosten 
bereits in Hamburg mit der Frachtsumme zu erheben. 
Diese betragen: 7/6 pro Frachttonne, minimal 2/6 pro 
Konnossement. Wenn ein Frachtstück das Gewicht 
von 2 tons überschreitet, muß das Konnossement die 
Klausel tragen: „Krangebühr im Bestimmungshafen 
ist vom Empfänger zu bezahlen.‘ 

Peru. Zur Bestreitung der erhöhten Leucht- 
feuerabgaben wird mit sofortiger Wirkung nach allen 
peruanischen Häfen eine Leuchtfeuergebühr von 
2%% der Nettofracht erhoben, die mit der Fracht- 
summe zusammen zu zahlen ist. 

Papier, Druck-, Pack- und Stroh-, in Ballen oder 
Rollen, Pappe, gewöhnliche, Karton- und Stroh-, un- 
dearbeitet, nur in Ballen oder Rollen, haben einen 
Aufschlag von 10 — sh pro 1000 kg zu zahlen, wenn 
sie mehr als zweimal messen, 

Buenaventura. Da sich die Entlöschungs- 
möglichkeiten derart verschlechtert haben, daß Damp- 
fer letzthin einen Aufenthalt von drei Wochen hatten, 
werden — bis zur Besserung der Hafenverhältnisse 
— alle Frachtraten um 10% (minimal 5/— pro Fracht- 
tonne) erhöht, und zwar mit sofortiger Wirkung. 


Deutsche Photographische Ausstellung 
in Fraskiurt a. M. 

Eine interessante Schau, die einen Ueberblick gibt 
über den Stand und die Leistungsfähigkeit der deut- 
schen Amateurphotographie, findet in der Zeit vom 
14, August bis 1. September in Frankfurt a. M. statt. 
Die Deutsche Photographische Ausstellung Frank- 
kurt a. M. 1926 wird unter Führung des Verbandes 
Deutscher Amateurphotographenvereine eine Schau 
erlesener OQualitäts arbeiten bringen. Der Besucher 
wird auch Gelegenheit haben, einen Einblick zu ge- 
winnen in das große Gebiet der wissenschaftlichen 
Photographie. Eine Reihe von Veranstaltungen und 
Tagungen wird mit der Ausstellung verbunden sein. 


Postuberwelsungsverkehr nach dem Haag. 

Am 6. Juli ist der Postüberweisungsverkehr mit 
dem niederländischen Zentral-Postgirokontor im Haag 
aufgenommen worden. Demgemäß können Post- 
scheckkunden Beträge in ihrem Postscheckkouto 
in Deutschland auf ein Postscheckkonto bei dem 
Postgirokontor im Haag und umgekehrt die nieder- 
ländischen Postscheckkunden Beträge auf Post- 
scheckkonten in Deutschland überweisen. Die Ueber- 
weisungen nach den Niederlanden, zu denen die 
innerdeutschen Postüberweisungsvordrucke zu ver- 
wenden sind, können in Reichsmark oder in holiän- 
discher Währung (Gulden und Cents) ausgestellt 
werden, Der Betrag der Ueberweisung ist nicht 
begrenzt. Die Gebühr beträgt für je hundert Reichs- 
mark 5 Pfennig und mindestens 20 Pfennig. 

Außer mit den Niederlanden besteht Postüber- 
weisungsverkehr noch mit Danzig, Dänemark, Lett- 
land, Luxemburg, Oesterreich, Schweden, der Schweiz 
und Ungarn. 


Die Nebenprodukte aus der Entgasung der Steinkohle. 
Von E. Wilhelm. 

Die Verediung der Steinkohle macht immer wei- 
tere Fortschritte, die Teerproduktenindustrie, die auf 
der Steinkohle basiert, hat für das deutsche Wirt- 
schaftsieben eine ungeheure Bedeutung gewonnen. 
Das wird durch ein interessantes Stammbaum- 
kunstblatt in vielfarbiger Chromolithographie 
veranschaulicht, das von der Wirtschaftlichen Ver- 
einigung deutscher Gaswerke, Gaskokssyndikat A.-G. 
in Frankfurt a. M., Postfach 145, herausgegeben und 
zu beziehen ist. Dieses Blatt gibt einen Begriff von 
der Fülle der Produkte, die letzten Endes ihr Dasein 
der Steinkohle verdanken. Der Preis des Stamm- 
baum-Kunstblattes, mit Holzleisten und Oesen ver- 
sehen einschließlich der Textbeilage sowie Porto und 
Verpackung stellt sich auf A 4.—, der erläuternde 
Text allein auf 40 Pfg. Es stellt einen lehrreichen 
Wandschmuck dar. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt eine Werbedruck- 
sache der Firma Karl Volz, Baden-Baden, über , M. 
Sannas Papierlaufgeschwindigkeitsmesser“ bei, die 
wir der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Große Ersparnisse bei der Stoffmahlung! 


Bekannter Fachmann sucht leistungsfähige Papierfabrik zur Finanzierung und praktischen Erprobang 
einer völlig neuartigen Stoffmahlmaschine, weiche nach dem Ergebnis einwandireier Versuche erlaubt, minimal 
70% der zugeführten Leistung la reine Mahlarbelt, unter bisher unbekannter Schonung der Fasern, umzs- 
setzen und dadurch ca. 60% der sonst nötigen Energie zu sparen. Erforderlich ca. Æ 10 000.— und Auf- 
stellangsmöglichkeit der Maschine. Es werden wertvolle Qegenleistungen geboten. 

Angebote erbeten unter L. 8504 an die Oesch. d. Bl. 
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Auslands-Rundschau. 


Die Steigerung des deutschen Papierabsatzes 
in Osteuropa. 


Die Ausfuhr Deutschlands an Papier und 


Papierwaren in die osteuropäischen Staaten 
stieg in 1925 gegenüber 1924 um mehr als 
52 %, wie aus der nachstehenden Tabelle 
hervorgeht: | 
1925 


dz 1000 A dz 1000 A 
Rußland 60005 2549 149118 8150 
Polen 71471 5154 130050 7486 
Danzig 40 173 3051 50982 3632 
Litauen 32382 1852 36507 2223 
Lettland 23424 1479 9602 1114 
Finnland 9110 1219 5185 1114 
Estland 3920 646 2886 543 


Osteuropa: 240 485 15 950 357 330 24262 


Eine Zunahme des deutschen Papierexports 
kann man bei Danzig um 19%, bei Litauen 
um 20%, bei Polen um 45% und bei Ruß- 
land um 220 /, feststellen. Der Anteil Ost- 
europas am gesamten deutschen Papierexport 
stieg nach den Angaben des Königsberger 
„Ost-Europa-Markts“ von 5,5% auf 8%. 


Italien. 

Nach einer Prüfung der wirtschaftlichen 
Lage Italiens hat der Ministerrat eine Reihe 
von Sparmaßnahmen beschlossen; u. a. wurde 
bestimmt, daß vom 1. Juli ab die tägliche 
Seitenzahl der Zeitungen auf höchstens 6 
beschränkt wird. Eine Vergrößerung des 
Formates ist nicht zulässig. Dadurch wird 
der schon erheblich zurückgegangene Ver- 
brauch von Zeitungsdruck eine weitere Ein- 
schränkung erfahren. Ferner wurde verfügt, 
daß vom 1. Juli ab die Arbeitgeber die Be- 
rechtigung haben, die Arbeitszeit um eine 
Stunde zu verlängern. 


Spanien. 


Der Rat der Nationalwirtschaft hat die 


Statistiken bezüglich der Ein- und Aus- 
fuhrfür Papier und Papierwaren 
während des Jahres 1925 bekannt gegeben. 
Hieraus ist zu ersehen, daß die Einfuhr die 
Zahl von 38,101 Milliarden Pts. erreicht, 
während sie sich im Jahre 1924 auf 65,182 
Milliarden Pts. und 1923 auf 45,049 Milliar- 
den Pts. belief. Z. 


In Alcoy ist unter dem Namen „La 
Papelera Alcoyana“ eine Aktiengesellschaft 
mit einem Kapital von 1250000 Pts. ge- 
gründet worden, welche sich der Fabrikation 
aller gangbaren Sorten Papier widmet. zZ. 


England. 

Der Weltverbrauch von Espar- 
togras beträgt etwa 250 000 tons, wovon 
der größte Teil von Großbritannien aufge- 
nommen wird. Im Jahre 1925 betrug der 
Import 233409 tons. Schottische Papier- 


fabriken sind die Hauptabnehmer. 8. 


Rußland. 

Ende Mai wurde in Moskau eine allge- 
meine russische Papiermacherversammlung 
abgehalten, bei welcher Herr Vakovleff über 
die gegenwärtige Lage der russi- 
schen Papierindustrie berichtete. 
Die erste Hälfte des Finanzjahres 1925/26 ist 
viel schlechter ausgefallen, als im Vorjahr. 
Es war sehr schwierig, die Fabriken mit 
Rohstoffen und halbfertigen Materialien zu 
versorgen, und außerdem war eine Abnahme 
der Leistungsfähigkeit bei den Arbeitern zu 
beobachten. Während die Produktion in der 
zweiten Hälfte des Jahres 1924/25 um 20 % 
gesteigert worden war, betrug die Steige- 
rung im letzten Zeitabschnitt nur 10%. 
In der gleichen Zeit (Oktober 1925 bis März 
1926) waren 82 Papierfabriken mit 109 Pa- 
piermaschinen und 29000 Arbeitern im 
Betrieb. Der Bericht erwähnt ferner, daß die 
im Haushaltplan vorgesehenen 52 500 000 
Rubel auf 33000000 Rubel zurückgesetzt 
worden seien, wodurch die geplanten Neu- 
bauten und Erweiterungen eine entsprechende 
Einschränkung erfahren müssen. Trotz aller 
Schwierigkeiten erreichte aber doch die 
Papierfabrikation die in Aussicht genommene 
Tonnenzahl, während die Erzeugung von 
Pappe um 6% und die von Holzmasse um 
etwa 10% hinter den Erwartungen zurück- 
blieb. Die Leistungsfähigkeit der Arbeiter ist 
um 17% zurückgegangen. Dies wird dem 
Mangel an Disziplin unter den Arbeitern und 
dem häufigen Aussetzen in der Arbeit zuge- 
schrieben. 


Vereinigte Staaten. 

Einen weiteren Fortschritt in der ein- 
heitlichen Einführung des metri- 
schen Systems in der Papierbranche be- 
deutet der kürzlich von der United Typothaee 
(Vereinigung der Druckereien und Verlags- 
anstalten) gefaßte Beschluß, ab 1. Juli d. J. 
bei der Berechnung und Gewichtsbezeichnung 
die „1000 Bogen“ als Grundlage zu verwen- 
den. In einer Versammlung des Paper Con- 
ference Board in New York, an der sowohl 
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Vertreter der Papiererzeugung als auch des 
Fapiergroßhandels und der Druckereien usw. 
teilnahmen, wurde einstimmig der 1000 Bo- 
gen-Berechnung zugestimmt. Ferner wurde 
beschlossen, auch für die Stärkebestimmung 
sobald als möglich zum metrischen System 
überzugehen. Kr. 


Norman W. Wilson, der Vorstand der 


American Pulp and Paper Ass o- 


ciation hat eine Kommission ernannt, die 
die Flußverunreinigung durch die Papier— 
fabriken in Verbindung mit Regierungsstellen 
bekämpien soll. S. 


Kanada. 

Das Paper Trade Journal vom 17. Juni 
bringt eine interessante Zusammenstellung 
der Papiermaschinen, welche voraussichtlich 
in den Monaten Mai bis Dezember dieses 
Jahres in den kanadischen Fabriken aufge— 
stellt werden. Diese gibt ein anschauliches 
Bild von der rapiden Ausdehnung der Pa- 
pierindustrie in Kanada. Die Liste erhebt 
übrigens keinen Anspruch auf Vollständigkeit. 


Ma- tons Wann 
Firma schi- pro im 
nen Tag Betrieb 
Port Alfred Pulp & Paper Co. 1 100 Mai 
Canad. International Paper Co. 2 150 Juni 
Powell River Co. 1 100 Juli 
Port Alfred Pulp & Paper Co. 1 100 Aug. 
Newfoundland POwer & Pa— 
per Co. 1 100 Sept. 
Powell River Co. 1 100 . 5„ 
Belgo- Canadian Paper Co. 2 200 Okt. 
Port Alfred Pulp & Paper Co. 1 100 > 
Port Alfred Pulp & Paper Co. 1 100 Nov. 
Fort Frances Pulp & Paper Co. 1 125 Dez. 
Manitoba Pulp & Paper Co. 1 100 a 
Brompton Pulp & Paper Co. 1 100 is 
St. Lawrence Paper Mills Ltd. 2 150 > 
8 


Die Way agamack Pulp & Paper 
Co. kaufte um den Preis von etwa 6 000 000 
Doll. das Holz auf der Insel Anticosti im 
St. Lawrence-Golf. Es befinden sich auf 
dieser Insel 15000000 Cords Papierholz. 
(1 amerik. Cord - 3,6 cbm.) Der Kauf 
umfaßt ein Areal von rund 3000 englischen 
Quadratmeilen. S. 


Einem interessanten Monatsbericht der 
Royal Bank of Canada, in dem diese zu der 
starken Ausdehnung der kanadi- 
schen Papierindustrie, über die 
wir bereits wiederholt berichtet haben, Stel- 
lung nimmt, entnehmen wir folgendes: 

In Kanada werden im laufenden Jahre 18 
neue Zeitungsdruckpapiermaschinen aufge- 
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stellt, die mit einer Tagesproduktion von 
1715 tons die Gesamtproduktion dieses 
Jahres auf 1750000 tons und des Jahres 
1927 auf 2000 000 tons steigern werden. 

Im Jahre 1925 erzeugte Kanada 1 522 000 
tons Zeitungsdruckpapier und von dem in 
den Vereinigten Staaten zu Zeitungsdruck- 
papier verarbeiteten Zellstoff und Holzschliff 
stammten 612000 tons aus Kanada, so daß 
42,7% der geschätzten Weltproduktion an 
Zeitungsdruckpapier auf Kanada entfielen. 
Unter Einrechnung der Neuanlagen wird die 
Weltproduktion im Jahre 1926 schätzungs- 
weise 5 250 000 tons betragen, wovon auf 
Kanada 33,4% entiallen, während sein An- 
teil an der Erzeugung von Halbstofien für 
Zeitungsdruckpapier 45% betragen wird. 

Ein Rückblick auf den Weltmarkt für Pa- 
pier und Zellulose im Jahre 1925 zeigt eine 
ausgesprochene Neigung zu künftiger Erwei- 
terung der kanadischen Absatzgebiete. Die 
deutschen und skandinavischen Fabriken 
arbeiteten noch vor einiger Zeit unter voller 
Ausnutzung ihrer Anlagen und setzten einen 
erheblichen Teil ihrer Produktion nach 
Uebersee ab. Infolge der finanziellen Erstar- 
kung der meisten europäischen Staaten trat 
in den letzten Jahren eine wachsende Auf- 
nahmefähigkeit dieser Länder ein, wodurch 
ein Teil der deutschen und skandinavischen 
Erzeugnisse dorthin abgelenkt wurde, so 
daß die Vereinigten Staaten, Südamerika, 
Australien und Südafrika sich nach anderen 
Bezugsländern umzusehen gezwungen waren. 
Kanada war durch volle Ausnutzung seiner 
neuen Anlagen und durch Eintreten in die 
jeweiligen Preise in der Lage, dieser Nach- 
frage zu entsprechen. 

Der Verbrauch an Zeitungsdruckpapier in 
den Vereinigten Staaten ist um etwa 5% 
gestiegen. Auch Südamerika und Südafrika 
zeigen stetig wachsenden Bedarf. Von ganz 
geringfügigen Mengen im Jahre 1923 stieg 
die Ausfuhr nach diesen Gebieten im Jahre 
1925 auf 25000 tons. Auf dem australischen 
Markte stand Kanada bis zum Jahre 1920 in 
scharfem Konkurrenzkampfe mit England 
und hatte diesen, infolge des England ein- 
geräumten Sonderrabattes, fast vollkommen 
verloren. Nachdem der £ 3 pro ton be— 
tragende Einfuhrzoll auch für Kanada in 
Wegfall gekommen ist, steht ihm der austra- 
lische Markt wieder offen. Kr. 


Argentinien. 
Aus der Statistik des argentinischen Han— 
dels geht hervor, daß im Jahre 1925 die 
Einfuhrvonm'gl. Zeitungsdruck 
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in den Häfen Buenos Aires,. Bahia-Blanca 
und Porto Belgrano 68000 Tonnen betrug. 
Deutschland war mit 57000 Tonnen daran 
beteiligt. Z. 


Belgien. 

An Papierzeug und Abfall- 
papier kamen 1925 zus. 144029809 kg 
im Werte von A 121462913 zur Einfuhr. 
Die Ausfuhr stellte sich dagegen auf 
4672045 kg im Werte von % 2 489 899. 
Von der Ein- und Ausfuhr entfielen auf: 
(siehe unten). 
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Die Einfuhr an Lumpenhalbzeug geschah 
fast ganz aus Frankreich. Abnehmer für Lum- 
penhalbzeug waren Deutschland und Spanien. 
Halbzeug aus Holz usw. wurde u. a. mit 
57 029 660 kg aus Norwegen, mit 39877733 kg 
aus Schweden, mit 21 647 907 kg aus Finn- 
land und mit 5 782 747 kg aus Deutschland 
geliefert. Die Ausfuhr an Halbzeug aus Holz 
usw. ging nahezu ganz nach Frankreich. 
Das Altpapier wurde. mit Ausnahme von 
1400000 kg von Großbritannien nach Bel- 
gien verbracht, während Frankreich allein für 
1 884 826 Fr. aus Belgien aufnahm, B. 


Einfuhr Ausfuhr 
Mengeinkg WertinFr. Mengeinkg WertinFr. 
Papiermasse aus Lumpen 6 ; È i ; 30 249 82 090 33 635 41 503 
Papiermasse aus Holz, Stroh, Esparto und ähnlichen 
Fasern . 5 f . ; f 8 130 281 266 113 521 529 2 551 028 1 599 407 
Abfallpapier, zum Einstampfen bestimmt 13 718 294 7 859 294 2 087 382 857 989 
( (J 
Zeitschriftenschau. 


Wiedergewinnung der Faser aus den Ab- 
wässern von Zellstoffabriken und Holzschlei- 
fereien. Prof. S. Fotijen. Bumaschnaja 
Promischlennost Nr. 4/1926. 


Nach Erörterung verschiedener Faserrück- 
gewinnungsanlagen wird über ausgeführte 
Versuche, welche augenblicklich unter Ver- 
feinerung der Arbeitsmethoden überprüft 
werden, zur Feststellung der Absetzge- 
schwindigkeit der Fasern berichtet. Die Zah- 
len werden zur Berechnung von Absetztrich- 
tern, Behältern und Tuchen gebraucht. Die im 
Betriebe ausgeführten Laboratoriumsversuche 
ergaben, daß zur Wiedergewinnung von 75% 
der vorhandenen Fasern die Geschwindigkeit 
0,5 mm pro Sekunde im oberen Teil des 
Trichters nicht übersteigen darf. Begnügt 
man sich mit 65%, so kann man bis 0,8 bis 
l mm gehen. Die feine Faser setzt sich 
schwerer ab (bei 0,1—0,2 mm). Interessant 
ist, daß die Tonerde und die Faser in Papier- 
fabriken sich ziemlich gleich absetzen, was 
aus den gleichen Aschebestimmungen ver- 
schiedener Proben ersichtlich ist. Es wird 
über Filtrationsversuche mit verschiedenen 
Sieben berichtet. Ee. 


Baumrinde zur Herstellung von Bank- 
notenpapier, Untersuchungen hierüber, ver- 
anlaßt durch die Federated Malay States. 
The World's Paper Trade Review, 25. Juni. 

Die Rinde von drei verschiedenen Bäu- 
men, welche in der Dschungel in den Malayi- 
schen Staaten überall vorkommen, wird von 
den Ureinwohnern zum Binden und als 
Ersatz für Stoffe verwendet. Sie wurde nun 
vor kurzem auf Veranlassung der staatlichen 
Forstverwaltung chemisch untersucht, um 
festzustellen, ob sie für die Fabrikation von 
besserem Banknotenpapier verwendet wer- 
den kann. Die Rinde von zwei Bäumen, dem 
Tutorbaum (Hibiscus Macrophyllus Roxb.) 
und dem Barbaum (Hibiscus floccosus Mast.) 
ist in bezug auf ihre chemische und mikro- 
skopische Beschaffenheit nahezu identisch 
und eignet sich gut für hochwertiges Papier. 
Die Rinde des dritten Baumes Terap (Arto- 
carpus Kunstleri King) zeigte chemisch eine 
ähnliche Beschaffenheit wie die beiden erst- 
genannten, aber sie hat längere Fasern, die 
sich mit denen des Hanf vergleichen lassen 
und vielleicht auch dieselbe Verwendungs- 
möglichkeit haben. Weitere Untersuchungen 
sind im Gange. 


Vor kurzem ist erschienen: 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis A 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Zellenfilter-Maschinen Patent R. Wolf A.-G., Aschersleben. 


Erregte bereits die von Herrn Ing. Goy 
im Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 10, 
1925, veröffentlichte Arbeit über diese hoch- 
interessanten Maschinen allgemeines und 
großes Interesse, so müssen die inzwischen 
getroffenen Verbesserungen und damit erziel- 
ten noch weit günstigeren Resultate Aufsehen 
hervorrufen. 


Die kleinen Anstände, welche sich bei 
den von Herrn Ing. Goy erwähnten Versuchen 
noch einstellten, sind inzwischen durch die 


unermüdliche und kostspielige Arbeit der 
Werkstätten und Versuchsanstalt der Firma 
R. Wolf A.-G. in Aschersleben völlig behoben 
worden, auch sind die durchgeführten Ver- 
besserungen der Zellenfilterkonstruktion den 
Forderungen der Halbstoff- und Papierindu- 
strie angepaßt worden, so daß eine recht 
vielseitige Verwendung des Zellenfilters mög- 
lich wurde. 

Zurzeit wird der Wolfsche Zellenfilter, 
wie untenstehende Liste zeigt, in drei Aus- 
führungsformen geliefert, und zwar: 


Stoff 
als: | wird ab- aufzustellen: 
fließt zu | genommen 
mit °/, mit % 
Dichte Trocken- 


ehalt abs. 


vor Separatoren, 


Stellen. 


1. Wasch- und Ein- pumpfähigen — 20 ; 0 
dickmaschine Halbstoff me | bis 20% a . 

2. Entwässerungs- 30 | o, für die Gewinnung feuchter 
maschine » | 1—2°/ bis 40°), Rollen und Pappen. 

3. Stoffe J Ä | direkt an den Maschinen 

15 o en ui Maschinen- 0 , Lt und über den Maschinen, 
Wasser-Neinigerſu. a. Abwasser O,“ 8 Bütten oder an anderen 


Maschinen | 


Die Halbstoffe können natürlich den unter 
l. und 2. genannten Zellenfilter-Maschinen 
auch mit weit geringerer Konsistenz (von 
0,25 % an) zulaufen. 

Die Leistungen proq m Filter fläche 
dieser einzelnen Wolf-Zellenfilter-Maschinen 


814% | 


konnten durch einfache, jedoch sinnreiche 
Aenderungen gegenüber den auch darüber 
von Herrn Ing. Goy gemachten Angaben, 
wie folgende Tabelle zeigt, bedeutend ge- 
steigert werden : 


Leistung 
Zellenfilter- | Material: in kg abs. trocken eingedickt bezw. 
entwässert: 

1. Wasch- und Ein- | ungebleichter f bis 20° 

dickmaschine Zellstoff bis 400 bis 9600 von 1 auf bis 20% 
2. Entwässerungs- 300 7200 , 

maschine | ©» | bis 400 | bis 9600 | von 1 auf bis 40% 
3. Stoffänger und | Abwasser von 60 | 1450 von 0,02°/, auf 
Abwasser-Reiniger| Zellstoffabrik | bis 80 cbm bis 1900 8—14°/, 


Aus vorgenannter Leistungsliste ergibt 
sich, daß z. B. eine Wolf-Zellenfilter-Maschine 
mit 3 qm Filterfläche leistet: 

1. Als Wasch- und Eindickmaschine 21 000 
bis 28 000 kg Zellstoff / Tag, abs. tr., bei 
einem Gesamtkraftbedarf von 3—4 PS; 


2. als Entwässerungsmaschine 21 000 bis 
28 000 kg Zellstoff / Tag, abs. tr., bei einem 
Gesamtkraftbedarf von etwa 15 PS; 

3. als Stoffänger bzw. Abwasserreiniger 
4350—5700 cbm/Tag bei einem Gesamt- 
kraftbedarf von 3—4 PS. 
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Die Wirtschaftlichkeit der Zellenfilter- 
Eindick- und Stoffangmaschinen ist auch 
noch durch eine Vereinfachung des Antriebs 
gesteigert worden, welcher Antrieb bei er- 
höhter Aufstellung der genannten Maschinen 
(8—10 m über Fabriksohle) möglich ist und 


woraus geringere Anschaffungs- und Be- 


triebskosten resultieren. 

Das von den Wolf-Zellenfilter-Maschinen 
ablaufende Wasser (Filtrat) ist, selbst wenn 
mit hohem Vakuum gearbeitet wird, völlig 
faser- und mineralfrei, da das Stoffwasser 
oder Abwasser vor seinem Abfluß jeweils 
eine auf der Zellentrommel liegende Stoff- 
(Filter-) Schicht passiert, welche Stoffschicht 
selbst die feinsten Fasern, so auch kleine 
Fremdkörper und feinste Mineralien zu- 
rückhält., 

Abwässer der Wolf-Zellenfilter-Maschinen 
sind deshalb als Rückwasser für jede Halb- 
stoff- und Papierfabrik äußerst wertvoll; ja, 
es können sich Fälle ergeben, wo die Ab- 
wasser dieser Maschinen durch die beschrie- 
bene Filtrierung reiner anfallen, als das in 
großen Kies- und anderen Filteranlagen 
filtrierte Fluß wasser. 
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Bemerkenswert ist auch der kleine Platz- 
bedarf dieser Hochleistungsmaschinen, wie 
auch der geringe Kraftbedarf und die Tat- 
sache, daß die Unterhaltungskosten äußerst 
niedrig sind. 

Es ist erfreulich, daß die jetzt bereits 
12jährige mühevolle Arbeit der Firma R. Wolf 
A.-G., Aschersleben, welche diese Firma auf 
den Entwurf und die Vervollkommnung des 
Zellenfilters verwandte, auch die in der 
Halbstoff- und Papierindustrie gesuchten 
Hochleistungs-Zellenfilter- Maschinen schaffen 
ließ, und dies mit Leistungen, welche die 
Wirtschaftlichkeit dieser Maschinen zweifellos 
erweisen. 


Da ferner die Firma R. Wolf A.-G. sich 
fortgesetzt und gern bemüht, jede neue, ihr 
seitens der Halbstoff- und Papierindustrie 
gestellte Aufgabe zu lösen, um ihre Zellen- 
filter- Maschinen auch noch für andere Zwecke 
brauchbar zu machen, darf die Industrie noch 
manche und wertvolle neue Zellenfilter- 
Maschine von dort erwarten. 


Anton D. J. Kuhn. 


Schälen des Holzes in Amerika. 


Die Firma Albert Bez ner, Maschinenfabrik 
in Ravensburg (Württemberg), schreibt uns: 

In Ihrer Nr. 27 lese ich den Brief des 
Herrn Carsten Royem in Chikago über das 
„Schälen des Holzes in Amerika“. Es sind 
seit Kriegsende so viele deutsche Industrielle 
nach Amerika gereist, um sich von dort neue 
Inspirationen für unsere deutsche Industrie 
zu holen. Es mag viel Gutes auf diesem 
Wege in unsere Industrie hereingekommen 
sein, aber soviel ist sicher, daß auch manche 
Idee herüber übertragen wurde, die für ame- 
rikanische Verhältnisse recht gut paßte, für 
unsere europäischen aber gar nicht. 

Wenn man die Schlußfolgerungen des 
Herrn Royem über seine trefflichen Ausfüh- 
rungen bezüglich der amerikanischen Schäl- 
trommel liest, so darf man nicht außer acht 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., 


Pap 


lassen, daß bei uns die diesbezüglichen Ver- 
hältnisse ganz gewaltig anders liegen. Bei 
amerikanischen Schälmaschinen ist, wie ich 
von dortigen Geschäftsfreunden weiß, ein 
Schälabgang von 25—35% nichts Außer- 
gewöhnliches. Es ist noch keine Heldentat, 
hievon etwa 10% Ersparnis zu machen, 
denn dann kommt man immer noch auf 15 
bis 20% Schälabgang. Für unsere Verhält- 
nisse ist das viel zu viel. An unsere Schäl- 
maschinen stellt man die Anforderung, daß 
wenn sie gut bedient werden, der Schäl- 
abgang je nach Holzverhältnissen usw. sich 
im Rahmen von etwa 8—15% hält, und 
diese Bedingung wird auch von den bei uns 
in Deutschland konstruierten und eingeführ- 
ten Schälmaschinen bei einigermaßen rich- 
tiger und zweckentsprechender Bedienung 


ierholz 
ae, Hamburg 27 


makler, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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in vollem Maße erfüllt, dabei aber mit einem 
Kraftverbrauch, der umgerechnet auf die 
Raumeinheit Schälholz ungefähr ein Sechstel 
von dem beträgt, was Herr Royem für die 
amerikanische Trommel angibt. 

Aehnlich wird es sich wohl auch mit den 
Entrindungsmaschinen 
barker“ verhalten. Wer Lust hat, damit 
hereinzufallen, möge es immerhin versuchen. 
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Andere mögen sich nach dem altbewährten 
Sprichwort richten: „Eines schickt sich nicht 
für alle.“ 

Zum Schluß sei noch bemerkt, daß das 
Interesse der amerikanischen Zellulosefabri- 
ken für unsere deutschen Schälmaschinen zu- 
genommen hat und weiter im Zunehmen 
begriffen ist. 


Patent-Berichte. 


Verfahren und Vorrichtung zum Reinigen des 
Filzes von Papiermaschinen während des 
Arbeitens derselben mittels eines quer zu dem 
laufenden Filz bewegten und gegen ihn 
gerichteten Strahles von Druckwasser. 


Vickery’s (1920) Limited in London. 
Kl. 55d. D. R. P. Nr. 420 806. 


Patent-An sprüche: 1. Verfahren zum 
Reinigen und Auffrischen des Filzes von Papier— 
maschinen während des Arbeitens derselben mittels 
eines zu dem laufenden Filz bewegten und gegen 
ihn gerichteten Strahles von Druck wasser. dessen 
Breite nur einen kleinen Teil der Breite des Filzes 
beträgt, dadurch gekennzeichnet, daß man den Druck- 
wasserstrahl langsam hin und her bewegt und das 
Wasser nach Aufnahme der auf der Oberfläche und 
in den Poren des Filzes abgelagerten Verunreinigun- 
gen dem Filz sofort wieder in etwa der gleichen 
Menge entzieht, wie es aufgespritzt war. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. gekennzeichnet 
durch die Verwendung zweier oder mehrerer Wasser- 
strahlen, deren jeder nur über einen Teil der Breite 
des Filzes bewegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß man zugleich mit dem bzw. den 
Wasserstrahlen einen bzw. zwei oder mehrere 
Dampfstrahlen, deren Breite gleichfalls nur einen 
kleinen Teil der Breite des Filzes beträgt, über den 
Filz bewegt. 

J. Verfahren nach Anspruch 1. 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Zuführung des bzw. der 
Wasser- und Dampfstrahlen auf derselben Seite des 
Filzes erfolgt wie die Abführung des Schmutzwassers. 

5. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1. gekennzeichnet durch cin während 
des Papiermaschinenganges quer zu dem laufenden 
Filz und dicht an ihm hin und her bewegtes Mund- 


aller Art la anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit 


stück in Form eines Kastens mit Austritts- und Ein- 
trittsöffnungen an der dem Filz zugewandten Scite 
für den Wasser- bzw. Dampistrahl und das Schmutz- 
wasser. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Austrittsöffnungen für den Wasser- 
bzw. Dampfstrahl in Richtung der Filzbewegung vor 
der Eintrittsöffnung für das Schmutzwasser steht. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5. gekennzeichnet 
durch die Anordnung einer Bürste zwischen den 
Austrittsöffnungen für den Wasser- bzw. Dampfstrahl 
und der Eintrittsöffnung für das Schmutzwasser. 

8. Vorrichtung und Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Anord- 
nung zweier ineinander steckender und über die 
volle Breite des Filzes reichender Druckwasserrohre, 
von denen das eine fest steht und einen in der er- 
zeugenden verlaufenden sowie nach dem Filz ze— 
richteten Längsschlitz hat. während das andere sich 
langsam dreht und einen Schlitz in Form einer ſort— 
laufenden oder gestuften Schraubenlinie aufweist. 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55d. 2. W. 65391. Max Wenzel, Mulden- 
stein, Krs. Bitterfeld. Mehrstullges Sichtverfahren 
bei stehenden Schleudersichtern für Holzstoff. Zell- 
stoff u. del. 1. 2. 24. 

Kl. 55e. 1, O. 14508. Walter Osthoff, Barmen. 
Humboldtstraße 7. Vorrichtung zur Innenbehelzung 
von Kalanderwalzen, Trockenzylindern, Sengzylin- 
dern und ähnlichen Hohlkörpern. 11. 10. 24. 


Patent-Erteilungen. 


Kl. 55d. 28. 431 965. Linke-Hofmann-Lauchham- 
mer A.-G. Abtig. Füllnerwerk, Warmbrunn i. Schles. 
Packungslose Dampfeinführung und Kondenswasser- 
ableitung für mit Dampf geheizte, drehbare Zylinder. 
insbesondere Trockenzylinder. 5. 4. 24. M. 84 523. 


Maschinen-Siebe 


Foest & Loesche, jm. ber 4 sane, Rosslau catan. 


Qegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


- 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohu“. Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 

2 en H—— 


Frage Nr. 3433. Heizung der Trockenzylin- 
der. a) Um wieviel wird bei Abdampfheizung der 
Gegendruck erhöht, wenn Kondenstöpfe in Anwen- 
dung kommen sollen? b) Ist es zweckmäßig, alle 
oder eine größere Anzahl von Trockenzylindern in 
denselben Kondenstopf arbeiten zu lassen? c) Welche 
Konstruktion ist die empfehlenswerteste und erzeugt 
den geringsten Gegendruck? . 


Frage Nr. 3434. Kreppen von Papier. Wie 
wird Papier außerhalb der Papiermaschine gekreppt? 
Ist hierzu ein uns zur Verfügung stehender Trocken- 
apparat von vier Trookenzylindern verwendbar? Wie 
werden gekreppte Papiere aufgerollt? F. 


Braunholzschliff. 

Antwort auf Frage Nr. 3422 in Nr. 24. S. 671. 
J. Bei Braunholz hat das heiße Schleifen keinen 
besonderen Vorteil. Wenn Sie den Stoff unter dem 
ein so hoch als möglich stauen und wenig Wasser 
wenden, so daß der Stein im ganz dicken Stoff 
watet, erzielen Sie ein sehr gutes Fabrikat. Ich rate 
Ihnen, die Spritzrohre wieder zu verwenden, denn 
gerade durch das Bespülen des Steines wird er rein- 
gehalten, vorausgesetzt, daB die Kammern zwischen 
den einzelnen Pressen einigermaßen frei von Splittern 
sind. Daß sich der Stein bei dieser Arbeitsweise ein- 
mal verschmiert hätte, kam in meiner Praxis nie vor. 
Auch brauchte der Stoff bei Papieren von 45 g/ym 
aufwärts im Holländer nicht mehr gemahlen werden, 
außer es war ganz weiches Holz oder der Stein frisch 

geschärft. F. N. 
II. Es ist stets vorteilhaft, mit warmem Wasser 
zu schleifen, doch hat es keinen Wert, daß dessen 
Temperatur 65° C überschreitet. In den seltensten 
Fällen wird man warmes Wasser billig zur Ver- 
fügung haben, weshalb man meist nur bestrebt sein 
kann, die Wärmeverluste des Schleifwassers, dus aus 
dem Stoff zurückgewonnen wird, zu vermeiden und 
mit Wassertemperaturen von 35 bis 45° C zu arbeiten, 
Dieses Wasser muß aber auf den Stein gespritzt 
werden, und zwar gleich nachdem der Stein den Stoff. 
in dem er watet, verlassen hat. Besonders bei älteren 
Schleiferkonstruktionen findet man das Spritzrohr 
häufig an der Stelle angeordnet. wo der rotierende 
Stein die Schleiferkästen verläßt. Diese Anordnung 
habe ich bei watendem Steine nicht als günstig ge- 
funden. Auf jeden Fall ist es für die Güte des Stoffes 


í durch Stirnräder, 


MM Pay 


vorteilhaft, den Stein im Stoffe waten zu lassen. Das 
ist heute bereits eine alte Regel. Humulus. 


HI. Das Schleifen des gedämpften Holzes mit 
heißem Wasser ist.nicht unbedingt notwendig. Wenn 
aber heißes Wasser ohne Kostenaufwand zur Ver- 
fügung steht, ist dieses dem kalten schon deshalb 
vorzuziehen, weil damit, wenigstens in der kalten 
Jahreszeit, eine Annehmlichkeit und Arbeitserleichte- 
rung des Personals verbunden ist. 

Das von Ihnen angewendete Verfahren, mit mög- 
lichst geringer Wasserzugabe zu schleifen und den 
dicken Stoff unter dem Stein tunlichst hoch anzu- 


stauen, wird auch in einer Reihe anderer Fabriken 
geübt. H. Post], Biedermannsdorf b. Wien. 


IV. Professor Kirchuer führt die Vorteile des 
Heißschleifens von Holz auf die durch die Erwärmung 
des Stoffes erfolgte Sprengung des Holzgewebes 
zurück. Bei Braunschliff liegt aber die Sache anders, 
weil das Holz durch den DämpfprozeB bereits eine 
Lockerung des Gewebes erfahren hat. Es ist daher 
nicht anzunehmen, dab durch Heißschliff oder durch 
Zusatz von heißem Wasser bei Braunschliff nennens- 
werte Vorteile erzielt werden. Ihre Ansicht, daß sich 
der Stein durch Waten im Stoff besser reinigt als 
durch aufgebrachtes Spritzwasser, ist nicht zutref- 
fend, bei Heißschliff darf aber dem Stein nur wenig 
Wasser zugeführt werden, damit sich der Stoff an- 
wärmen kann: aus diesem Grunde läßt man den 
Stein im Wasser waten. Wenn Sie kostenlos heißes 
Wasser zur Verfügung haben, so würde ich emp- 
fehlen, dasselbe aufzuspritzen, dadurch werden Sie 
den Stein am leichtesten reinhalten. 

Ing.-Chem. O. Kück. 

V. Mit der Einführung Ihrer jetzigen Schleif- 
methode haben Sie den richtigen Weg eingeschlagen. 
Dadurch, daB Sie das Spritzwasser nicht durch die 
Rohre oberhalb des Steines einführen, erreichen Sie 
einen viel besseren Stoff, weil der Stein im Stoff 
waten muß und dadurch die etwas gröberen Splitter 
nicht gleich wieder abgespült werden, sondern den 
Weg um den Stein mehrmals mitmachen. Es wird 
auch eine größere Ausbeute erzielt. 

Das Heißschleifen ist immer vorzuziehen. Können 
Sie den Schleifer mit warmem Wasser speisen, dann 
würde es sich noch mehr lohnen, aber in den meisten 
Holzschleifereien ist kein warmes Wasser vorhanden. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


g bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

| erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

i Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsem. 
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Bei den heutigen Stetigschleifern und Magazinschlei- 
fern kommt das Heißschleifen ganz von selbst und 
man erzielt einen sehr guten Stoff. Die Temperatur 
dürfte sich bei etwa 40° C am günstigsten stellen. Z. 


VI. Braunschliff mit heißem Wasser zu schleifen; 
finde ich höchst unwirtschaftlich, da doch zum Er- 
hitzen des Wassers bedeutende Wärmemengen bzw. 
Kohle notwendig sind. Ein schöner Heißschliff bei 
vollster Ausnutzung des Holzes und wenig Raffineur- 
stoff ist durch Schleifen mit wenig Wasserzugabe vor 
der letzten Presse zu erzielen. Der Stoff muß dick 
über das Staubrett quillen und dabei eine Temperatur 
von 65—70° haben. Selbstverständlich muß der Stein 
ungefähr 20—25 cm im Stoff waten, je mehr, desto 
besser, um immer vom Stoff gereinigt zu werden. 
Die Annahme, daB ausnahmsweise dicker Stoff den 
Stein gut reinigt, trifft nicht zu, da dabei der Stein 
durch die hohe Temperatur zu trocken wird und die 
Stoffteilchen nicht abgeschwemmt werden können. 
Beim Anfangen ist darauf zu achten, daß der Stoff 
allmählich auf obige Temperatur gebracht wird, um 
eine ungleiche Ausdehnung des Steines zu verhüten. 
Aus dem gleichen Grunde dürfen beim Abstellen nicht 
gleich alle Frischwasserhähne geöffnet werden. F. 


Rundsieb-Papiermaschine. 

Antwort auf Frage Nr. 3423 in Nr. 25, S. 690. 
J. Bei der Rundsiebmaschine hat man es nicht 
so in der Hand, das Gewicht ganz genau zu regeln, 
wie bei der Langsiebmaschine. Durch die Regelung 
des Zuflusses allein kann man das Gewicht bzw. 
die Stoffverteilung auf dem Rundsieb beeinflussen. 
Da, wo der Stoff zu dick ist, stellt man Brettchen 
in die Rinne zwischen Knotenfang und Zylinderkasten, 
wodurch der Stoff an andere, also dünne Stellen 
getrieben wird. Auch mit Einlegen von Wasser— 
schläuchen kann man sich helfen. Achten Sie darauf, 
daß der Auslauf aus dem Knotenfang, der Zylinder- 
kasten und die Verbindungsrinne zwischen beiden 
peinlich genau in der Wage liegen. Die Verbindungs- 
rinne sei 10% schmäler als der Zylinderkasten und 
nicht länger als der Zylinderdurchmesser. Hierbei 
gilt wie selten das Sprichwort: „Probieren geht über 
Studieren.“ Wenn Ihre Gewichtsschwankungen unter 

3% bleiben, können Sie zufrieden sein. — ck. 
ll. Auf Ihrer Rundsiebpapiermaschine von 1,65 m 
Arbeitsbreite können Sie ohne weiteres ein Papier 
von dem angegebenen Gewicht herstellen. Voraus- 
gesetzt ist natürlich, daß der Rührquirl die richtige 
Umdrehungszahl hat, denn sonst wird man sich ver- 
gebliche Mühe geben mit Steineinlegen, Staubretter- 
anbringen usw. Geht der Quirl zu schnell, so er— 
halten Sie dauernd einen ungleichmäßigen Bogen, 
weil der Stoff vom Rundsieb durch die schnelle 
Strömung wieder abgespült wird. Wenn der Quirl 
dagegen zu langsam geht, ist es schwer, einen gut 
aussehenden Bogen Papier zu erzielen. Der Stoff 
muß schmierig gemahlen sein und nicht zu kurz, 
ähnlich wie bei einem Postpapierstoff. Auf diese 
Weise erhalten Sie einen guten und ansehnlichen 

Bogen. £: 


8A 


— > rn 


Br Er — 


III. Die Frage läßt sich ohne weiteres weder 
bejahen, noch verneinen, es kommt sehr auf die 
Konstruktion und Beschaffenheit der Maschine, vor 
allen Dingen auf die Größe bzw. den Umfang des 
Siebzylinders an, Ist der Durchmesser des Sieb- 
zylinders sehr klein, so rutscht schmieriger Stoff bei 
dickem Papier leicht ab und die Stoffverteilung ist 
ungleichmäßig, welcher Uebelstand sich aber durch 
Einbau einer Drahtvordruckwalze an der Stelle, wo 
das Papierblatt ausgehoben wird, beseitigen läßt. Bei 
einer gut gebauten Rundsiebmaschine und geschultem 
Personal ist eine Gleichmäßigkeit des Stoffauflaufes 
und also auch des Stoffes wohl zu erreichen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 

IV. Auf einer Rundsiebmaschine von 165 em 
Arbeitsbreite können ohne Bedenken Papiere in den 
Stärken von 50—150 g/qm gearbeitet werden. Damit 
das Papier keine Gewichtsdifferenzen zwischen der 
Bahnmitte und den Seitenbahnen aufweist, ist darauf 
zu achten, daß der Stoff gleichmäßig verdünnt ist, in 
gleich hohem Strom in den Zylinderkasten einläuft 
und in diesem keine Gelegenheit hat, sich zu Nestern 
zu verspinnen oder abzusetzen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Abdrehen einer Gummlwalze. 
Antwort auf Frage Nr. 3424 in Nr. 25, S. 690. 

l. Eine Gummiwalze mit einem Durchngsser von 
etwa 500 m dreht man in der Regel nich aden 
derselben eine glatte Oberfläche zu geben, Wi rale 
Walze geschliffen. Ist keine Schleifvorrichtung vor- 
handen, so kann, falls ein geübter Dreher vorhanden 
ist, die Gummiwalze mit einem spitzen Stahl unter 
fortwährendem Zulauf von reichlich viel Wasser ab- 
gedreht werden. Bedingung hierbei ist ein kleiner 
Vorschub; die Walze muß mit großer Geschwindig- 
keit laufen. Zu beachten ist noch, daB die Walze 
nicht anfängt zu vibrieren, da sonst ein Einschnappen 
des Drehstahles erfolgen wird und infolgedessen 
Löcher im Gummimantel entstehen. Je härter der 
abzudrehende Gummi ist, je besser geht die Arbeit 
voran. Nach dem Drehen spanne man ein Holzstück 
mit grobem Schmirgelleinen in den Support. Man 
erzielt auf diese Weise eine glatte Oberfläche. S. 


ll. Wenn die Ueberzüge von Gummiwalzen 
nicht zu stark vulkanisiert sind, kommt man beim 
Abdrehen derselben mit den gewöhnlichen Drehstählen 
vollkommen aus. Ich nehme an, daß im vorliegenden 
Falle der Drehstahl nicht falsch hinterschliffen oder 
falsch gehärtet ist, sondern daß der Ueberzug noch 
aus Regenerativgummi besteht und deshalb die Walze 
mit einem Diamanten nachgedreht werden muß, falls 
keine Schleifmaschine zur Verfügung steht. Aber - 
auch die Arbeit auf der Schleifmaschine erfordert 
Erfahrungen, Humulus. 

III. Das Abdrehen einer Gummiwalze ist stets 
mit einem Risiko verbunden, da es leicht vorkommen 
kann. daß der Gummibelag durch den Stahl be- 
schädigt wird. Gummiwalzen werden mit geeigneten 
Schleifscheiben naß geschliffen, die glatte Oberfläche 
erzielt man durch eine feinere Schleifscheibe. L. 


Gummi Maſzen-e Bezüge 


für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten 
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Marktberichte. 


Papiermarkt In der Türkel. 


Aus Mangel an einer eigenen Papier- und Kar- 
tonindustrie ist die Türkei bei der Eindeckung ihres 
Bedarfs auf das Ausland angewiesen, 


Packpapier und Zeitungspapier bilden nach wie 
vor den Hauptteil der türkischen Einfuhr, doch ge- 
winnt namentlich in letzter Zeit im Zusammenhang 
mit den Modernisierungsbestrebungen, die von der 
Regierung ausgehen, der Import auch von anderem 
Druckpapier, sowie von Schreibwaren aller Art und 
einer ganzen Reihe von Fabrikaten der Karton- 
industrie rasch an Bedeutung. Deutschland hat an 
der Papier- und Kartoneinfuhr den Hauptanteil. 


Es empfiehlt sich, die Preise cif Konstantinopel 
zu stellen und den lokalen Vertretern eine vollstän- 
dige, sorgfältige Musterkollektion zur Verfügung zu 
stellen mit genauer Angabe der erforderlichen Ein- 
zelheiten über Gewicht, Größenverhältnisse, Preis 
usw. Hinsichtlich der Zahlungsbedingungen schließ- 
lich ist zu bemerken, daß in der Regel ein Kredit 
von zwei bis drei Monaten gewährt wird und nur 
in höchst seltenen Fällen die Zahlung bei Uebergabe 
der Schriftstücke dei Ankunft der Schiffsladung 
erfolgt. Ipu. 


Schwedischer Papiermarkt. 
Ende Juni 1926. 


Die schwedischen Verkäufe sowohl in Kraftpapier 
als auch in Sulfitkraftpapier waren während der 
letzten Wochen sehr bedeutend, sowohl der Zahl als 
auch dem Umfang der Aufträge nach. Allerdings 
kann der neueingeführte englische Schutzzoll erst im 
Herbst zur Auswirkung kommen. Was die Lage 
auf dem Zeitungsdruckpapiermarkt betrifft, so ist zu 
bemerken, daß die skandinavischen Fabriken fast 
ihre ganze diesjährige Produktion verkauft haben. 
Zwar hat die kanadische Industrie in diesem Jahr 
groBe Erweiterungsbauten vorgenommen und für 1927 
geplant, aber auf der anderen Seite würde ein großer 
Mangel an Zeitungsdruckpapier in der Welt sein, 
wenn diese Ausdehnung, wenigstens zu ihrem größ- 
ten Teil, nicht gekommen wäre. Bezeichnend hierfür 
ist, daß die Vorräte an Zeitungsdruckpapier in den 
Vereinigten Staaten dieses Jahr abgenommen haben, 
trotz der vermehrten Produktion in den ersten Mo- 
naten dieses Jahres. In Amerika rechnet man mit 
einer konstanten Jahreszunahme des Verbrauchs von 
etwa 12% oder ungefähr 300 000 tons im Jahre. Es 
ist also Grund zur Hoffnung vorhanden, daß der 
Zeitungsdruckpapiermarkt fest bleiben wird. Die 
Exportpreise für Papier und Pappe sind wie folgt fob: 


M.G.-Kraftpapier etwa £ 22.— bis 22.15 


M.G.-Sulfit-Packpapier . . . „ „ 20.15 „ 22.— 
Zeitungsdruckpapier . „ „, 13.10 „145 
Holzfreies Schreibpapier, nicht 

geglättet, 60 g/qm „ 32.— „ 40.— 
Holzfreies Schreibpapier. ge- 

glättet, 60 glam . . . „ 4 


Braune dicke Maschineinapne- „ „15.10 „ 16.15 
Weiße dicke Maschinenpappe „ „ 15.5 „ 16.5. 


Nordischer Holzmassemarkt. 
Stockholm, 30. Juni 1926. 


Zellstoff. Während der letzten 14 Tage 
wurden so gut wie gar keine Abschlüsse in Sulfit- 
zellstoff mit England gemacht, was mit der 
trostlosen Lage der dortigen Papierindustrie zusam- 
menhängt. Dagegen wurden mit dem Kontinent 
kleinere Geschäfte in gebleichtem und starkfaserigem 
Sulfitzellstoff gemacht. 
ändert auf £ 18—19 pro ton cif für gebleichten 
Sulfitzellstoff, E 14.10 bis 15.— für leichtbleichbaren 
und £ 13.5 bis 13.15 für starkfaserigen Sulſfitzellstoff. 
Die amerikanischen Preise sind Doll. 44.10 für 
prima gebleichten Sulfitzellstoff und für starkfase- 
rigen Doll. 3.10—3.15 pro 100 lbs ex Dock. 

Auch der Sulfatzellstoff markt war sehr 
ruhig. Für Lieferung in diesem Jahr sind nur noch 
ganz geringe Mengen verfügbar, welche rasche Ab- 
nahme finden. Die Notierungen sind fest und- un- 
verändert zu £ 14.10 bis 15.— pro ton cif für leicht- 
bleichbaren Sulfatzellstoff und £ 13.12.6 bis 14.2.6 für 
Kraitzellstoff. Auf dem amerikanischen Markt hat die 
Nachfrage nach Kraftzellstoff für Lieferung im Jahr 
1927 beträchtlich nachgelassen, und es wurden nur 
wenige Abschlüsse mit den Vereinigten Staaten ge- 
macht, und zwar zu Doll. 3.05—3.10. 

Holzschliff. Nordschwedische Fabriken ha- 
ben mehrere große Abschlüsse in nassem Holzschliff 
hauptsächlich nach Frankreich und Belgien gemacht. 
Die Preise waren fest zu K 59—60 pro ton netto fob 
Bottnischer Meerbusen. Für Lieferung im nächsten 
Jahr oder auf später hinaus wurden in den letzten 


14 Tagen keine Verkäufe abgeschlossen. Die Notie- 


rungen für trockenen Holzschliff sind zurzeit etwa 
K 140 pro ton netto fob Gothenburg oder K 130 bis 
135 fob Bottnischer Meerbusen. S. 


Paplerholzpreise. 

Bei einem kürzlich in Freudenstadt 
(Schwarzwald) stattgefundenen Holzverkauf wurden 
für Papierroller Il. Klasse R.-M. 13.50, III. Klasse 
R.-M. 11 erzielt. 


DAMPF MESSER 
WAS SER MESSER 


FÜR ALLE VERWENDUNGSZWBEEKE 
LIBRBERT SEIT ÜBER 19 JAHREN 


FEODOR STABE APPARATEBAUANSTALT 
BERLIN SO 26 


Die Preise stehen unver- 
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Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 23. Juni 1926. 


Papier. Die Nachfrage auf dem Papiermarkt 
ist immer noch gut und die Preise halten sich auf 
der bisherigen Höhe. Der Loko-Markt für Zeitungs- 
druckpapier ist zurzeit sehr fest und die Lagervorräte 
sind nur gering. 

Holzschliff. Der Bedarf an einheimischem 
und importiertem Holzschliff ist etwas größer ge- 
worden. Die einheimische Produktion ist im Zu- 
nehmen begriffen und im großen ganzen wird die 
vermehrte Produktion von den Verbrauchern aufge- 
nommen. Einheimischer Holzschliff notiert Doll. 30 
bis 33 pro ton ab Fabrik und kanadischer Doll. 28 
bis 31. Importierter nasser Holzschliff wird zu 
Doll. 36—38 pro ton ex Dock, trockener zu Doll. 37 
bis 40 angeboten. 

Zellstoff, Die Nachfrage nach Zellstoff sei- 
tens der Papierfabriken hat eine entschiedene Wen- 
dung zum Besseren genommen, nachdem in den 
letzten Wochen die Preise zurückgingen. Aus ver- 
schiedenen Gründen (Stillstand am engl'schen Markt) 
wird das Loko-Angebot immer größer, weshalb die 
Preise auch etwas nachgeben. 

Lumpen. Es herrscht sowohl für einheimische 
als auch für importierte Dachpappelumpen eine viel 
stärkere Nachfrage. Die Zufuhr vop gemischten 
Lumpen ist ziemlich gering und die een sind im 
allgemeinen gut behauptet. Das Geschäft in allen 
anderen Sorten bewegt sich in normaler Bahn. 

Altpapier. Die verfügbaren Vorräte an Alt- 
papier sind sehr gering. Die Händler erwarten in 


Bälde eine stärkere Nachfrage seitens der Fabriken 
und in diesem Zusammenhang auch bessere Preise. 
Der Bedarf an altem Kraftpapier wird immer größer, 
auch andere Sorten stehen in guter Nachfrage. S. 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 

Die Versteigerungen gehen dem Ende entgegen 
und auch das Angebot in Schleif- und Blochhölzern 
aus zweiter Hand ist nicht sehr umfangreich. Trotz 
alledem sind aber heute die Preisergebnisse schwä- 
cher als in den Vormonaten und die Nachfrage, 
welche noch in den Vormonaten als normal zu 
bezeichnen war, ist heute auf ein Minimum zusam- 
mengeschrumpft. Die inländische Papier- und Zell- 
stoffindustrie ist eine der wenigen im heutigen 
Oesterreich, welche ihre Betriebe in vollem Umfange 
aufrechterhalten konnte und auch tatsächlich den 
Löwenanteil der österreichischen Schleifholzproduk- 
tion aufnahm und deshalb die Ausfuhr von Rohhölzern 
aus Oesterreich nahezu vollkommen hintertrieh. 
Dieses kategorische Ausfuhrverbot, welches die 
Waldbesitzer stark schädigte, war viclleicht in den 
Jahren der Hochkonjunktur einigermaßen berechtigt, 
ist aber heute ein wirtschaftliches Unding. Denn die 
Lage der inländischen Holzkonsumenten hat sich 
stark verschlechtert und in letzter Zeit geht der 
Bestellungseinlauf aus dem Auslande stark zurück. 
Es ist vielleicht möglich, daß die österreichische 
Papierindustrie genötigt sein wird, ihre Betriebe zu 
reduzieren, wenn jetzt noch der Hauptabnehmer 
Italien die vorgesehene radikale Einschränkung der 
Wareneinfuhr in die Praxis umsetzt. Die Beschrän- 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


= ® a 
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bisher Chr. Steinmayer und Cari Bock 


Reutlingen wartembero 


Einfach u. doppelt driilierte Metali- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshiand: Lux & Teuber, Dresden-A. 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


16, Holbeinstr. 20 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusla-Anl. 9 


Generalvertreter für dle Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Gummi-Walzen-Bezüyge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. FPernsprecher 6223 und 6434. 


Transmissions: Anlagen 


FORT MIT DEN 
PASSDIFFERENZEN! 


Mit dem Apparat nach Dipl.-Ing. Fenchel 

kann die Paßfähigkeit eines Papiers schnell 

und sicher zahlenmäßig ermittelt werden. 

Unentbehrlich für die Druckpapierindustrie 
und das Druckgewerbe. 


* 
LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S 3 


Postschließfach 68. 


schmiedeeiserne ein- und zwel- 
tellige Riemenscheiben, 


nach eigenem tausendfach bewährtem System 
in allen Größen, Breiten und Bohrungen. 


Blessing & Söhne, Reutlingen-$. 


Maschinenfabrik und Eisengießerei. 


1eilulose + HolZSIoll + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


I 


HANS REISERT & Co. KÖLN-BRAUNSFRLD 


Kommanditgesellschaft auf Aktien | Fabriken in Köln und Hannover 


Aufbereitung von Wasser. 
Filtration von Fabrikationswasser durch 
Reiserts Schnelliilter. 


Enthärtung von Kesselspeisewasser und Kühlwasser durch 
Wasserreiniger Dervaux-Reisert. 
Enteisenung und Entmanganung von Wasser | Über 7000 Anlagen ausgeführt. 


IL 
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kung des Zeitungsumfanges auf maximal 6 Seiten in 
Italien wird die Papiereinfuhr auf einen Bruchteil 
reduzieren. Die inländischen Papier- und Zellstoff- 
fabriken haben ihre Einkäufe nahezu vollkommen 
eingestellt und auch die Nachfrage aus Deutschland 
ist unbefriedigend, so daß das wenige auf dem Markt 
befindliche Material einen Druck auf die Preise 
ausübt. 

Im Gegensatze zu den Vorjahren sind die Waren- 
besitzer zu weitgehenden Erleichterungen der Zah- 
lungskonditionen bereit, um für ihre Vorräte über- 
haupt Absatzmöglichkeiten zu finden. Die Spekulation 
und der Zwischenhandel, welche in Erwartung einer 
Ausfuhrerleichterung größere Posten verfügbarer 
Ware aufgenommen haben, erleiden bedeutende Ver- 
luste. Bei den letzten Rundholzversteigerungen in 
Goisern erzielten Fichten- und Tannen-Blochholz, 
3-6 m lang. loko Lagerplatz 26.80 Schill., ferner 
Fichtenschleifholz, 3—6 m lang, 23.60—23.80 Schill. 
je ebm und dto. 1—2 m lang 21.60 Schill. Eine 
zweite Partie Fichten- und Tannen-Schleifholz, 3 bis 
Ss m lang. brachte je cbm 23.60 Schill. Diese 
Preise sind noch relativ günstig, denn bei der letzten 
Versteigerung in Erpendorf in Tirol erzielten 
Fichten- und Tannen-Schleifholz nur 14.75 Schill. 
und Brennholz 7.50 Schill. je rm franko waggon- 
verladen, Wo. 


Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 10. Juli 1926. 
. R.-M. für 100 kg 
Aetznatron 125/8 


29.— 

Antichlor crist. 18.— 
Perlform 25.— 
Chlorkalk 110/15% T — 
Chlorzink 98/100% techn. 43.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 62.— 
40 Vol. % Bi 

Glaubersalz crist. 4.50 
25 calc. 5.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 60/2% 17.50 
30/2 % 11.50 

Soda calc. 96/8 13.50 
„ Exist. 8.50 
Tonerde schwefels- 14/5 10.50 
a = 17/8 12.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 


Der Markt verkehrte in ruhiger Haltung. 


Knochenleim R.A 74.— (81.25) 
Lederleim 93.— (115.—) 
Flockenlederleim 121.— 
Terpentinöl amerik. $ 32.75 
ý franz. 32.25 

Harz amerik. FGH. $ 14— 
WW. $ 1650 


Vertreter für 
FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFOKS 


3 FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


Herausgeber: 
Verantwortlicher Schriftleiter: 
Schriftleiter: Techn. Teil: 
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Der Stoffsammler und Abklärungsapparat 
System Denoel. 


Es ist bekannt, daB das unter dem Siebtuch 
abfließende Wasser große Mengen brauchbarer Be- 
standteile (Fasern, Kaolin usw.) mit sich führt, deren 
Verlust sich heute niemand mehr leisten kann. Von 
allen Apparaten, die zur Rückgewinnung der Papier- 
stoffe dienen, dürfte wohl der Trichter-Stoffsammler 
der vorteilhafteste sein. Er benötigt keine Wartung 
und die Wiederverwendung der zurückgewonnenen 
Stoffe kann unmittelbar, also kontinuierlich erfolgen. 
Bei den bisher gebräuchlichen Apparaten war die 
Ausnutzung durch die wenig praktische Formgestal- 
tung nicht ausreichend, trotzdem man dazu überging, 
Stoffsammler von großem Inhalt zu verwenden, die 
Raum verschwendeten und kostspielig in der Her- 
stellung waren. Um das Absondern bzw. Nieder- 
schlagen der Stoffe zu fördern, mußte außerdem 
vielfach Alaun zugesetzt werden. 


Der Denoelsche Apparat vermeidet diese Nach- 
teile. Auf Grund von peinlich genauem Studium des 
Niederschlagprinzips ist bei diesem Apparat die 
erforderliche richtige Neigung der äußeren Wandung 
wie auch des inneren Trichterkessels ermittelt wor- 
den. Das ganze aus der Maschine kommende 
Abwasser wird in den oberen Behälter gepumpt, die 
besondere Form desselben verhindert ein Ueber- 
laufen des Schaumes. Die wiedergewonnenen Roh- 
stoffe werden am unteren Ende mehr oder weniger 
verdünnt entnommen und können unmittelbar. wieder 
zugesetzt werden. Das klare Wasser fließt oben ab 
und kann als Zusatzwasser gebraucht werden: es 
kann aber auch ohne Bedenken abgeleitet werden, 
denn die Leistung des Denoelschen Apparates ist 
derart, daß dieses abgeklärte Wasser kaum noch 
nennenswerte Teile an Stoffen usw. enthält. Die 
innere Neigung des Trichters schließt ein Ver- 
schmutzen aus, das Auswaschen geschieht durch ein 
Spritzrohr, welches an die Frischwasserleitung an- 
geschlossen wird. Der Apparat ist auf einem guB- 
eisernen Untergestell aufgebaut, für feine Papiere 
wird der Trichter aus Kupfer hergestellt. 


Nach vorliegenden eingehenden Versuchen hat 
man bis zu 99% an zurückgewonnenen Stoffen er- 
zielt. Der Denoelsche Apparat bedeutet deshalb einen 
groben Fortschritt gegenüber anderen ähnlichen 
Apparaten, die der Rückgewinnung der im Abwasser 
enthaltenen Stoffteile usw, dienen. 


Interessenten werden auf das Inserat der Firma 
Walter Kellner, Barmen, in der vorliegenden Nummer 
hingewiesen. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion X. 


Sektlons versammlung Dienstag den 10. August 1926, nachmittags 1 Uhr in den 
Geschäftsräumen der Sektion X zu Berlin SW 11, Dessauerstraße 2. 
Tagesordnung: 


. Bericht über das Jahr 1925 sowie geschäftliche Mitteilungen. 

. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die Verwaltungskosten für 1925. 

. a) Endgültige Aufstellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1926. 
b) Vorläufige Feststellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1927. 

4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung über die Verwaltungs- 
kosten für 1926. 

5. Vortrag betreffend das zweite Gesetz über Aenderungen in der Unfallver- 

sicherung vom 14. Juli 1925, das mit den Aufwertungsbestimmungen über die 

Renten am 1. 7. 1925 in Kraft getreten ist, mit den Vorschriften über 
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Krankenbehandlung (Förderung des berufsgenossenschaftlichen Heilverfahrens) 
und Berufsfürsorge, sowie über die Beziehungen der Versicherungsträger 
zueinander (Kranken versicherung und Unfallversicherung, Krankenversiche- 
rung und Invaliden versicherung, Unfallversicherung und Invaliden versiche- 


rung) mit dem 1. 1. 1926. 


6. Laufende Verwaltungs angelegenheiten und Anträge aus der Mitte der Ver- 


sammlung. 


Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst eingeladen, vorherige 


Anmeldung erwünscht. 
Berlin SW 11, den 15. Juli 1926. 


Der Sektionsvorstand: 


Kommerzienrat Fr. Steinbock, Vorsitzender. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Niederschrift über die 45. Genossenschaftsversammlung am Dienstag, den 15. Juni 1926, 
nachmittags 11, Uhr, in Düsseldorf, Hotel Breidenbacher Hof. 


Tagesordnung: 


1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 
1925. 

2. Prüfung und Abnahme der Jahresrech- 
nung für 1925. 

3. Aufstellung des Voranschlags für 1927. 

4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschus- 
ses für 1926. 

5. Satzungsänderungen auf Grund des 
zweiten Gesetzes über Aenderungen in 
der Unfallversicherung vom 14. 7. 1925. 

6. Niederschlagung zuviel gezahlter Renten- 
beträge. 

7. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und 
Anträge aus der Mitte der Versammlung. 


Der Vorsitzende, Herr Kommerzienrat 
Steinbock, eröfinet die Versammlung mit 
begrüßenden Worten und gedenkt der im 
abgelaufenen Jahr durch Tod ausgeschiede- 
nen Herren Emil Buth, Jülich, und Richard 
Scheerer, Göritzhain, die sich durch 
ihre jahrzehntelange, selbstlose und hin- 
gebende Mitarbeit an den Aufgaben der Ge- 
nossenschaft ein bleibendes Andenken im 
Kreise der Mitglieder gesichert hätten. Die 
Anwesenden erheben sich zum ehrenden 
Gedenken an die Verstorbenen von ihren 
Plätzen. 

Sodann stellt der Vorsitzende fest, daß 
die Einladung durch die Sektionen und Fach— 
blätter ordnungsmäßig erfolgt ist. 

Zu Beisitzern ernennt er die Herren Di— 
rektor Fritz Greulich, Cosel-Oderhafen, 
und Direktor Oskar Moritz, Salach, 
während er die Geschäftsführung mit der 
Führung der Niederschrift beauftragt. 


1. Erstattung des Verwaltungsberichts 
für 1925. 

Der Verwaltungsbericht für 1925 ist wie 
in früheren Jahren allen Mitgliedern im Ab- 
druck zugegangen. 

Der Geschäftsführer gibt zunächst 
einen Ueberblick über die Hauptzahlen des 
Berichtsjahres und über die durch das zweite 
Gesetz über Aenderungen in der Unfallver- 
sicherung eingetretene Mehrbelastung. Die 
Berufsgenossenschaften hätten nichts unver- 
sucht gelassen, um die Last auf ein erträg- 
liches Maß zu beschränken, doch sei der 
Reichstag in seinen Beschlüssen weit über 
die Regierungsvorlage hinausgegangen. Die 
Mehrbelastung habe insbesondere eine starke 
Erhöhung der Entschädigungszahlung sowie 
des Postvorschusses zur Folge gehabt. Da- 
bei habe sich das neue Gesetz im Berichtsjahr 
noch nicht voll ausgewirkt, weil die Aufwer- 
tung der Renten erst mit dem 1. Juli 1925 
eingetreten sei. Immerhin sei anzunehmen, 
daß das nächste Jahr keine weitere Erhöhung 
der Gesamtaufwendungen ergeben werde 
mit Rücksicht darauf, daß nunmehr der Post- 
vorschuß wieder aufgefüllt sei. Auf die Höhe 
des Durchschnittsbeitrags habe die starke Er- 
höhung der Lohnsummen abschwächend ge- 
wirkt, andererseits sei als ungünstiger Um- 
stand zu verzeichnen, daß die Beitragsanfor- 
derung in eine Zeit schlechter wirtschaftlicher 
Konjunktur falle. Bei den vielen Beschwerden 
über die Höhe der Berufsgenossenschafts- 
beiträge werde vielfach übersehen, daß die 
Belastung der Unfallversicherung verhältnis- 
mäßig gering sei gegenüber der Belastung 
durch die anderen Versicherungszweige. 
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Hauptgrund der Beschwerden sei, daß der 
Beitrag in einer Summe angefordert werde 
und in wenigen Raten zu zahlen sei, was aber 
in dem gesetzlich festgelegten Umlage- 
verfahren begründet sei. Gewiß könnte man 
auch zur Erhebung von Vorschüssen in 
monatlichen Teilzahlungen übergehen. Hier- 
durch entstünde aber durch die monatliche 
Anforderung, Einziehung und Buchung der 
Beträge eine große Mehrarbeit, die eine be- 
trächtliche Erhöhung der Verwaltungskosten 
zur Folge hätte. Die rückständigen Beiträge 
müßten von diesem Jahre ab nach gesetz- 
licher Vorschrift mit 1% über Reichsbank- 
diskont (8%) verzinst werden. Beitragsnach- 
lässe seien nur möglich bei tatsächlicher 
Zahlungsunfähigkeit. Die außerordentliche 
Zunahme der Verwaltungsarbeit infolge der 
Aufwertung und Neuanweisung der Renten 
habe auch eine Steigerung der Verwaltungs- 
kosten herbeigeführt, die aber im Verhältnis 
zur Gesamtbelastung nicht erheblich sei. 
Des weiteren verweist der Geschäftsführer 
auf den ausführlichen Bericht über die Durch- 


führung der Unfallverhütung und bemerkt, 


daß Sonderabdrucke des Abschnittes über 
die bemerkenswerten Unfälle den Betrieben 
zur Verteilung an die Betriebsleiter, Werk- 
meister usw. zur Verfügung stehen. Die Un- 
fallbilder würden im allgemeinen sowohl 
seitens der Unternehmer wie der Versicherten 
günstig beurteilt, nachdem in letzter Zeit die 
Darstellungsweise wesentlich verbessert wor- 
den sei. Die früheren Vermögensbestände 
der Genossenschaft seien, wie die Uebersicht 
auf S. 51 zeige, zum größten Teil entwertet. 
Die dort angegebenen Werte seien den vom 
RVA. hierfür erlassenen Bestimmungen ent- 
sprechend eingesetzt. 

Der Vorsitzende weist noch darauf 
hin, daß die Ausgaben der Genossenschaft 
zu 92 % in den gesetzlichen Vorschriften 
begründet sind und die Verwaltungskosten 
mit 8% sich in mäßigen Grenzen bewegen. 
Unter diesen Umständen könne durch Spar- 
maßnahmen eine nennenswerte Erleichterung 
der Lasten nicht herbeigeführt werden. 

Der Verwaltungsbericht für 1925 wird 
hiernach von der Versammlung einstimmig 
genehmigt. 


2. Prüfung und Abnahme der Jahres- 
rechnung für 1925. 
Der Vorsitzende legt die mit 
82 386.81 & abschließende Jahresrechnung 
für 1925 vor und verliest den Vermerk des 
Rechnungprüfungsausschusses sowie den Be- 
richt des Rechnungsrevisors des Verbandes 
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der Deutschen Berufsgenossenschaften, wo- 
nach die Rechnung in Ordnung befunden 
wurde. 

Die Versammlung erteilt dem Genossen- 
schaftsvorstand und der Geschäftsführung 
einstimmig Entlastung; sie genehmigt gleich- 
zeitig die bei den Spalten 31, 32, 33, 38 und 
40 vorgekommenen Kreditüberschreitungen. 


3. Aufstellung eines Voranschlags für 1927. 

Der vom Genossenschaftsvorstand aufge- 
stellte Entwurf eines Voranschlages für 1927 
wird vom Vorsitzenden verlesen und 
von der Versammlung einstimmig genehmigt. 
Er schließt mit 94 100 AM ab. 


4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses. 

Der Rechnungsprüfungsausschuß bestand 
seither aus folgenden Herren: Mitglie- 
der: 1. Wilh. Euler, Bensheim, 2. Adolf 
Glatz, Neidenfels, 3. Ad. Hoffmann, 
Mainz-Kostheim; Ersatzmänner: 1. Dr. 


Bloch, Okritel, 2. Direktor Stäbe, 
Aschaffenburg, 3. Ing. Otto Küstner, 
Hanau a. M. 


Der Vorsitzende schlägt namens des 
Vorstandes vor, sämtliche Herren wieder- 
zuwählen, indem er denselben gleichzeitig 
den Dank für ihre seitherige Mühewaltung 
ausspricht. 

Es erfolgt einstimmig Wiederwahl. 


5. Satzungsänderungen. 

Der Geschäftsführer erläutert 
unter Hinweis auf den vorliegenden Entwurf 
eines VI. Nachtrags zur Satzung die vorge- 
sehenen Aenderungen, die im wesentlichen 
eine Anpassung der Satzung an das neue 
Gesetz bezwecken. 

Nach Vorschlag des Vorstandes werden 
unter Berücksichtigung der vom RVA. noch 
gegebenen Anregungen verschiedene Aende- 
rungen einstimmig beschlossen. 

Die Aenderungen treten mit Wirkung vom 
1. Januar 1926 in Kraft, soweit nicht durch 
das Gesetz ein anderer Zeitpunkt für das 
Inkrafttreten vorgeschrieben ist. 

Nach Vorschlag des Geschäftsfüh- 
rers wird beschlossen, die Satzung nach 
Genehmigung des neuen Nachtrags unter Be- 
rücksichtigung der eingetretenen Aenderungen 
neu zu drucken. 

Im Anschluß hieran bringt Herr Direktor 
Greulich aus Anlaß eines in seinem Be- 
trieb vorgekommenen Falles zur Sprache, daß 
bei Ansprüchen aus Unfällen auf dem Wege 
von und zur Arbeitsstelle die Verhältnisse, 
unter denen sich der Unfall ereignet hat, 
alsbald einwandfrei klargestellt werden müs- 
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sen, um unberechtigten Ansprüchen ent— 
gegentreten zu können. 

Der Anregung zufolge wird beschlossen, 
die Mitglieder durch Rundschreiben auf die 
Gesichtspunkte, auf die es bei Beurteilung 
derartiger Schadenfälle ankommt, hinzuwei- 
sen, damit sie bei etwaigen Unfallmeldungen 
sofort die erforderlichen Feststellungen vor- 
nehmen können. Außerdem stellen die Sek- 
tionen den Mitgliedern bei Anmeldung sol- 
cher Fälle einen besonderen Vordruck, der 
die entsprechenden Fragen enthält, zu. 


6. Niederschlagung zuviel gezahlter Renten- 
beträge. 
Es handelt sich um folgende Fälle: 


1. Karl Seibold. A 109.10 
2. Rosina Kam! .. „ 614.24 
3. Joh. Hagen „ 31.17 
4. Franz Daum „ 20.— 
5. Kunigunde Merbel . = 172 
6. Fr. Schuhmacher „ 124 
7. Karl Lengert „ 32.— 
8. Edmund Wiegand . 36.50 


Der Geschäftsführer berichtet über 
die Gründe der Zuvielzahlung in den ein- 
zelnen Fällen und teilt mit, daß der Vorstand 
sich in Uebereinstimmung mit den beteiligten 
Sektionen für die Niederschlagung der zuviel 
gezahlten Beträge ausgesprochen habe. 

Die Niederschlagung wird hierauf ein- 
stimmig beschlossen. 


7. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und 
Aniräge aus der Mitte der Versammlung. 
Herr Direktor Moritz führt aus, daß 
in der Sektionsversammlung der Sektion II 
lebhafte Klagen über die außerordentliche 
Mehrbelastung durch das neue Gesetz geführt 
worden seien. Dabei sei die Frage aufgewor- 
fen worden, ob die der Wirtschaft nahe- 
stehenden Par teien genügend aufgeklärt wor- 
den seien. 
Der Geschäftsführer bemerkt hier- 
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zu, daß sowohl der Verband der Deutschen 
Berufsgenossenschaften als auch die wirt- 
schaftlichen Verbände es an Aufklärung der 
Parteien und Reichstagsabgeordneten über 
die Untragbarkeit der vom Sozialpolitischen 
Ausschuß beschlossenen Mehrbelastung nicht 
hätten fehlen lassen, daß jedoch niemand im 
Reichstag den Mut gefunden habe, den über- 
triebenen sozialpolitischen Forderungen ent- 
gegenzutreten. 

Der Vorsitzende weist noch darauf 
hin, daß alle, auch die rechtsgerichteten Par- 
teien, Gewerkschaftsführer in den Sozial- 
politischen Ausschuß entsenden, die natur- 
gemäß dort in erster Linie die Arbeiter- 
interessen vertraten, und daß die Parteien 
sich an die Beschlüsse des Sozialpolitischen 
Ausschusses gebunden fühlten. 

Herr Direktor Greulich bestätigt dies 
unter Hinweis auf die Verhandlungen im 
Sozialpolitischen Ausschuß über das Reichs- 
knappschaftsgesetz, die eine Entlastung be- 
zweckten, während sich die Beschlüsse des 
Ausschusses auch hier als eine erhebliche 
Mehrbelastung auswirkten. 

Die Ansicht der Versammlung geht dahin, 
daß durch die wirtschaftlichen Verbände auf 
die Parteien nachdrücklich Einfluß genommen 
werden müsse, um im Sozialpolitischen Aus- 
schuß die Arbeitnehmerinteressen künftig 
mehr zur Geltung zu bringen. 

Hiermit ist die Tagesordnung erledigt. 

Herr Dr. Ebart spricht namens der 
Versammlung dem Herrn Vorsitzenden und 
dem Vorstand den herzlichen Dank aus für 
ihre Tätigkeit im abgelaufenen Jahr, worauf 
der Vorsitzende die Versammlung mit 
Dankesworten um 2% Uhr schließt. 

Z. B. 

Der Vorsitzende: Der Beisitzer: 
(gez.) Steinbock. (gez.) Moritz. 
Der Geschäftsführer: 

(gez.) Mees mann. 
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Postbestellung. 


Die Postanstalten nehmen Bestellungen auf das Wochenblatt für Papierfabrikation 
für die Monate August und September zum Preise von A 2.40 entgegen. 
Auch in Österreich, Ungarn, Tschechoslowakei, Schweiz, Schweden, Norwegen, 
Dänemark, Finnland, Holland, Belgien, Frankreich, Luxemburg, Polen,. Rumänien, 
Estland, Lettland und Litauen nimmt die Post Bestellungen auf das Wochenblatt 


für Papierfabrikation an. 
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Handelspolitik. 


1. Finnland. 


Zu dem in Nr. 28 d. Bl. im Auszuge ver- 
öffentlichten deutsch-finnischen vorläufigen 
Handelsabkommen vom 26. Juni ist noch 
nachzutragen, daß Finnland auch aus 
eigenem Recht die schon Schweden 
zugestandenen und damit auf dem Wege der 
Meistbegünstigung automatisch auch Finn- 
land zustehenden deutschen Vertragssätze für 
Holzstoff und Zellstoff erhalten hat. In der 
Liste A der deutschen Zollzugeständnisse 


lautet diese Position: 
Zollsatz 
Tarif-Nr. Gegenstand für 1 dz 
RM. 


aus 650 Holzmasse (mechanisch bereiteter Holz- 
stoff, Holzschliff), chemisch bereiteter 


Holzstoff (Zellstoff, Zellulose) . 175 
Anmerkung. Holzstoffl, mecha- 

nisch oder chemisch bereitet, 50v.H. 

Wasser oder darüber enthaltend 1.15 


Der Vollständigkeit halber folgt ferner 
die deutsche Pappenposition nochmals im ge- 
nauen Wortlaut des Abkommens: 
aus 651A Pappen aus mechanisch oder chemisch 

bereitetem Holzstoff, auch aus solchem 

von gedämpftem Holz, festgewalzt 

(Braunholzpappe, sogenannte Leder— 

pappe), auch in der Masse gefärbt 2.50 
Strohpappe, auch in der Masse gefärbt 3.50 

Finnischerseits sind folgende, Papier- 
waren betreffende Zollzugeständnisse ge- 
macht worden: 


Zullsatz 
9 Warenbezeichnung für I kg 
s finn. Mk. 


431 Waren, nicht besonders genannt, aus Papier, 
Karton, Pappe und Papiermasse, auch in 
Verbindung mit anderen Stoffen: 

anderer Art: 
ohne solche Bearbeitung sowie Mas- 
ken, ohne Rücksicht auf die Bearbei- 
tung . í RE ; . 16.--- 

436 Bücher, gedruckt. nicht besonders ge- 

nannt: 
anderer Art: auch Zeitungen, Zeitschrif- 
ten, Handschriften sowie Bücher mit 
erhabenen Buchstaben (sogenannte 
Blindenschrift) f ; f 5 frei 

438 Karten, geographische, topographische. Stern- 
karten und Seekarten sowie Karten für 
wissenschaftliche Zwecke: 

anderer Art; ferner Globen aller Art, 
auch mit Gestell . ; . $ frei 

440 Drucksachen. nicht besonders genannt. wie 
Geschäftsrundschreiben. Kataloge und an- 
dere kaufmännische Drucksachen: 

mit ausländischem Text, nicht zur nach- 
folgenden Position gehörend 8 frei 

aus 441 anderer Art. wie alle Adreßkarten, An- 

eige- und Reklameplakate, mit Buch- 

stabendruck sowie mit Firmenstempel 

oder anderem ähnlichem Buchstaben- 
druck versehenes Papier 10.— 
Anmerkung zu den Positionen 440 
und 441: Reklamekarten und Reklameschilder mit 


Bildern und zusammenhängendem Text werden nach 
diesen Positionen verzollt. 

Andere finnische Zollermäßigungen 
betreffen fast sämtliche Holzwaren, die Sam- 
melposition der Maschinenindustrie und ein- 
zelne Bekleidungsgegenstände. Ferner sind 
von Bedeutung die Bindungen der finnischen 
Zölle bzw. der Zollfreiheit für Glühlampen 
und einige wichtige Chemikalien. 

Der allgemeine Teil des Abkommens ist 
eine Ergänzung des vorläufigen Abkommens 
zwischen Deutschland und Finnland vom 
12. Februar 1923 und erstreckt sich auf das 
Niederlassungsrecht, Ein- und Ausreise, Ver- 
mögenserwerb, Zulassung von juristischen 
Personen und Handelsgesellschaften und auf 
Steuerfragen. In allen diesen Fragen gewäh- 
ren sich beide Länder uneingeschränkte 
Meistbegünstigung. Eine Sonderregelung ist 
ferner getroffen für die Gebühren, die deut- 
sche Handlungsreisende in Finnland zu 
entrichten haben. | 

Das Handelsabkommen ist für unbe- 
stimmte Zeit abgeschlossen. Es kann mit 
einer Frist von 3 Monaten gekündigt werden, 
jedoch nicht vor Ablauf eines Jahres seit 
seinem Inkrafttreten, so daß dieser Vertrag 
mindestens 15 Monate nach seiner Ratifizie- 
rung in Kraft bleiben wird. 

Das neue deutsch-finnische Handelsabkom- 
men kann aber zurzeit nicht endgültig in 
Kraft gesetzt werden, da in Finnland und in 
Deutschland die gesetzgebenden Körper- 
schaften nicht versammelt sind. Deutschland 
kann aber auf Grund des am 2. Juli vom 
Reichstag beschlossenen Ermächtigungs- 
gesetzes über die vorläufige Inkraftsetzung 
von Wirtschaftsabkommen den Vertrag vor- 
läufig in Kraft setzen, freilich nur für 
3 Monate. Da der Reichstag kaum vor Mitte 
oder Ende November zu einer endgültigen 
Beschlußfassung über das deutsch- finnische 
Handelsabkommen gelangen wird, kann mit 
der vorläufigen Inkraftsetzung des Vertrages 
nach Genehmigung durch den Reichsrat und 
den handelspolitischen Ausschuß des Reichs- 
tags im Laufe des August gerechnet werden. 


2. Belgien. 


Durch eine Verfügung vom 24. Juni d. J. 
sind infolge der fortschreitenden Entwertung 
der belgischen Währung mit Wirkung vom 
28. Juni d. J. die Vervielfältigungskoeffi- 
zienten des belgischen Zolltarifes vom 
10. November 1924, der in Nr. 47/1924 dieses 
Blattes im Auszuge veröffentlicht wurde, fast 
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durchgängig, aber verschieden stark erhöht 
worden. Soweit die Papierpositionen betrof- 
fen werden, sind folgende Aenderungen ein- 


getreten: 
Pos. bisher neu Pos. bisher neu 
724 a) 3 4 741 unverändert 
b) 3 4 742 4 7 
725 3 6 743 a) 3 7 
726 3 10 b) 3 7 
727 3 10 744 a) 4 5 
728 3 5 b)i. 4 5 
729 3 6 2. 4 5 
730 3 10 745 a) 3 5 
731 3 3 b) 3 5 
732 4 6 746 unverändert 
733 a) 3 5 747 4 5 
b) 3 5 748 a) 4 6 
734 2 4 b) 4 6 
735 a) 4 5 749 4 5 
b) 4 5 750 3 8 
736 3 8 751 4 6 
737 3 8 752 a) 3 4 
738 3 8 b) 3 4 
739 a) 3 5 c) 3 4 
b) 1. 3 5 753 a) 3 4 
2. 3 5 b) 3 4 
740 4 5 c) 3 4 


Es ist zu beachten, daß durch die am 
1. Oktober 1925 erfolgte Inkraftsetzung des 
vorläufigen Handelsabkommens zwischen 
Deutschland und der belgisch-luxemburgi- 
schen Wirtschaftsunion vom 4. April 1925 
Deutschland seither mit Ausnahme von Zei- 
tungsdruckpapier, das einen Zwischenzoll 
von 8 Fr. bis zum 1. Oktober 1926 zu tragen 
hatte, die belgischen Minimalzölle ge- 
nießt, die sich errechnen durch Multiplikation 
des Minimaltarifes der Spalte 2 mit dem ent- 
sprechenden Vervielfältigungskoeffizienten der 
Spalte 3. Da der Multiplikationskoeffizient 
für Zeitungsdruckpapier (Pos. 734) allgemein 
von 2 auf 4 erhöht worden ist, hat die noch 
bestehende Differenzierung des deutschen 
Zeitungsdruckpapiers mit dem 28. Juni d. J. 
automatisch aufgehört. 


3, Deutschösterreich. 

Nach dem am 10. Juli 1926 erfolgten Aus- 
tausch der Ratifikationsurkunden des am 
21. Mai 1926 unterzeichneten 2. Zusatzver- 
trages (siehe Nr. 23/1926 d. Bl.) zu dem 
deutsch-österreichischen Wirtschaftsabkommen 
vom 1. September 1920 tritt der Vertrag am 
24. Juli 1926 in Kraft. 

Dieser 2. Zusatzvertrag enthält eine Reihe 
gegenseitiger Zollzugeständnisse. Bezüglich 
des Papierfaches sind deutscherseits 
nur zwei Zugeständnisse für die Papier- 
verarbeitung gemacht worden, und 
zwar für: 

Pos. 660 Tapeten und Tapetenborten aller 
Art aus Papier und 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 30 1926 


Pos. 661 Spielkarten von jeder Gestalt und 
Größe. 

Die österreichischen Zugeständ- 
nisse betreffen gleichfalls nur die Papier- 
verarbeitung, und zwar: 

aus 250b Wunschkarten aller Art, 
„ 250c Kalender. 


4. Schweden. 


Am 13. Juli hat in Berlin der Austausch 
der Ratifikationsurkunden zu dem Handels- 
und Schiffahrtsvertrag zwischen dem Deut- 
schen Reich und dem Königreich Schweden 
vom 14. Mai 1926 stattgefunden. Der Ver- 
trag, über den in Nr. 22 und 28/1926 d. Bl. 
eingehend berichtet wurde, tritt nunmehr am 
l. August d. J. endgültig in Kraft. Mit 
diesem Tage erhalten also die neuen deut- 
schen Vertragssätze für Zellstoff und Holz- 
stoff (aus Pos. 650), Vulkanfiber in Platten 
in Stärken von 3 mm oder weniger (aus Pos. 
651B) sowie Kraftpackpapier (aus Pos. 655B) 
Gültigkeit. 

Gleichzeitig wird der schwedische 
Zollsatz für Pergamentpapier, auch imitiert 
(aus Pos. 314) von K 0,20 auf K 0,10 für I kg 
ermäßigt. 


Die neuen deutschen Vertragssätz: 
gelten ab 1. August d. J. auch für alle von 
Deutschland meistbegünstigten Länder. 

Der Vertrag bleibt 3 Jahre nach seiner 
Inkraftsetzung in Geltung. Falls keiner der 
beiden vertragschließenden Teile 6 Monate 
vor Ablauf dieser Frist den Vertrag kündigt, 
bleibt er bis zum Ablauf von 6 Monaten von 
den Tage an verbindlich, an dem einer der 
vertragschließenden Teile ihn gekündigt hat. 
Wenn indessen einer der vertragschließenden 
Teile seine bei Unterzeichnung des Vertrages 
bereits gesetzlich bestimmten Zölle erhöhen 
sollte, ist jeder Teil befugt, die Gültigkeit 
des Vertrags mittels einer 3 Monate vorher 
anzuzeigenden Kündigung zu beenden. 


5. Deutschland. 


lm deutsch-schwedischen Handelsvertrag 
vom 14. Mai d. J. waren bekanntlich auch 
die deutschen autonomen Getreidezölle, die 
auf Grund der Kleinen Zolltarifrevision mit 
dem 1. August d. J. in Kraft treten sollten, 
herabgesetzt worden. Da dieser Handelsver— 
trag an der Höhe dieser Vertragssätze zu 
scheitern drohte, wurden die Getreidezoll- 
sätze aus dem Vertrage herausgenommen und 
vom Reichstag eine Uebergangsregelung bis 
zum 31. Dezember 1926 beschlossen, 
nach welcher mit dem 1. August d. J. fol- 
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gende, gegenüber dem bisherigen Zustand 


erhöhte, aber gegenüber dem autonomen 
Tarif und den Vertragszollsätzen des deutsch- 
schwedischen Handelsvertrags ermäßigte 
Zölle in Kraft treten werden: 
Weizen, Roggen, Hafer, Brau- 
gerste . R.-M. 5.— je dz 
Futtergerste „„ R S 
Mais * „ U 


Sollten bis zum 31. Dezember d. J. nicht 
durch den Abschluß neuer Handelsverträge, 
etwa mit Polen, Frankreich usw., neue deut- 
sche Vertragssätze für Getreide vereinbart 
werden, so müßte diese Uebergangsregelung 
entweder über den 1. Januar 1927 verlängert 
werden oder es würden die höheren auto- 
nomen Getreidezollsätze der Kleinen Zoll- 
tarifrevision in Kraft treten. 


6. Estland. 


Der deutsch-estnische Konsularvertrag 
vom 13. März 1925 wird nach dem in Berlin 
erfolgten Austausch der Ratifikationsurkunden 
am 11. August d. J. in Kraft treten. Der 
Konsularvertrag enthält keine besonderen 
Tarifabreden. Die Verhandlungen über die 
Gewährung gegenseitiger Meistbegünstigung 
in Erweiterung des am 5. September 1924 in 
Kraft gesetzten deutsch-estnischen Wirt- 
schaftsabkommens vom 27. Juni 1923 sind 
bisher noch nicht zum Abschluß gelangt. 


7. Polen. 


Die deutsch-polnischen Handelsvertrags- 
verhandlungen sind am 19. Juli in Berlin in 
zweiter Lesung wiederaufgenommen worden. 
Bei den vorliegenden besonderen Schwierig- 
keiten kann mit einem baldigen Abschluß 
nicht gerechnet werden. 


8. Schweiz. 

Am 8. Juli d. J. ist in Bern ein Handels- 
und Zollvertrag zwischen dem Deutschen 
Reich und der Schweiz unterzeichnet worden, 
in Erweiterung des jetzigen deutsch-schwei- 
zerischen vorläufigen Zollabkommens vom 
6. November 1925. 


Der neue Handelsvertrag beruht wieder 
auf gegenseitiger Meistbegünstigung, mit 
einer Reihe von Tarifabreden, die sich auf 
Zollherabsetzungen bzw. Zollbindungen be- 
ziehen. Von Deutschland ist bezüglich des 
Papierfaches nur für eine Position der Pa- 
pierverarbeitung eine Zollvereinba- 
rung erfolgt, und zwar folgende Bindung auf 
die jetzigen autonomen Zollsätze: 
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Nr. des Zollsaiz 
deutschen Benennung der Gegenstände für l dz 
Zolltarifs R 


657 Drucke jedes Verfahrens, soweit sie nicht 
unter den zwölften Abschnitt oder unter 
Nr. 655A fallen, auch Bilderpapier, ein- 
schließlich des Kopierverfahrens auf Pa- 
pier und Pappe; auch farbig oder schwarz 
geränderte, oder sonst auf irgendeine 
Weise verzierte Papiere oder Pappen: 


Bildpostkarten . ; : ’ ; . 50 
andere Drucke: 
einfarbig i . 15 


mehrfarbig, auch int Pressumgen. oder 
Rändern in Farben, Gold oder ande- 
ren Metallen 5 x i 5 . 20 


Von schweizerischer Seite sind unter an- 
deren Zollvereinbarungen auch solche erfolgt 
auf dem Gebiet der Papierindustrie. Die 
Schweiz hat für eine Reihe von Papierposi- 
tionen, für die der schweizerische provisori- 
sche Generaltarif vom 5. November 1925 
erhöhte Zollsätze vorsieht, die bestehenden 
Zollsätze gebunden, und zwar für Packpapier 
(Pos. 294), Seidenpapier (Pos. 299), Druck- 
und Schreibpapier usw. (Pos. 301) und Per- 
gament und Pergaminpapier, auch imitiert 
(Pos. 307c). Darüber hinaus hat die Schweiz 
Zollherabsetzungen zugestanden für Kartons 
im Gewicht von 200—300 g (Pos. 303), Kar- 
tons über 300 g (Pos. 304) und Papier ein- 
seitig gestrichen (Kunstdruck) usw. (Pos. 
306d). Die größten Schwierigkeiten hat die 
Frage einer Begriffsbestimmung für Pack- 
papier im schweizerischen Zolltarif gemacht, 
die durch Hinzufügung einer Anmerkung zu 
Pos. 204 zu beheben versucht wird. Leider 
sind auch hier die Wünsche der deutschen 
Papierindustrie ebenso wie die meisten For- 
derungen auf Zollermäßigungen für die wich- 
tigsten schweizerischen Papierpositionen nicht 
oder nur ungenügend berücksichtigt worden, 
da die Schweiz gerade auf den Schutz ihrer 
Papierindustrie einen besonderen Wert legt. 


Nachstehend folgt ein Auszug aus der 
Anlage zum deutsch-schweizerischen Han- 
delsvertrag, die schweizerischen Zugeständ- 
nisse für die Papierindustrie betreffend, im 
Wortlaut. 


Nr. des Zoll- 
schweiz. Bezeichnung der Ware ansatz 
Zolltarifs Fr. per u 


VI. Papler und graphische Erzeugnisse. 
B. Unbedruckte Papiere, Kartons und Pappen. 
l. Ohne nachträgliche Bearbeitung. 
294 Packpapiere, im Tarif nicht anderweit ge- 
nannt, auch geölt : ’ . . 20.-— 
N.B. ad 294. Naturfarbiges braunes 
oder in der Masse gefärbtes Papier zu 
Packzwecken. ohne nachträgliche Bearbei- 
tung, im Gewichte von weniger als 200 g 
per m, das seiner Beschaffenheit nach als 
Druckpapier nach Nr. 301 verzollbar wäre, 
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wird nach Nr. 294 zugelassen, sofern das- 
selbe bis höchstens zu 25 Bogen gelegt, 
in der Mitte gefalzt (gebrochen) und halb- 
riesweise (Pakete zu 250 Bogen) oder ries— 
weise (Pakete zu 500 Bogen) mit Bindfaden 
oder flachen Bändern kreuzweise verschnürt 
zur Einfuhr gelangt. 
299 Seidenpapiere von 25 g und darunter per m? 
301 Druckpapier, Schreib-, Post- und Zeich- 
nungspapier, einfarbig, anderes als holz- 
haltiges Zeitungsdruckpapier im Gewichte 
von 45 bis und mit 55 g per m? . 25.— 
Kartons im Gewichte von: 
303 — 200 bis und mit 300 g per m? 
304 — über 300 g per m?: 
a) in mehreren Schichten auf der Kar- 
tonmaschine hergestellte (gegautschte) 
Pappen im Gewicht von 400 g oder 
mehr per m? ae 
b) andere . ; . 5 . 30.— 
2. Mit nachträglicher Bearbeitung. 
Papiere und Kartons: 
300d — einseitig gestrichen, ungemustert; beid- 
seitig gestrichen oder mit gestrichenem 
Papier überzogen; plissiert, perforiert; 
gummiertes Papier; nicht lichtempfind- 
liche Papiere 0 ; . 35.— 
307c — Pergament- und Pergaminpapier, auch 
imitiert . A . ; : : . 25.— 
N.B. ad 307d. Lichtempfindliche Post- 
karten, unbelichtet, auch mit Adressenvor- 
druck versehen, werden als unbedruckte 
lichtempfindliche Papiere behandelt. 
308 — geschnitten in der Breite von weniger 
als 25 cm, auch aufgerollt . 50.— 


25.— 


— 


. 25.— 


Der deutsch-schweizerische Vertrag wirü 
einen Monat nach dem Austausch der Ratit- 
kationsurkunden in Kraft treten und von 
diesem Tage an ein Jahr in Geltung bleiben, 
er verlängert sich automatisch im Falle der 
Nichtkündigung um 3 Monate. Da deutscher- 
seits nicht beabsichtigt ist, diesen Vertrag 
durch das Ermächtigungsgesetz der Regie- 
rung vom 2. Juli d. J. gegebenenfalls mit 
Einverständnis des Reichsrats und des han- 


delspolitischen Ausschusses des Reichstags 


vorläufig in Kraft zu setzen, wird der Vertrag 
erst dem deutschen Reichstag bei seinem 
Wiederzusammentritt im November d. ]. 
vorgelegt werden, so daß mit seiner endeül- 
tigen Inkraftsetzung nicht vor Januar 1927 
gerechnet werden kann. Die jetzigen schwei- 
zerischen Zollsätze bleiben also vorläufig in 
Kraft, ohne daß für Deutschland die Sätze 
des vorläufigen Generaltarifs in Anwendung 
kommen. N 


9. Griechenland. 

Die beiderseitigen Wunschlisten zu dem 
beabsichtigten deutsch- griechischen Handels- 
vertrag sind ausgetauscht worden und wr- 
den augenblicklich einer Prüfung unterzogen. 
Mit dem Beginn der mündlichen Verhand- 
lungen ist vor Herbst d. J. nicht zu rechnen. 

v. W 


— a — 


Selbstkostenberechnung in Papierfabriken. 


Von H. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 28, S. 762.) 


Kosten für Ausbesserungen. 
Auch hier ist ein Ueberschlag notwendig. 
Die Kontrolle erfolgt durch die Statistik nach 
Verbrauch und Lohnaufwand. Außergewöhn- 
liche Reparaturen können nicht dem einen 
Monat belastet werden, sie sind zunächst auf 
Jahresverrechnungskonto zu nehmen und ein 
gewisser Durchschnittssatz beim Voranschlag 
zu berücksichtigen. 

Die Bilanzpolitik bucht oft Neuanlagen 
über Reparaturkonto ab, für die Kalkulation 
kann diese Ansicht nicht übernommen 
werden. Vielmehr sind diese Sonderkosten 
sorgfältig auszusondern. 


7. Abschreibungen. 


Dieser Kostenteil spielt eine große Rolle, 
weil gerade in der Papierindustrie viel Ka- 
pital in Anlagen investiert ist. Nimmt man 
für Gebäude und Maschinen zusammen einen 
Einheitsabschreibungssatz von 5% jährlich, 
so kann man annehmen, daß dies immerhin 


liche Zeit der Gebrauchsdauer. 


3—5% des Umsatzes in Feinpapierfabriken 
ausmacht. Bei geringwertigen Papieren ist 
der Satz noch wesentlich höher. 

Die Verrechnung von Abschreibungen 
wie auch von Zinsen, über die im nächsten 
Abschnitt Näheres folgt, ist nicht ganz so 
einfach. Gerade in diesem Punkte gehen die 
Anschauungen in Theorie und Praxis noch 
sehr auseinander. Vielfach sind auch hier 
falsche Ansichten verbreitet, die den einzel- 
nen Betrieben sehr viel schaden können und 
an deren Folgen manches Werk zu Fall kaın. 
Wir wollen die Abschreibung zunächst in der 
Buchhaltung kennen lernen und dann 
ihre Rolle in der Kalkulation betrachten. 

Man kann die Abschreibungen bezeichnen 
als Verteilung der Ausgaben für Anlagen 
und Gebrauchsgegenstände auf die mutinaß- 
Man schätzt 
2. B. die Lebensdauer einer Maschine, teilt 
die Ausgabe dafür durch die entsprechende 
Zahl der Jahre und erhält so den jährlichen 


Nr. 30 1926 


Abschreibungsprozentsatz. Bei der Bemes- 
sung dieses Satzes spielen technische Fragen 
eine gewisse Rolle. Mehr noch psycho- 
logische Momente Sieht man die Zu- 
kunft optimistisch, so wird man nieder ab- 
schreiben, in der bestimmten Erwartung, daß 
.auch die Zukunft ihren Anteil mit Leichtig- 
keit tragen kann. Anders, wenn die Furcht 
besteht, daß die Maschinen schnell veralten 
können. Die Praxis ist hierin sehr vielseitig. 

Man kann nun abschreiben: 
1. von jedem einzelnen Anlagegegen- 

stand, * 
2. von dem Gesamtwert bestimmter 

Anlagengruppen, dann wieder 

a) immer vom ersten Anschaf- 

fungswert, 
b) vom jeweiligen Restwert, 
c) in besonderen Fällen in runder Summe 
als Sonderabschreibung. 

Ein Beispiel möge die Wirkung der Ab- 

schreibung nach a und b zeigen: 


Gesamtabschreibung auf Ma- 
schinen 10% 


jeweils vom vom 

Anfangswert Restwert 

M 1000000 Stand 1. 1. 1924 4 1 000 000 
„ 100 000 10% Abschreibung „ 100 000 
AM 900000 Stand 1. 1. 1925 A 900 000 
„ 100 000 10% Abschreibung „ 90 000 
AM 800000 Stand 1. 1. 1926 A 810 000 
„ 200 000 Zugang 1926 „ 200 000 
M 1 000 000 A 1010000 
„ 120 000 10% Abschreibung „ 101 000 
AM 880000 Stand 1. 1. 1927 % 909000 
„ 50 000 Zugang 1927 „ 50 000 
A 930 000 A 959 000 
„ 125 000 10% Abschreibung „ 95 900 
AM 805 000 Stand 1. 1. 1928 % 863 100 

USW. 


Führt man dieses Beispiel weiter fort, 
so zeigt sich, unter der Voraussetzung, wenn 
jährlich, wie dies in der Praxis meist der 
Fall ist, Zugänge zu verzeichnen sind, daß 
die Abschreibungskurve bei der Restwert- 
abschreibung gleichmäßiger verläuft. Sie ist 
also vom Standpunkte der Bilanzpolitik 
zu bevorzugen. Abschreibungen können im- 
mer nur geschätzt werden, gibt es eine Mög- 
lichkeit, sie von vornherein für die Zukunft 
gleichmäßig zu gestalten, so ist diese Me- 
thode vorzuziehen. 

Die Kalkulation kann nun aber diese 
Zahlen der Buchhaltung nicht ohne weiteres 
übernehmen. Bei einem neu aufgemachten 
Betriebe ist dies möglich, wenn aber bereits 
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abgeschriebene und neuere, noch abschrei- 
bungsfähige Anlagen vorhanden sind, so kann 
dies leicht zu Fehlschlüssen führen. 

Die Abschreibung soll bei normalen Ver- 
hältnissen so in die Verkaufspreise einkalku- 
liert sein, daß die Kundschaft sukzessive die 
Anlagen wieder in liquide Mittel umwandelt. 
Nun sind jedoch in der Inflationszeit diese 
Umwandlungen nicht normal erfolgt. Außer- 
dem zeigen die Anlagewerte in den heutigen 
Bilanzen derartige Willkürlichkeiten, daß 
darauf keine Kalkulation aufgebaut werden 
kann. Man geht also besser so vor, daß man 
sich eine Gesamtabschreibung (auf 
alle Anlagen zusammen) für jedes Jahr im 
voraus festsetzt und diese Summe repar- 
tiert. Als Verteilungsschlüssel kön- 
nen die Friedensanschafiungs- 
preise dienen oder besser die heutigen 
Reproduktionswerte der Anlagen. Man darf 
dabei nicht vergessen, daß Neuanlagen der 
Inflationszeit, die damals über Unkosten 
oder über ein Rücklagekonto abgebucht wur- 
den, neu aufzunehmen sind. Man erreicht 
so bei der vielseitigen und großen Fabrik 
einheitliche Belastungen für alle Einzel- 
betriebe. Man kann dann die Zinsen für das 
investierte Kapital zuschlagen und erhält so 
einen glatten Satz, der eine gewisse Beweg- 
lichkeit bei der Preispolitik gestattet. 

Die Methode, auf Anlagen, weil sie schon 
auf A 1 abgeschrieben sind, kalkulatorisch 
keine Abschreibungen mehr zu rechnen, wird 
gerne von Technikern angewendet. Sie sind 
der Meinung, daß sie so billiger arbeiten 
können; ersetzen sie dann ihre alten An- 
lagen durch eine neue, so zeigt sich, da man 
jetzt wieder hohe Abschreibungen rechnen 
muß, daß die Rentabilität auf einmal weg ist, 
da die neue Maschine wohl rationeller ar- 
beitet, aber nicht in dem erwarteten Maße. 
Hat man mehrere Papiermaschinen, so 
kommt man leicht zu dem Trugschluß, daß 
die alten Anlagen viel günstiger arbeiten, 
und die Meister an der neuen Maschine wer- 
den mit Recht klagen, daß man ihre Ergeb- 
nisse mit falschen Maßstäben messe. 

Als Normsatz für Abschreibungen schei- 
nen mir 4—8% der Friedenswerte 
(Gebäude, Maschinen usw. zusammen- 
gezogen) angebracht zu sein. Höher wird 
man kaum gehen können. 

Sonderabschreibungen haben 
verschiedene Ursachen. 

l. Man hat den Abschreibungssatz zu 
niedrig angenommen und n jetzt ent- 
sprechend. 
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2. Die Bilanzpolitik will nicht so viel an 
Dividenden ausschütten. 

Die Kalkulation kann den Fall 2 nicht, 
Fall I nur dann berücksichtigen, wenn dies 
im Rahmen ihres Gesamtabschreibungssatzes 
möglich ist. Man kommt bei einer derartigen 
Betrachtungsweise auf andere Zahlen wie in 
der Buchhaltung oder der Bilanz. Das 
schadet aber nichts. Mehr und mehr bricht 
sich die Anschauung Bahn, daß Bilanz und 
Kalkulation von verschiedenen Voraussetzun- 
gen ausgehen. Die Unterschiede, die sich 
ergeben, können auf einem Konto für Be- 
triebsbuchhaltung aufgezeichnet werden. 

Abschreibungen sind als fixe Kosten 
anzusprechen. Sie entstehen auch, wenn der 
Betrieb ganz oder teilweise ruht. Ueber die 
Behandlung der Kosten bei schwankendem 
Beschäftigungsgrad ist später noch die Rede. 
Hier sei nur darauf hingewiesen, daß man 
bei Auftragsmangel die Preise in der Weise 
ermäßigen sollte, daß man auf Abschreibun- 
gen und Zinsen ganz oder teilweise verzichten 
kann. Planlos jeden Preis anzunehmen, den 
die Kundschaft bieten will oder zu dem 
scheinbar oder tatsächlich die Konkurrenz 
verkauft, ist Torheit. Auf die Kosten, die Er- 
neuerungszwecken dienen sollen, kann man 
vorübergehend verzichten, man soll es aber 
in planmäßiger und bewußter Weise machen. 
In der Betriebsrechnung ist immer mit 
Abschreibungen zu rechnen. Das Vor- 
stehende gilt nur für die Preispolitik. 


Bei dem großen Risiko, das heute in jeder 
Kreditgewährung liegt, ist es üblich, in der 
Bilanz von den Forderungen alles ab- 
zusetzen, was irgendwie zweifelhaft ist. Da- 
neben wird noch der Verlustmöglichkeit der 
Zukunft dadurch Rechnung getragen, daß 
man eine Rückstellung vornimmt, die meist 
als Delkrederefonds bezeichnet wird. 
Die Kalkulation wird ebenfalls berücksichti- 
gen, daß die Wahrscheinlichkeit eines ge- 
wissen Verlustes besteht. Auch das sind 
Kosten. Unter Umständen kann man sie auf 
eine Delkredereversicherung ab- 
wälzen. Meist werden diese Kosten im Ver- 
kauf verrechnet. Falsch ist natürlich, soviel 
einzurechnen, als etwa durch eine leichtsin- 
nige Geschäftspolitik verloren wurde. Der 
Normsatz ist aber verschieden und gehört 
zu den Kosten, die durch die Verkaufspolitik 
von Fall zu Fall geändert werden kann. 

Wir kommen nun zur Technik der 
Verrechnung von Abschreibungen. Alle An- 
lagen werden auf einen Bogen zusammen- 
getragen und der Prozentsatz neben die 
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investierten Werte gesetzt. Zweckmäßig 
werden die Zinsen gleich miterfaßt. 
Gebäude, die mehreren Zwecken dienen, 
werden je nach Beanspruchung aufgeteilt. 


Schlüsselzahlen sind meist die benutzten 


Quadratmeter, eventuell auch die Kubikmeter. 

Auch der Verkauf hat seinen entsprechen- 
den Anteil zu tragen, ebenso Hilfsbetriebe, 
wie Kraftstation, Kesselhaus, Laboratorium, 
Reparaturwerkstätte usw. Werden die Ko- 
sten dieser Nebenbetriebe nachher wieder 
auf Hauptbetriebe umgelegt, so kann unter 
Umständen der Gesamtanteil an Abschrei- 
bungen (und Zinsen) nicht ohne weiteres 
direkt erfaßt werden. 

Beispiel: 

Papiermaschine A: 


Abschreibung und Zinsen A 40 000 
Kraft und Wärme . . . 5 40 000 
(darin Abschreibung und Zin- 
sen A 5000) 
Anteil an Generalunkosten „ 70 000 
(darin Abschreibung und Zin- 
sen A 8000) 
Wasserverbrauch aus eig. Leitung „ 10 000 
(darin Abschreibung und Zin- 
sen A 6000) 
sonstige Kosten n. n. 


Im Interesse der Preispolitik ist es not- 
wendig, daß die Gesamtheit aller direkt und 
indirekt erfaßten Abschreibungen und Zin- 
sen in einem Prozentsatz oder besser 
Kalkulationssatz für die Maschinenstunde 
usw. besonders ausgedrückt wird, wie aus 
dem Beispiel Seite 762 ersichtlich ist. 

Bei Betrieben, die Rohstofiwerke vorge- 
schaltet haben oder umfangreiche Verede- 
lungsbetriebe besitzen, ist dies gar nicht so 
leicht, aber dafür um so notwendiger. 

Im Anschluß an die Abschreibung be— 
handeln wir: 


8. Die Zinsen. 


a) Auch die Verrechnung der Zinsen ver- 
dient besondere Beachtung. Es handelt 
sich um: 

1. Zinsen, die an Dritte gezahlt werden 
müssen, 
2. Zinsen auf das investierte Kapital. 

Ihr prozentualer Anteil an den Gemein— 
kosten ist erheblich, man kann sagen, daß 
er bei Annahme der heutigen Sätze (Diskont 
satz 7%, Bankzinsen 10—12%) weit mehr 
ausmacht als die Abschreibungen. 

Die Zinsen für das investierte 
Kapital sind als Zusatzkosten anzuspre- 
chen, für die Buchhaltung und Steuer bedeu- 
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ten sie einen Teil des Reingewinnes. Man 
hat nun in Friedenszeiten meist Zinsen in 
der Kalkulation gerechnet vom jeweiligen 
Wert der Anlagen und dann von den 
Vorräten in Rohstoffen und Fabrikaten. 
Dabei sind die Anlagen meist mit ihrem 
bilanzmäßigen Stand herangezogen worden, 
bei Vorräten ging man ebenfalls oft von der 
Inventur aus 
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erhebliche Mängel für die Preis- 
gestaltung. 

1. Die Bestände können im Laufe eines 
Jahres stark schwanken. 

2. Es ist unrichtig, aus der Aktivseite 
einer Bilanz nur gewisse Posten herauszu- 
greifen und dabei keine Rücksicht auf die 
Passivseite zu nehmen. 

Nehmen wir zwei Beispiele: 


Anlagen A 4000000 Kapital A 5 000 000 
Vorräte „ 2000000 Bankschulden . „1 000 000 
Forderungen „ 1000000 Warenschulden „ 1 000 000 


Die Zinsenlast für Bankschulden sei 12%, für Anlagen und Vorräte sollen 8% gerech- 


net werden. 


Die Kalkulation verrechnet A 320000 + A 160000 + A 120000 =. 


oder monatlich „A 50 000. 


Anlagen A 4000 000 
Vorräte „ 500 000 
Forderungen „ 1800 000 


Zinsenlast für Kalkulation bei gleichen 


oder monatlich „A 30 000. 


Unternehmen A hat viel zu viel Vorräte 
angesammelt, es ist illiquider als B. Es 
muß von seinen Vorräten abstoßen, um flüs- 
siger zu werden. Das kann es nur erreichen, 
wenn es die Preise ermäßigt. Es muß 
billiger sein als B, also das Einrechnen 
seiner Zinsen ist eine große Selbsttäuschung 
und wahrscheinlich der Hemmschuh gewesen 
für rasches und zielbewußtes Handeln. Ge- 
rade heute (Anfang 1926) ist dies sehr wich- 
tig, denn die meisten Bilanzen von 1925 
weisen durchweg zu hohe Bestände, aus. Gibt 
doch eine große Papierfabrik bekannt, daß 
sie für jedes Kilogramm Papier 4% des Ver- 
kaufspreises an Bankzinsen bezahlen mußte. 

Dann wieder ist es ein Fehler, nur von 
den Anlagerestwerten zu rechnen, weil man 
sich selbst die Vergleichbarkeit seiner An— 
lagen erschwert. 

b) Es gilt dasselbe, was oben bei Ab- 
schreibungen gesagt wurde. Für die Kalku- 
lation als Mittel der Preisgestal- 
tung kann nur ein Gesamtwert ange- 
nommen werden. jeder Unternehmer wird 
sich heute klarmachen müssen, wie hoch er 
das Eigenkapital in seinem Unternehmen 
(nicht für die Bilanz, sondern für den in- 
ternen Gebrauch) annehmen kann. Für 
diesen Betrag muß er mindestens den 
billigsten Zinssatz bekommen, also 7 
bis 8%. 

c) Repartiert werden diese Zinsen mit den 
Abschreibungen gemeinsam auf 


‚A 600 000 
Kapital . . . A 5000 000 
Schulden „ 1300 000 


Sätzen A 320 000 + 40000 — & 360 000 


die Anlagewerte in einem Prozentsatz, der 
sich errechnet nach dem Schlüssel: 


Zins X 100 
Friedens(Reproduktions)wert 

Zinsen auf Vorräte, die früher als 
Wertzuschlag gerechnet wurden, lasse man 
aus der Preiskalkulation ganz weg. Die Vor- 
ratswirtschaft steht im Rahmen der ganzen 
Finanzpolitik eines Unternehmens ge- 
nau wie der Stand von Forderungen und 
Schulden. Gewiß, große Vorräte fressen 
Zinsen, aber bei Rohstoffen kann meist der 
Betrieb nichts dafür, sondern der Einkauf 
hat auf Spekulation über den notwendigen 
eisernen Bestand hinaus gekauft. Er muß 
auf einem Konto der Betriebsbuchführung 
dafür mit Lagerzinsen aus dem Mehr- 
bestand belastet werden, nicht der Be- 
trieb. Ebenso ist es mit den Vorräten an 
Halb- und Ganzfabrikaten. Liefert 
Z. B. die Zellstoffabrik für die angeschlossene 
Papierfabrik zu viel Zellstoff, so ist die 
erstere mit Zinsen aus dem Mehrbestand zu 
belasten, ebenso muß, wenn infolge Mangels 
an direkten Aufträgen auf Lager gearbeitet 
wird, der Verkauf, der nicht für Sättigung 
der Maschinen sorgte, mit den Zinsen über 
den Normalbestand hinaus belastet werden. 
Diese eben geäußerten Ansichten sehen zu- 
nächst sehr theoretisch aus, sie haben aber 
erzieherischen Wert für die Betriebsgebarung, 
verlangen allerdings ein gewisses Eindringen 


— 
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in betriebswirtschaftliche Vorgänge. Noch- 
mals zusammengefaßt: 

Auf den eisernen Bestand werden 
weder für Rohstoffe noch für Halb- und 
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Fertigfabrikate Zinsen verrechnet. Erst die 
übernormalen Bestände werden Ursache 
einer Belastung. 

(Fortsetzung folgt.) - 


—— ... . — — — 


Die Beweiskralt der Fabrikationsbücher. 
Mitteilung aus dem staatlichen Materialprüfungsamı zu Berlin-Dahlem. 


Den Ergebnissen der Prüfung von Papier 
auf Stoffzusammensetzung werden von den 
Antragstellern ab und zu Fabrikationsbücher 
der Fabrik, nach denen das Papier gefertigt 
wurde, entgegengehalten, sobald nämlich 
Prüfungsbefund und Fabrikationsvorschrift 
nicht übereinstimmen. Es ist verständlich, 
wenn der Fabrikant, nachdem ihm sein Be- 
triebsleiter versichert hat, daß nach Vor- 
schrift gearbeitet wurde, einen Irrtum bei 
Ausführung der Prüfung vermutet, denn er 
erwartet, daß sich Herstellungsvorschrift und 
Prüfbefund decken, soweit dies bei den heu- 
tigen Prüfungsverfahren erwartet werden 
kann. In den meisten Fällen trifft dies, wie 
die Erfahrung gezeigt hat, auch zu, aber es 
gibt Ausnahmen und deren Kenntnis ist für 
den Papiermacher wertvoll, weil sie den 
Glauben an die unumstößliche Beweiskraft 
der Fabrikationsvorschrift einschränkt. Ueber 
einige derartige Fälle ist in den „Mitteilun- 
gen“ 1895 berichtet worden, weitere haben 
sich inzwischen angesammelt und im Zu- 
sammenhang sei eine kurze Uebersicht der 
gemachten Feststellungen gegeben. 

„Aktendeckel aus reinen Lumpen“. Die 
Deckel enthielten neben Leinen- und Baum- 
wollfasern annähernd 25% Holzzellstoff und 
10% Holzschliff. Der Fabrikant hatte sich 
unter Hinweis auf den Stofizettel bereit er- 
klärt, unter Eid auszusagen, daß die Deckel 
nur aus Lumpen hergestellt seien. Eine 
weitere Probe „Aktendeckel 7a“ enthielt 
überhaupt keine Lumpenfasern; sie bestand 
aus etwa 85% Holzzellstoff und 15% Holz- 
Schliff. 

„Druckpapier aus reinen Lumpen“. Das 
Papier enthielt etwa 20% Strohzellstoft. 
Nach anfänglicher Anfechtung des Prüfungs- 
befundes auf Grund der Aussagen des tech— 
nischen Leiters der Fabrik erfolgte später 
die Mitteilung, daß der Strohzellstoff durch 
ein Versehen in den Stoff gekommen sei. 

„Unbeschwertes Kanzleipapier aus Lum— 
pen“. Das Papier enthielt neben Leinen und 
Baumwolle etwa 25% FHolzzellstoff und er- 
hebliche Mengen mineralische Füllstoffe: 
Aschengehalt 17,5%. Die Fabrik wollte den 
Beweis erbringen, daß das Papier „nur aus 


weißleinenen Hadern gefertigt sei, ohne Zel- 
lulose und Erdezusatz“. Schließlich stellte 
sich heraus, daß seitens der Fabrik eine 
falsche Probe eingeschickt war. 

„Vorschriftsmäßiger Quittungskartenkar- 
ton“. Der Karton enthielt etwa 30% Jute. 
Die Fabrik erklärte, daß nach Ausweis des 
Stoffzettels Jute nicht verarbeitet, die Stoff- 
mischung vielmehr vorschriftsmäßig sei; sie 
habe den Karton auch in einer anderen Prüf- 
anstalt untersuchen lassen, die erklärt habe, 
der Karton enthalte keine Jute. Das Amt 
erbat sich von dieser Anstalt eine Probe und 
stellte ebenfalls fest, daß Jute nicht vorhan- 
den war; daraufhin schickte das Amt der 
Anstalt eine Probe des ihm vorgelegten Ma- 
terials und erhielt den Bescheid, daß diese 
Probe etwa 30% Jute enthalte. Den beiden 
Prüfstellen sind somit Proben aus verschie- 
denen Anfertigungen vorgelegt worden. 

Druckpapier verschiedener Fertigungen. 
Für 9 Fertigungen war dieselbe Stoffmisch- 
ung vorgesehen: 45% FHolzzellstoff, 20 % 
Strohzellstofi, 35% Baumwolle. Bei der 
Prüfung von Proben dieser 9 Fertigungen 
zeigten sich starke Schwankungen in der 
Stoffzusammensetzung; der Gehalt an 
Holzzellstoff schwankte von 55 bis 80 % 
Strohzellstoff a „ 
Baumwolle a „ 0 T 
Die Aufklärung gab die Mitteilung der Fa- 
brik: „Wie sich nachträglich herausstellte, 
sind seitens der Betriebsleitung geradezu 
unverantwortliche Fehler vorgekommen.“ 

Zellstoffhaltige Normalpapiere 2a und 2b. 
Normal 2a und 2b dürfen bekanntlich nur 
aus Hadern hergestellt werden; je eine Probe 
2a und 2b aus einer unserer ersten Papier- 
fabriken kam zur Prüfung und es wurde fest- 
gestellt, daß beide etwa 10% Holzzellstoff 
enthielten, ein Zusatz, der zweifellos auf dem 
Stoffzettel nicht vermerkt war. 

Holzhaltiges Normal 4b. Das Papier ent- 
hielt etwa 10% Holzschliff; auch dieser Zu- 
satz war in den Fabrikationsbüchern sicher 
nicht vorgesehen. 

la Natronzellstoff-Sackpapier sollten zwei 
Proben sein, die zur Prüfung vorgelegt wur- 
den; die eine enthielt annähernd 75% Na- 
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tronzellstoft und 25% Sulfitzellstoff, die 
andere annähernd 65% Sulfitzellstoff, 20% 
Holzschliff und 15% Esparto, Baumwolle 
und Leinen. 


Druckpapier 8a wurde einer Behörde von 
einer Papierfabrik geliefert; statt ausschließ- 
lich aus Hadern, war es aus rund 60% Holz- 
zellstoff und 40% Holzschliff hergestellt. 


Aktendeckel, die einer Papiergroßhand- 
lung als „Zellstoffdeckel“ geliefert wurden, 
enthielten annähernd 55% Holzzellstoff und 
45% Holzschlift. 


Normalpapiere 4a mußten in mehreren 
Fällen wegen ihres Gehaltes an Holzschliff 
(10—25 %) beanstandet werden, nicht etwa 
Kriegs-Normalpapiere, sondern Papiere mit 
dem Wasserzeichen „Normal 4a“. 
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Mit vorstehender Aufzählung mag es für 
diesmal genug sein; sie ist erfolgt, um. von 
neuem Belege dafür beizubringen, daß Fälle. 
vorkommen, in denen sich die Fabrikations- 
vorschrift mit der durch Prüfung ermittelten 
Zusammensetzung nicht deckt. Es soll. in den 
geschilderten Fällen den Fabrikanten der 
gute Glauben bei ihren Einsprüchen gern 
zugestanden werden, aber bedenken sollten 
sie auch, daß selbst in den bestorganisierten 
und bestgeleiteten Werken Fehler vorkommen 


können, und daher Prüfungsbefunde nicht 


ohne weiteres unrichtig zu sein brauchen, 
wenn sie mit der Fabrikationsvorschrift nicht 
übereinstimmen; diese besagt, was verarbei- 
tet werden soll, der Prüfbefund stellt fest, 
was verarbeitet worden ist. Ä 

Prof. W. Herzberg. 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung 


Amerikas. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht, Erie, Pa. 
(Fortsetzung zu Nr. 26, S. 707.) 


Die Vorbereitung des Papierstoffes. 
Das Mahlen des Stoffes. 


Noch vor einer Reihe von Jahren vollzog 
sich die Hauptvorbereitung des Papierstofis 
ausschließlich in dem Holländer. Wenn die 
Behandlung des Stoffes im Holländer ent- 
sprechend der Art der zu erstellenden Pa- 
piere eine verschiedene war, so war doch 
der Holländer die Maschine, der in jeder 
Papierfabrik, ungeachtet der Natur der ver- 
wendeten Faserstoffe und der Klasse und 
Güte des Produktes, die Hauptarbeit in der 
Vorbereitung des Stoffes zugeteilt wurde. 
Man bezeichnete die Holländeranlage als das 
Herz der Fabrik und räumte ihrer Wartung 
eine um so größere Aufmerksamkeit ein, als 
an eine Normierung der Mahlbedingungen, 
die auf einer rein empirischen Basis hätte 
vorgenommen werden können, nicht gedacht 
wurde, und so jede Anlage ihre eigenen Ge- 
pflogenheiten und Mahlrezepte hatte, deren 
Handhabung nach außen hin meist geheim- 
nisvoll verhüllt wurde. Man hätte den Ge- 
danken, daß ein aus Lumpenfasern hergestell- 
tes Schreibpapier hervorragender Güte aus- 
schließlich in der Kegelstofimühle seine 
Vorbereitung finden könnte, wahrscheinlich 
als unmöglich von sich gewiesen, was jedoch 
nichts an der Tatsache ändert, daß eine 
amerikanische Feinpapierfabrik ihre Hladern- 
papiere seit geraumer Zeit lediglich unter 
Benutzung von Kegelstoffmühlen als Mahl- 
organen herstellt. 


Der technische Fortschritt zu Anfang 
dieses Jahrhunderts, der sich vor allem dureh 
die Forderung nach klarerer Erkenntnis der 
statthabenden Fabrikationsprozesse auszeich- 
nete, brachte denn auch die ersten tieferschür- 
fenden Forschungen europäischer, meist 
deutscher Fachleute. Den Arbeiten Jagen- 
bergs, Kirchners, Pfarrs, Rehns und neuer- 
dings Smiths und anderer hat Amerika nichts 
Ebenbürtiges zur Seite zu stellen. 


In beiden Kontinenten erkannte man die 
Nachteile der üblichen Stoffmahlung im 
Holländer, wobei allerdings je nach den 
grundlegenden Richtlinien der Fabrikations- 
methoden diesen Nachteilen in den verschie- 
denen Ländern eine verschiedene Bedeutung 
zugemessen wurde. Während die deutsche 
Fachindustrie den hohen Leistungsverbrauch 
der Holländer je Gewichtseinheit gemahlenen 
Produkts zum Richtpunkt konstruktiver Ver— 
besserungen und Umgestaltungen nahm, er— 
wies sich für das Arbeitsprinzip der 
amerikanischen Produktionstechnik die inter- 
mettierende Arbeitsweise als besonderer Nach- 
teil. Demgemäß setzte sich die Kegelstoff- 
mühle, die eine kontinuierliche Arbeitsfüh- 
rung gestattete, in Amerika raschestens durch, 
wenngleich es ihr lange nicht gelang, den 
Holländer ganz zu ersetzen. In Deutschland 
konnte man sich bis heute noch nicht dazu 
entschließen, der Kegelstoffmühle ein so 
großes Arbeitsfeld einzuräumen, als es der 
amerikanische Hersteller tut. 
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Während sich der Holländer“ für die Vor- 
bereitung von Lumpenstofien auch in Ame- 
rika im allgemeinen erhalten hat, hat der 
anwachsende Verbrauch mechanisch und 
chemisch behandelter Holzfasern in der Fabri- 
kation von Zeitungspapier, Buch-, Schreib-, 
Umschlag- und Seidenpapier eine Aenderung 
gebracht. Zu Anfang der einsetzenden Ent- 
wicklung wurde dem Holländer immer noch 
die Hauptarbeit überlassen und die Kegel- 
stoffmühle nur als Hilfsmaschine benützt, die 
die Fertigstellung der Mahlung und einen 
Ausgleich der Mahlungsgradunterschiede zu 
vollziehen hatte. Heute erfolgt die eigentliche 
Mahlung fast durchweg in der Kegelstofi- 
mühle. Der Holländer hat nur eine vorberei- 
tende Zerfaserung, ein leichtes Aufschlagen 
und die Vermischung der Faserhalbstoffe mit 
den Zutaten zu besorgen. Man kann aber 
in der Herstellung aller Arten besserer Pa- 
piere Fabriken finden, in welchen die 
Jordan-Mühle dem Stoffe die gesamte 
Bearbeitung erteilt und der Holländer in der 
maschinellen Ausstattung der Anlage keine 
Platz mehr einnimmt. | 

Was die Entwicklung des Hol- 
länders betrifft, so ist festzustellen, daß 
das Grundprinzip seiner Arbeitsweise in 
Amerika wie in Europa noch dasselbe ist, 
wie um das Jahr 1700, als er zum erstenmal 
in der ihn heute noch kennzeichnenden Form 
benutzt wurde. Die konstruktive Weiterent- 
wicklung zielte vor allem auf Trogformen 
und Einrichtungen hin, die die Behandlung 
eines Eintrags von hoher Konsistenz gestat- 
ten sollten. Im Verfolg dieses Gedankens 
wurde der Holländer entweder mit mecha- 
nisch wirkenden Stofftreiborganen ausgerüstet 
oder die Behälterform wurde so gewählt, 
daß die Schwerkraft auf den Stoffumlauf be- 
schleunigend einwirken konnte. Jedes einzelne 
der Entwicklungsstadien im Holländerbau 
hat eine Reihe von Patenten hervorgebracht. 


Immer wieder wurde versucht, eine kon- 
struktive Basis zu gewinnen, auf der man 
den Holländer kontinuierlich arbeiten lassen 
konnte. All den gemachten Vorschlägen, von 
denen nur das Shartle Attachment,’ das 
Bird Attachment“ und das Griley 
Unkle Attachment“ erwähnt seien, liegt die 
Voraussetzung zugrunde, daß die Mahlung 
auf eine Verkürzung und Verfeinerung der 
Fasern hinauslaufe. Man stattete deshalb 


3 W. G. Mac Naughton, Beating, Paper 
Trade Journal, 10. Dezember 1925, S. 43. 

% The Manufacture of Pulp and Paper, Vol. IV, 
Section 3, S, 31. 


den Holländer mit perforierten Bodenstücken 
oder einer Art Siebtrommel aus, die den 
fertig gemahlenen Stoff gewünschter Feinheit 
kontinuierlich abzuführen erlaubten. Da dieses 
Prinzip nur einen und je nachdem vielleicht 
den geringeren Teil der Aufgabe umfaßt, die 
bei der Mahlung gelöst werden muß, haben 
diese Holländer nur dort Verwendung ge- 
funden, wo es sich um die Verarbeitung 
röscher Stoffe handelt. Ein besonders gün- 
stiges Arbeitsfeld für diese Holländer bildet 
die Aufarbeitung des Papiermaschinenaus- 


schusses. 


Wo sich der normale Holländer noch vor- 
findet, wird meist mit hoher Stofikonsistenz 
(ungefähr 7%) und verhältnismäßig hoher 
Stoffumlaufsgeschwindigkeit gearbeitet, wobei 
in manchen Fällen die rasch erfolgende Stoff- 
erwärmung, die der Faserquellung entgegen- 
wirkt, eine Grenze und eine gewisse Regulier- 
möglichkeit für die Schmierigkeitsbeschaffen- 
heit des Stoffes bedeutet. Man rüstet gerne 
jeden Holländer mit einem eigenen Antriebs- 
motor aus, dessen dauernd überwachter Lei- 
stungsverbrauch zur Kontrolle der Mahlarbeit 
herangezogen wird. 


Die Auswahl der Walzen- und Grund- 
werksgarnituren erfolgt nach den bekannten 
Erfahrungen, daß dort, wo eine hohe Quel- 
lung der Fasern erreicht werden und die 
faserverkürzende Wirkung der Mahlung 
mehr in den Hintergrund treten soll, die 
Messer von Walze und Grundwerk am be- 
sten ziemlich breit genommen werden, 
während kurzer und röscher Stoff die Be- 
handlung durch schmale, scharfe Messer 
verlangt. Sowohl was die Form als auch 
das Material der Walzen- und Grundwerks- 
messer betrifit, sind schon viele Vorschläge 
gemacht worden, mit denen entweder be- 
sondere Mahleffekte oder Einsparungen am 
Leistungsaufwand erzielt werden sollen. Die 
Verwendung rostfreien Stahls findet wach- 
sende Beachtung, doch scheint sich die Her- 
stellung geeigneter Stahlsorten noch im 
experimentellen Zustande zu befinden. Ueber 
die Bewährung der Messer liegen anschei- 
nend nur wenige Erfahrungen vor. Sehr 
zufriedenstellend sollen die sogenannten 
inlaid bars der Holyoke Bar Co. arbeiten. 
Es sind dies Messer, die einen Stahlkern 
besitzen und an den arbeitenden Enden einen 
Streifen reinsten, doppelt raffinierten Schmiede- 
eisens tragen. 

Am Anfang ihrer Entwicklung wurde die 
Kegelstoffmühle ausschließlich als 
Rafſineur benutzt und verdrängte eine Ma- 
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schine ähnlicher Bauart, die Marshall-Mühle, 
die sich jedoch an manchen Plätzen behauptet 
hat. Solange die Kegelstofimühle den Stoff 
zu raffinieren hatte, bestanden die Messer 
des Kernes wie der Schale gewöhnlich aus 
Stahl und waren ziemlich dünn. Später, als 
die Kegelstoffmühle den Holländer zu er- 


setzen hatte, änderte man die Dicke der ` 


Messer und wählte als Material Karborund 
oder Basaltlava, in anderen Fällen Bronze 
oder Eisen und gestaltete die Mahlwerkzeuge 
so, daß die mahlende Wirkung die schnei- 
dende überwog. Wird dafür gesorgt, daß 
die Konsistenz des den Kegelstoffmühlen zu- 
geförderten Stoffes nicht schwankt und wird 
die Arbeitsweise der Mühle selbst durch lau- 
fende Schmierigkeitsgradprüfungen des behan- 
delten Stoffes und eine sorgsame Kontrolle 
des Leistungsverbrauchs des Antriebsmotors 
überwacht, so ist eine größere Gleichförmig- 
keit der der Papiermaschine zufließenden 
Stoffsuspension gewährleistet, als in vielen 
Anlagen, die zur Herstellung derselben Pa- 
piersorte den Holländer allein benutzen. 


Fein papiere. 

Bei Herstellung der Feinpapiere hat sich, 
wie schon bemerkt, der Holländer behauptet. 
Die Messer der Walze wie des Grundwerks 
sind zumeist aus Bronze. Ein Material, das 
aus Mangan und Bronze besteht, scheint eine 
besonders hohe Eignung zu besitzen. Der 
Mahlungsprozeß wird meist durch Beobach- 
tung der Wattmeteranzeigen des Antriebs- 
motors kontrolliert. Der letzte Mahlungs- 
ausgleich wird stets in Kegelstoffmühlen vor- 
genommen. 

Buchpapiere. 

Auch in der Herstellung dieser Papiere, 
die meist aus gebleichtem Sulfitzellstoff und 
Natronzellstoff unter reichlichem Altpapier- 
zusatz fabriziert werden, hat sich der Hol- 
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länder noch mancherorts erhalten, dient aber 
nur zur Mischung der Stoffkomponenten und 
Zutaten. Die mechanische Behandlung, die 
dem gemischten Stoff erteilt wird, erfolgt in 
Kegelstoffmühlen, die entweder parallel oder 
hintereinander geschaltet sind. 


Fettdichte Papiere. 

In der Mahlung fettdichter Papiere ging 
man zunächst dazu über, die Walzen mit 
Metallmessern gegen Steinwalzen auszu- 
wechseln. Obgleich man diese Arbeitsweise 
auch heute noch als den Typ der Fettdicht- 
mahlung anzusehen hat, vollziehen die mo- 
dernst eingerichteten Anlagen praktisch die 
gesamte Mahlung in Kegelstoffmühlen, die 
eine Spezialausrüstung besitzen und von 
hochpferdigen Motoren angetrieben werden. 

Einschlagpapiere. 

Die Entwicklung der Mahlverfahren von 
Stoffen für Einschlagpapiere gleicht jener der 
fettdichten Papiere, lediglich daß der ausge- 
dehnte Gebrauch der Kegelstoffmühle schon 
zu einem früheren Zeitpunkt statthatte. In 
der Erstellung von Kraftpapier wird der 
Holländer nur zum Zerfasern und Mischen 
benutzt, während die gesamte weitere Be- 
handlung in Kegelstoffmühlen erfolgt, die 
parallel geschaltet sind. 

Zeitungs druckpapier. 

Die neuesten Anlagen verfügen weder 
über Holländer noch über Kegelstoffmühlen. 
Der Holzschliff und der Sulfitzellstoff werden 
unter genauester Kontrolle (siehe später) ge- 
mischt und ohne weiteren Aufenthalt der 
Papiermaschine zugeführt. Lediglich zur 
Aufarbeitung des Maschinenausschusses wer- 
den in manchen Anlagen Holländer und 
Kegelstoffmühlen verwendet, wobei man 
neuerdings die erwähnten kontinuierlich ar- 
beitenden Holländer anderen Bauarten vor- 
zieht. — 


(Fortsetzung folgt.) 
— T — — 


Sonder-Festnummer 1926. 


Ueber die anläßlich der Papiermachertagung in Düsseldorf erschienene Sonder- 
festnummer unseres Blattes sind uns zahlreiche Anerkennungen zugegangen, von 
denen einige in Nr. 28 und 29 veröffentlicht worden sind. 


Die 278 Seiten starke Nummer, welche 104 Seiten redaktionellen Text mit 
75 Abbildungen und 56 Seiten Selbstdarstellungen enthält, wird in Deutschland und 
nach Oesterreich zu dem billigen Preise von Mk. 2.— portofrei geliefert. Nach dem 


Ausland beträgt der Preis bei portofreier Zusendung Mk. 3.—. 


Zahlungen im In- 


lande auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
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Die Teisnacher Papierfabrik A.-G. schließt 1925/26 

bei R.-M. 1927000 Aktienkapital mit einem Rein- 

gewinn von R.-M. 5481 (5078). Die R.-M. 7000 Vor- 

zugsaktien erhalten vorweg 6% Dividende, die 

Stammaktien gehen leer aus. In der Bilanz erscheinen 

Kreditoren mit R.-M. 0,93 (1,15) Mill., Debitoren mit 
0,30 (0,43) Mill., Vorräte mit 0,73 (0,77) Mill. 

(Fitr. Ztg.) 

In der Generalversammlung der Leykam-Joseis- 

thal A.-G., Wien, wurde der bisherige Direktor Dr.- 

Ing. Walter Schmeil zum Generaldirektor er- 
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nannt. Es wurde beschlossen, eine Dividende von 
60 Gr. per Aktie von 15 S (bisher 10000 K) zur 
Verteilung zu bringen. Bei den Wahlen in den Ver- 
waltungsrat wurden die Herren Fritz Hartmann, 
Großindustrieller in Berlin, neu- und Kommerzialrat 
Anschließend an 
die Generalversammlung fand eine Verwaltungsrats- 
sitzung statt, in der Direktor Ludwig Neurath 
zum Präsidenten wieder-, Direktor Josef Forgacs 
und Direktor Gottlieb Morawetz zu Vizepräsi- 
denten neugewählt wurden. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Jubiläum. Am 15. Juli konnte Herr Prokurist 
Hermann Fuhrmann auf eine ununterbrochene 40- 
jährige Tätigkeit in der Firma Carl Eichhorn, Papier- 
fabriken bei Jülich, zurückblioken. Infolge der schon 
lange wälırenden Erkrankung des Herrn Fuhrmann 
sowie mit Rücksicht auf die Trauer, in der sich 
zurzeit die Familie der Firmeninhaber befindet, wurde 
der Gedenktag im engsten Kreise mit einer schlichten 
Feier begangen, bei welcher der Geschäftsführer die 
großen Verdienste des Jubilars besonders würdigte. 


Preisermäßigung für Druckpapler in Polen. 

Die Papierfabrik Steinhagen, Wehr & 
Co. in Myszkow (KongreBpolen) gibt bekannt, 
daß sie ab 15. Juni den Preis für Rotationszeitungs- 
druck von 72 Groschen auf 70 Groschen herabgesetzt 
hat. (Tengers Papier-Ztg.) 


Maschinenbestellungen des russischen Papiertrusts 
in Deutschiand. 

Die Auslandskommission des Leningrader 
Papiertrusts hat einer Edo-Meldung zufolge in 
Deutschland einen Teil der von ihm im Auslande zu 
vergebenden Maschinen- und sonstigen Ausrüstungs- 
Destellungen untergebracht. Das Objekt der ersten 
anzukaufenden Partie wird sich auf über 2 Mill. Rbl. 
belaufen. Außerdem wird im Auslande für die Pa— 
pierfabrik Fedotjew eine Ausrüstung im Werte 
von 800 000 Rbl. angeschafft. 


Neue Frachtbrieie. 

Am 1. Oktober tritt eine neue Verordnung des 
Reichsverkehrsministers über die Beschaffenheit des 
zur Herstellung von Frachtbriefen zu verwendenden 
Papieres in Kraft. Frachtbriefe, deren Beschaffenheit 
den neuen Bestimmungen nicht entspricht, dürfen 
voraussichtlich vom 1. Oktober 1927 an nicht mehr 
verwendet werden. Es wird nach wie vor empfohlen, 
den Bedarf an Frachtbriefen jeweils nur auf einige 
Monate zu decken. da längere Aufbrauchfristen für 
veraltete Vordrucke nicht zugestanden werden kön- 
nen. (Schw. Merkur.) 


Die Geschäftsaufsicht über das Vermögen der 
offenen Handelsgesellschaft Hohenlohesche Papierindu- _ 
strie Martin Ripple & Sohn in Ilshofen, des Martin 
Ripple, Fabrikanten in Ilshofen, des Eugen Ripple, 
Fabrikanten in Ilshofen, ist beendigt, nachdem der 
Zwangsvergleich vom 25. Juni 1926 rechtskräftig be- 
stätigt ist. 


GDA.-Bundestag in Hamburg. 

Der freiheitlich-nationale Gewerkschafts- 
bund der Angestellten hält in der Zeit vom 
3.-—6. September 1926 seinen 3. Bundestag in Ham- 
burg ab. Außer der geplanten 3. öffentlichen Ange- 
stelltentagung sind für die Frauen-, Techniker- und 
Jugendgruppen Sondertagungen vorgesehen. Reichs- 
finanzminister Dr. Reinhold hat ein Referat über- 
nommen. 


Neue Druckschrliten. 

Die Firma Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhoi. 
hat in der letzten Zeit die nachstehend genannten 
Druckschriften herausgegeben: 

Nr. 52. Großabsperrvorrichtungen sowie Haupt- 
messer und Registriereinrichtungen für Wasserkraft- 
anlagen und industrielle Zwecke. ; 

Nr., 125. Merkblatt mit Universaldiagramm für 
Woltmunn-Messer. 

Nr. 126. Die Anwendung des Venturiprinzips zur 
Betriebskontrolle in Wasserkraftanlagen. 

Interessenten können diese Druckschriften aui 
Wunsch kostenlos von der Firma erhalten. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt eine Werhedrucksache 
der Firma Atlas-Werke Aktiengesellschaft, Bremen- 
Hamburg-Stettin, über „Atlas Entlüftungs-Anlagen“ 
bei, die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 
empfehlen. 


Vor kurzem ist erschienen: 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis A 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Nr. 30 1926 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


831 


Auslands-Rundschau. 


Schweden. 

Björknäs Nya Sägverks Aktie- 
bolag, Härnösand, hat beschlossen, den 
Betrieb ihrer sämtlichen Sägewerke stillzu- 
legen und dafür in Ulvvik eine Holzschleiferei 
für eine Jahresproduktion von 20 000 Tonnen 
neu zu bauen. Sic. 

Mitte Juni wurde die Längasjönäs 
Pappersbruk, Kisa, gänzlich von Feuer 
zerstört. Das Feuer entstand durch Blitz- 
schlag und in ein paar Stunden war die 
Fabrikanlage vollkommen niedergebrannt. Die 
Fabrikanlage wird schnellstens wieder auf- 
gebaut. Sic. 


Norwegen. 


In Notodden beabsichtigt man eine 
Kunstseidenfabrik aufzubauen. Es 
ist in erster Linie die Tinsfos Papierfabrik, 
die hinter diesen Plänen steht, doch beab- 
sichtigt man, auch englisches Kapital zu 
interessieren. Sic. 


Finnland. 


Stipendien des finnischen 
Staatesfür junge Techniker. Von 
den 80000 Fmk. die der finnische Staat für 
Stipendien für junge Techniker vorgesehen 
hat, sind auf Anregung der Technischen 
Hochschule vom Handels- und Industrie- 
ministerium u. a. bewilligt worden: 15 000 
Fmk an Herrn Ingenieur Ilmar Pesonen 
für Studien über die Papier- und Kartonher- 
stellung in den Verein. Staaten und Kanada; 
20000 Fmk an Herrn Ingenieur V. V. Vii- 
tanen für Studien über die Sulfat- und 
Kraftpapierindustrie in den Verein. Staaten 
und Kanada. Ms. 


Das Kommitte zur Bekämpfung der 
Waldbrände, die in Finnland immer 
noch recht oft auftreten und viel Schaden 
anrichten, hat die Anwendung von Flug- 
zeugen und die Errichtung von Beobach- 
tungs- oder Brandtürmen vorgeschlagen. Da 
dieser Vorschlag den Bau von mindestens 
einer Flugzeughalle und mehrerer Landungs- 
brücken im nördlichen Finnland voraussetzt, 
ist in den Forstetat für das nächste Jahr eine 
Summe von zusammen 850 000 Fmk aufge- 
nommen worden. Für Waldpflanzungen an 
den durch Brände zerstörten Stellen der 
staatlichen Forsten ist außerdem die Summe 
von 500000 Fmk zur Bewilligung vorge- 
schlagen worden. Ms. 


England. 

Die Einfuhr von Papier und 
Pappe hat im ersten halben Jahr 1926 
gegenüber dem gleichen Zeitraum des 
Vorjahres der Menge und dem Wert nach 
zugenommen. Die Einfuhr des ersten Halb- 
jahrs 1926 beträgt 7504764 cwts oder 
£ 7559700 und 1925 6876414 cwts oder 
£ 7052231. 

Pack- und Umschlagpapier (2 286 617 
cwts) weist eine Zunahme von 123 621 cwts 
gegenüber dem gleichen Zeitraum des Vor- 
jahres auf. Ebenso zeigt Pappe bei einer 
Einfuhr von 2 008 420 .cwts eine Zunahme 
von 146,743 cwts. Druckpapier (1 845 214 
cwts) hat eine Zunahme von 59294 cwts 
erfahren. Schwedens Anteil an der Einfuhr 
von Packpapier — 774598 cwts — hat um 
37 683. cwts abgenommen, während Deutsch- 
lands Lieferungen mit 673643 cwts um 
216361 cwts zugenommen haben. Die Lie- 
ferungen von Norwegen und Finnland haben 
in Packpapier ebenfalls abgenommen. Bei der 
Einfuhr von Druckpapier steht Norwegen 
an erster Stelle mit 505 936 cwts, dann folgt 
Finnland mit 401 043 cwts und Schweden 
mit 323 423 cwts. Der englische Papierexport 
weist für das 1. Halbjahr folgende Zahlen 
auf: 


1926 2 250 672 cwts & 4 640 487 
1925 2 398 704 cwts £ 4765768 
8. 
Rußland. 
Die Papier- und Kartonerzeugung für 


das Jahr 1924/25 hat das Programm über- 
schritten. Durch die Einführung der unun- 
terbrochenen Arbeit hat sich der Selbst- 
kostenpreis von Papier um 16%, von Karton 
um 18% ermäßigt. Die Erhöhung der Löhne 
betrug nur 8%. Das Erreichte ist um so 
bemerkenswerter, als die beabsichtigten Roh- 
materialien-Versorgungsmaßnahmen (Holz- 
schliff aus übereigneten Wäldern usw.) noch 
nicht durchgeführt worden sind. Für 1925/26 
ist eine Erhöhung der Produktion um 32,5% 
bei einer Herstellungspreisermäßigung von 
10% vorgesehen. Es sollen erzeugt werden: 
220 306 t Papier, 24324 t Karton und 
72731 t Zellstoff im Gesamtwerte von 
84 630 706 Rbl. Für 1926/27 ist eine Er- 
höhung der Produktion um 10—15 % nur 
möglich, wenn die Produktion streng ratio- 
nalisiert, die durchgehende Arbeitszeit in 
allen Werken eingeführt wird und die Still- 
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stände zu Umbauten und Reparaturen be- 
nutzt werden. 


Die Nieder-Dnepr-Fabrik ist 
ab 15. Mai in Betrieb gekommen. Sie er- 
zeugt 400 t (monatlich) F 
und beschäftigt 250 Arbeiter. E e 


Britisch-Indien. 

In der Generalversammlung der Tit a- 
ghur Paper Mills Co. Ltd., die Mitte 
Juni in Kalkutta stattfand, wurde den Aktio- 
nären mitgeteilt, daß infolge des neuen 
Schutzzolles die Fabrik während der Berichts- 
zeit wieder voll beschäftigt gewesen sei. Die 
Fabrikationskosten sind weiter ermäßigt 
worden, während die Preise ungefähr auf 
der gleichen Höhe blieben wie früher. Auf 
die Vorzugsaktien wurde eine Dividende von 
8 % und auf die gewöhnlichen Aktien eine 
Dividende von 10 % verteilt. 8. 


Vereinigte Staaten. 


(Paper Trade Journal.) 

Das Bureau of Standards hat vor kurzem 
dünne, leichte Papiere, die unter dem Namen 
India- oder Bibelpapiere bekannt 
sind, auf ihre Undurchsichtigkeit hin geprüft. 
Der Zweck dieser Prüfungen ist, bei der 
Auswahl eines geeigneten Papiers für wissen- 
schaftliche Werke behilflich zu sein. Denn die 
großen Vorzüge eines dünnen Papiers (ge- 
ringes Gewicht und Volumen) werden mehr 
und mehr auch bei der Herausgabe wissen- 
schaftlicher und technischer Werke geschätzt. 
Die erforderliche Undurchsichtigkeit wird 
gewöhnlich durch Beimengung eines minera- 
lischen Füllstoffs erreicht. Bisweilen wird 
auch niedergeschlagenes Kalziumkarbonat 
statt Kaolin verwendet, da das erstere eine 
noch größere Undurchsichtigkeit geben soll. 
Auch Strohstoff soll für den Zweck geeignet 
sein. Die geprüften Papiere hatten ein Ge- 
wicht von 25—40 lbs. Das Gewicht bezieht 
sich auf 500 Bogen von 25X38 engl. Zoll. 
Die Prüfung wurde mit dem Photometer 
Martens vorgenommen. Das Ergebnis ist im 
Durchschnitt folgendes: 

Undurchsichtigkeit dünner Buchpapiere 
25 lbs 30 lbs 35 lbs 40 lbs 
0,873 0.804 0,902 0,890 

Bei den 40-Ibs-Papieren ist das Ergebnis 
nur von zwei verschiedenen Papieren ange— 
geben. 

Eine Prüfung bedruckter Bogen verschie- 
dener Papiere bestätigte das obige Resultat. 


Diese Prüfung ist natürlich nicht das einzige 
Kriterium für die Brauchbarkeit des Papiers, 
da auch die Saugfähigkeit des Papiers be- 
rücksichtigt werden muß, d. h. bis zu 
welchem Grad die Druckerschwärze in das 
Papier eindringt. 8. 


Kanada. 


Die kanadische Pulp and Paper Associa- 
tion hat beschlossen, in Verbindung mit der 
MeGill-Universität und der Regierung ein 
neues Laboratoriumsgebäude zum Zwecke 
wissenschaftlicker und technischer Unter- 
suchungen in Montreal zu errichten. Dieses 
neue Gebäude wird die Büros des Papier- 
machervereins und Papierabteilung der Re- 
gierungslaboratorien für Waldprodukte auf- 
nehmen, und als eine getrennte Einheit wird 
in ihm das Department of Industrial and 
Cellulose Chemistry der McGill-Universität 
untergebracht. Für den Bau wurden Doll. 
250 000 und als Stiftung für das Werk selbst 
Doll. 100000 vom Verein ausgesetzt. Die 
Unterhaltungskosten werden in gleichen Tei- 
len von den drei Parteien gemeinsam getragen. 


Die Anglo-Canadian Pulp and 
Paper Mills haben mit dem Bau der 
neuen Fabrik zur Herstellung von Zeitungs- 
druckpapier in Limoilou, Que., begonnen. 
Die Anlage soll im Lauf der Zeit auf 450 —500 
tons Tagesproduktion gebracht werden. Der 
erste Teil der Arbeit soll einschließlich der 
Maschinen etwa 1 Million Doll. und die 
gesamte Anlage etwa 6 Millionen Doll. kosten. 

S. 


In den letzten Jahren wurden gewaltige 
Kapitalien in den nördlichen Teilen der ka- 
nadischen Provinzen Ontario und Quebec 
angelegt. Es wurden allein zur Erschließung 
der Mineralfunde, Wasserkräfte und Wälder 
an 245 Millionen Dollar bereitgestellt. 
Bei dn Iroquois-Fällen in der 
Provinz Ontario wurde eine Schleiferei in 
Betrieb gesetzt, welche mit einer täglichen 
Erzeugungsmöglichkeit von 550 engl. tons 
als größte Papiermassefabrik der Welt ange- 
sehen wird. 50 Meilen westwärts von 
Cochrane wurde eine Sulfitzellstoffabrik 
mit einer täglichen Leistung von 200 engl. 
tons errichtet. Die neue kanadische Industrie 
ist ein ernsthafter Konkurrent der europä- 
ischen Zellstoff- und Papierindustrie und hat 
in letzter Zeit viel zur Verflauung der inter- 
nationalen Marktlage beigetragen. Wo. 
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Zeitschriftenschau. 


Ueber die Abhängigkeit der Leimfestig- 
keit eines Papiers von der Luftfeuchtigkeit. 
Von Prof. Uno Albrecht. Vortrag, ge- 
halten auf der Jahresversammlung finnischer 
Papieringenieure in Helsingfors, April 1926. 
Pappers- och Trävarutidskrift för Finland, 
Nr. 10/1926. 

Unter Leimfestigkeit versteht man das 
Widerstandsvermögen eines Papiers gegen 
die Neigung einer Lösung, insbesondere der 
Schreibtinte, in das Papiergefüge einzudrin- 
gen, sich auszubreiten und eventuell durch- 
zuschlagen. Es ist bekannt, daß die Leim- 
festigkeit bei den normalen Luftfeuchtigkeiten 
von 30—70% mit dem Ansteigen der letzteren 
abnimmt. Das hängt zum Teil davon ab, daß 
bei hohen Luftfeuchtigkeiten die Tinte lang- 
samer verdunstet und damit eine längere Ein- 
wirkungszeit auf das Papier hat, aber es war 
auch denkbar, daß das Papier selbst, das ja 
einen mit der Luftfeuchtigkeit wechselnden 
Gehalt an hygroskopischer Feuchtigkeit be- 
sitzt, dem Eindringen der Tinte einen wech- 
selnden Widerstand entgegensetzt. Von dem 
Materialprüfungsamt der Technischen Hoch- 
schule in Helsingfors wurden deshalb Unter- 
suchungen über die Leimfestigkeit ausgeführt 
bei Papieren verschiedener Zusammensetzung, 
verschiedener Leimungsart und verschiedener 
Herkunft, wobei die Luftfeuchtigkeit von 
nahezu 0 % bis zum Maximalwert der was- 
serdampfgesättigten Luft geändert wurde. 

Die bekannte Methode der Leimfestigkeits- 
bestimmung durch Ausziehen von Tinten- 
strichen auf dem Papier konnte in diesem 
Falle nicht angewandt werden, weil dabei 
die Verdunstung der Tinte eine zu große 
Rolle spielt. Von den anderen in Frage kom- 
menden Methoden wäre die in Amerika aus- 
gearbeitete, bei der man das zu untersuchende 
Papierblatt als Membran zwischen zwei 
stromdurchflossene Lösungen schaltet und 
die Zeit bis zur vollständigen Benetzung, 
d. h. bis zur Wiedererreichung der vollen 
Stromstärke mißt, für die vorliegenden Un- 
tersuchungen geeignet gewesen, jedoch war 
sie bei Beginn derselben vor mehreren Jah- 
ren dem Vortragenden noch nicht bekannt. 
Es wurde deshalb ein besonderer Apparat 
konstruiert, dessen Wirkungsweise etwa die 
folgende ist: 

In der unteren von zwei übereinander 
angeordneten Glaskugeln befand sich die 
Benetzungsflüssigkeit, in die obere ragt von 
oben ein Glasrohr hinein, das an seinem 


oberen Ende mit dem zu untersuchenden 
Papier verschlossen war. Wird der Apparat 


um eine zwischen beiden Kugeln angesetzte 


wagrechte Achse geschwenkt, so fließt die 
Benetzungsflüssigkeit in die sich nunmehr 
unten befindende Kugel mit dem Papierver- 
schluß, wobei sich das eingesetzte Glasrohr 
füllt und noch etwas Flüssigkeit überlaufen 
läßt. Es wird dadurch ein immer gleich- 
mäßiger Druck auf das Papierblatt erreicht. 
Das Durchschlagen der Flüssigkeit wird 
durch einen unter dem Apparat angebrachten 
Spiegel beobachtet und an einer automatisch 
eingeschalteten Stoppuhr die Durchschlags- 
zeit abgelesen. 

Da die Art des Durchschlagens je nach 
der Natur des Fasermaterials, der Papierglätte 
usw. ganz verschieden ist, ergab sich zu- 
nächst eine gewisse Schwierigkeit bei der 
Vergleichung verschiedener Papiersorten da- 
rin, wann der geeignete Augenblick zum 
Abbruch des Versuches als gekommen be— 
trachtet werden konnte. Bei einiger Uebung 
ließ sich jedoch eine gute Uebereinstimmung 
erreichen, zumal um den Kreis des Unter- 
suchungsmaterials ein gefärbter Papierring 
angebracht wurde, der als Anhalt dienen 
konnte. Obgleich das subjektive Moment bei 
dieser Methode nicht ausgeschaltet ist, gibt 
sie doch genügend genaue Resultate, weil die 
Leimungsverschiedenheiten auch innerhalb 
desselben Papierblattes größer sind als der 
persönliche Fehler. 

Durch eine Reihe vorbereiiender Versuche 
wurde gefunden, daß man leichter zu über- 
einstimmenden Resultaten kommt, wenn man 
einen Punkt ziemlich weitgehenden Durch- 
schlags als Norm nimmt, als wenn man beim 
Auftreten der ersten punktförmigen Durch- 
schläge den Versuch als beendet betrachtet. 
Gewählt wurde schließlich der Zeitpunkt, bei 
dem das Papierblatt ein marmorartiges Bild 
gibt. Die Zeit bis zur Erreichung dieses 
Bildes wird mit „kritische Zeit“ bezeichnet. 

Von den äußeren Einflüssen, die auf diese 
kritische Zeit einwirken, wird der eine, die 
Druckhöhe der Tinte, durch die Konstruktion 
des Apparates — eingebaute Glasröhre, die 
immer ganz gefüllt bleibt — konstant ge- 
halten. Weiter ist die Durchschlagsschnellig- 
keit von der Natur der chemischen Zusam- 
menseizung der Benetzungsflüssigkeit und 
deren Temperatur abhängig. 

Als Benetzungsflüssigkeit wurde im allge- 
meinen Günther Wagners „Pelikantinte 4001“ 
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benutzt. Der Einfluß der Tintentemperatur 
wurde durch eine besondere Versuchsreihe 
festgestellt. Es wurde gefunden, daß sich die 
Beziehung der drei Größen: Leimfestigkeit, 
Tintentemperatur und Zeit durch folgende 
Gleichung ausdrücken läßt: 
Zeit absolute Leimfestigkeit 7 
= "(Zahl der Celsiusgrade über 18°) ’ ` 

Als Beziehungstemperatur wurde 18° ge- 
wählt, weil dies die normale Raumtemperatur 
ist und die bei dieser Temperatur gefundenen 
Werte für die Durchschlagszeit nach der 
Gleichung dann ohne Umrechnung die Werte 
für die Leimfestigkeit darstellen. 

Untersucht man nun den Einfluß der 
Luftfeuchtigkeit auf die Leimfestigkeit des 
Papiers, indem man längere Zeit in ent- 
sprechend feucht gehaltener Luft gelagertes 
Papier auf die beschriebene Weise behandelt, 
so findet man für die normalen Luftfeuchtig- 
keiten zwischen 30 und 70 % die bekannte 
Abnahme der Leimfestigkeit mit steigender 
Luftfeuchtigkeit. Untersucht man aber auch 
Luftfeuchtigkeiten unter 30 und über 70%, 
so nimmt die aus den erhaltenen Werten 
konstruierte Kurve einen anderen unerwarte- 
ten Verlauf, indem die Leimiestigkeit von 
0% Luftfeuchtigkeit an zunächst von einem 
Minimalwert aus ansteigt, dann von 30 bis 
70% langsam abfällt, um über 70% dann 
rapide wieder anzusteigen. Der Charakter 
dieser Kurve ist bei den verschiedensten Pa- 
pieren derselbe. Es lag nahe, zur Erklärung 
der eigenartigen Form dieser Kurve die 
hygroskopische Feuchtigkeit des Papieres 
heranzuziehen. Da jedoch die Menge des 
aufgenommenen Wassers bei von 0 bis 100% 
wachsender Luftfeuchtigkeit bis etwa 20% 
von dem Papiergewicht dauernd zunimmt, 
konnte diese hygroskopische Feuchtigkeit 
direkt nicht der Grund für das Auf- und 
Absteigen der Leimfestigkeitskurve sein. Die 
hygroskopische Feuchtigkeit nimmt jedoch 
bekanntlich nicht ganz proportional der 
Luftfeuchtigkeit zu, man erhält beim graphi— 
schen Auftragen eine Kurve, die zunächst 
stark, dann schwächer und schließlich wieder 
stark ansteigt, also in gewissem Sinne eine 


Aehnlichkeit mit der Leimfestigkeitskurve 
aufweist. 
Die für die Leimfestigkeit erhaltenen 


Werte sind praktisch immer dieselben. Wenn 
man jedoch das zu untersuchende Papier 
mehrere Tage der Einwirkung feuchter Luft 
aussetzt, so erhält man Werte, die bedeutend 
höher liegen als die normalen, jedoch für alle 
Luftfeuchtigkeiten um dasselbe Maß, so daß 
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die Leimfestigkeitskurve ihr Aussehen behält 
und nur der Höhe der Werte nach verschoben 
erscheint. Setzt man solches Papier wieder 
trockenerer Luft aus, so behält es trotzdem 
nahezu seine hohe Leimfestigkeit. Es ist also 
durch diese längere Zeit andauernde Behand- 
lung mit feuchter Luft eine irreversible Er- 
höhung der Leimfestigkeit eingetreten. Vor- 
tragender nennt eine solche Härtung: Feucht— 
härtung. Diese Erscheinung ist an sich 
bekannt und wird in der Praxis durch Lagern 
in feuchten Kellern usw. zu erreichen ver 
sucht. Es schien von Interesse, quantitative 
Versuche darüber anzustellen, und es wurde 
gefunden, daß auch nach 28tägiger Lagerung 
noch nicht der Höchstwert der Leimfestigkeit 
erreicht war. Durch genügend lange Lager- 
zeit kann also auch schwach geleimtes Papier 
zu hoher Leimiestigkeit gebracht werden. 

Bekannt ist auch, daß die Leimfestigkeit 
eines Papiers durch Bestrahlung mit Sonnen- 
licht verschlechtert wird. Es wurde gefunden. 
daß eine auf diese Weise verschlechterte und 
auch ganz zerstörte Tintenfestigkeit eines 
Papiers durch „Feuchthärtung“ vollkommen 
wiederhergestellt werden kann. 

Zur Erklärung dieser Erscheinung kann 


eine Veränderung des Fasermaterials nicht 


herangezogen werden, denn ganz ungeleim- 
tes Papier zeigt auch bei der Feuchthärtung 
keinerlei Neigung, tintenfest zu werden. Es 
kann sich also nur um eine Veränderung des 
Leimungsmittels handeln. Daß die Feuchtig- 
keit allein nicht dafür verantwortlich gemacht 
werden kann, ergibt sich daraus, daß eine 
direkte Befeuchtung mit Wasser nichts nützt. 
Es läßt sich diese Erscheinung nur so er- 
klären, daß das Leimungsmittel unter der 
Einwirkung von feuchter Luft langsam che- 
misch verändert wird. M s. 


Die Rolle des privaten Kapitals in der 
Papierindustrie der Union der S.S.R. im 
Jahre 1926. Von S. Shukow. Bumasch- 
naja Promischlennost Nr. 5, 1926. 


An private Unternehmer sind 11 Werke 
verpachtet worden, und zwar in der Ukraine 
sieben, im Nordwestgebiet drei und im Zen- 
tralindustriegebiet eins. Die private Industrie 
beschäftigt 2,8% der gesamten Arbeiterzahl 
der Papierindustrie. Die Monatsproduktion 
dieser Werke beträgt 1100 t Packpapier (22°% 
der Gesamterzeugung Rußlands) und 308 t 
verschiedener Kartonsorten (15,4% der Ge- 
samterzeugung). Der Wert der Erzeugnisse 
(mit Minimalsätzen rechnend) beträgt etwa 
250 000 Rubel. In Anbetracht der Tatsache, 
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daß die Werke Preise nehmen, welche die 
Minimalsätze um etwa 50% übersteigen, 
können deren Einnahmen mit 375 000 Rubel 
bewertet werden (3,4% der Einnahmen der 
Gesamtindustrie). Die geringe Normung der 
Verkaufspreise und Anforderungen an Pack- 
papiere, die geringe Kartonerzeugung des 
Landes bei steigendem Bedarf und die leichte 
Verkaufsmöglichkeit an Detaillisten bewogen 
die Pächter, diese Fabrikation aufzunehmen. 
Außerdem benutzt man zur Erzeugung von 
Karton- und Packpapier nur inländische Er- 
zeugnisse, was von der staatlichen Industrie 
in bezug auf Rohmaterialienversorgung un- 
abhängig macht. Die positive Seite der Tätig- 
keit des Privatkapitals ist der Wiederaufbau 
der teilweise zerstörten Werke und die Her- 
stellung von Erzeugnissen, welche sonst aus 
dem Auslande eingeführt werden müßten. 
Die negative Seite ist der Mangel irgendeiner 
Regulierung der Produktions- und Handels- 
tätigkeit, was Spekulation und Preistreiberei 
zur Folge hat. Ee. 
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Zur Frage der Normung von Lumpen 
und der Regulierung des Lumpenmarktes. 
Von M. Rensin. Bumaschnaja Promisch- 
lennost Nr. 5, 1926. 


Wesentlich ist es, die Normung der Fa- 
briksorten von derjenigen der allgemeinen 
Handelssorten zu unterscheiden. Die Nor- 
mung der FHandelssorten muß staatlich 


durchgeführt werden. (Ein Normungsprojekt 


liegt zur Bestätigung den leitenden Wirt- 
schaftsstellen vor.) Die Normung der Fabrik- 
sorten soll nur Orientierungszwecken dienen. 
Ein Normungsprojekt wird vorgeschlagen 
und erklärt. In Anbetracht der hohen Un- 
kosten der Sammlung und Aufbereitung der 
Lumpen wird vorgeschlagen, den Interessen- 
ten Eisenbahnfrachtermäßigungen zukommen 
zu lassen. Es werden Vorschläge zur ren- 
tableren Verarbeitung der teuren — im Preise 
anziehenden — Lumpen gemacht. Auch wird 
die Lumpenausfuhr ins Ausland und deren 
Regulierung besprochen. Ee. 


Aus Industrie und Praxis. 


Ueber den Einfluß der Beleuchtung auf das Färben 


nach Muster. 
Von Dr. Herman Weisz, Wien. 


Obwohl die einzelnen Tatsachen, welche 
besprochen werden. dem Papierfärber bekannt 
sind, erscheinen sie in der folgenden Darstel- 
lung in neuem Zusammenlang, aus welchem 
sich ein Urteil über die Hilismittel zum Färben 
bei künstlichem Licht ergibt. 

In Wissenschaft und Praxis wird, wenn 
es sich um Farben und Farbenvergleiche 
handelt, Tageslicht einem stillschwei- 
genden Uebereinkommen zufolge als Licht- 
quelle vorausgesetzt. Dieses Uebereinkommen 
gilt so sehr als selbstverständlich, daß der 
Einfluß der Beleuchtung auf die „Farbe“ auch 
den berufsmäßig mit Farbstoffen und Fär- 
bungen Arbeitenden in der Regel nicht 
bewußt ist. Erst wenn praktische Momente 
auftreten, die dazu zwingen, bei künstlicher 
Beleuchtung zu färben oder Farbenvergleiche 
vorzunehmen (zu „mustern“), wird der Ein- 
fluß der Beleuchtung beachtet, und zwar ist 
es in der Praxis immer der gleiche Fall, der 
die Aufmerksamkeit des Färbers wachruft, 
nämlich, daß ein bei künstlichem Licht nach 
Muster gefärbtes Papier bei Tageslicht 
keineswegs den gewünschten Farbton des 
Musters zeigt. Diese für die Praxis besonders 
wichtige Tatsache stellt indessen nur einen 


Sonderfall dar; die Beleuchtung ist allgemein 
eines der objektiven physikalischen Momente, 
welche den Charakter einer Färbung bestim- 
men, alle Färbungen ändern also ihren 
Farbton, wenn sie bei verschiedener Be- 
leuchtung, z. B. bei Tageslicht und künst- 
lichem Licht, betrachtet werden. Im Fall des 
Färbens nach Muster ändert eben nicht nur 
das gefärbte Gut, sondern auch das 
Muster beim Uebergang vom Ta— 
geslicht zu künstlichem Licht 
und umgekehrt seine Farbe; sei bei- 
spielsweise ein Zinnoberrot gefärbt worden, 
waren also bei künstlichem Licht Muster und 
gefärbtes Gut zinnoberrot, so ist bei Tages- 
licht das gefärbte Gut beispielsweise karmin- 
rot, das Muster lachsrot. Ganz ähnlich 
gehen zwei bei Tageslicht gleiche Färbun- 
gen von 2. B. Karminrot bei künstlichem 
Licht in z. B. Lachs- und Zinnoberrot aus- 
einander, was aber, mindestens in der 
Papierindustrie praktisch bedeutungslos ist. 

Der praktische Färber weiß aus Erfah- 
rung, daß künstliches Licht den Farbton 
gegen Rot und Gelb verschiebt, aus Orange 
wird Rot, aus Gelb Orange, aus Violett Pur— 
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pur usf. Diese Tatsache findet ihre Begrün- 
dung darin, daß das Licht der ver- 
schiedenen Lichtquellen selbst 
gefärbt ist, und zwar besitzen 
die künstlichen Lichtquellen 
eine gelbe bis rötliche Eigen- 
farbe. Dies wieder hat seine Ursache in 
der verschiedenen Temperatur der Sonne und 
unserer irdischen künstlichen Lichtquellen, 
bei welchen Licht von glühenden, festen 
Körpern ausgestrahlt wird und die deshalb 
Temperaturstrahler heißen (bei der 
Bogenlampe ist der Strahler beispielsweise 
Kohle, bei den Metallfadenlampen das sehr 
schwer schmelzbare Metall Wolfram). 

Das Gebiet der sichtbaren Temperatur- 
strahlung beginnt bei etwa 500° C (Dunkel- 
rot); mit steigender Temperatur verschiebt 
sich die Farbe der Glut über Hellrot, Orange, 
Dunkelgelb nach Gelb. Die der Schmelz- 
temperatur des Eisens entsprechende Glut 
wird als Weißglut bezeichnet, jedoch liegt 
sie weit unter der höchsten bekannten irdi- 
schen Temperatur, der des elektrischen Licht- 
bogens (4000° C), während die Strahlung 
der Sonne einer Temperatur von etwa 
6000° C entspricht. Das Sonnenlicht als zer- 
streutes Tageslicht gilt uns als weiß, im 
Vergleich mit ihm ist der glühende Faden 
der Kohlenfadenlampe (1800" C) rötlich, der 
Vacuum-Metallfadenlampe (2200° C) orange, 
der gasgefüllten Metallfadenlampe (Halbwatt- 
lampe) (2400° C) hellorange, das Bogenlicht 
(4000° C) gelb. Alle künstlichen Lichtquel- 
len sind verhältnismäßig reicher an roten 
und gelben Strahlen, oder dasselbe mit an- 
deren Worten gesagt, ärmer an blauen und 
violetten Strahlen als das Sonnenlicht. Dies 
ist die physikalische Ursache für die Ver- 
änderung der Farben bei künstlichem Licht. 

Hierdurch ist verständlich, daß die Far- 
bentöne sich je nach der Lichtquelle, deren 
Licht sie empfangen, verändern (Karminrot 
wird zu Zinnoberrot), jedoch ist damit noch 
keineswegs begründet, daß zwei beim Licht 
der einen Lichtquelle (Sonne) gleiche Fär- 
bungen sich beim Licht einer anderen Licht- 
quelle (Glühlampe) verschieden ver- 
ändern (ein Karminrot wird zu Zinnober- 
rot und das andere zu Lachsrot). 

In diesem praktischen Falle macht sich 
eine weitere allgemeine Erscheinung geltend, 
auf die man in der Praxis weniger achtet, 
die Metamerie der Farben. Unter 
metameren Farben werden Farben verstan- 


I Ve W. 
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Ostwald, Physikalische Farben- 


den, die, in ihre Bestandteile (Spektren) zer- 
legt, verschieden sind und doch den 
gleichen Farbton haben, gleich aus. 
sehen. Das Vorhandensein metamerer Farben 
läßt sich am einfachsten aus der allgemein 
geläufigen Tatsache der komplemen- 
tären Farben erschließen. Wie bekannt, 
gibt es im Spektrum eine unbestimmte Anzahl 
von Paaren komplementärer Farben, die 
miteinander gemischt ein mehr oder minder 
helles Grau ergeben. Grau ist demnach eine 
Farbe, die auf unbestimmt viele Weisen ent- 
stehen kann. Die Theorie der metameren 
Farben zeigt, daß Weiß, Schwarz und Voll- 
farbe im Ostwaldschen Sinn jeweils nur auf 
eine einzige Weise entstehen, während Grau 
und sämtliche bunten Farben mit Ausnahme 
der Vollfarben jede in vielerlei Weise zusam- 
mengesetzt sein können, Die Metamerie der 
Farben ist demnach eine überaus häufige 
und vielfältige Erscheinung. In der weitaus 
meisten Zahl der Fälle sind Farbtöne, die 
als gleich angesprochen werden, nicht der 
Zusammensetzung, sondern nur dem Farbton 
nach gleich, also metamer; Färben nach 
Musterheißtalso,einengegebe- 
nen Farbton durch einen meta- 
merennachzuahmen. 


Die Metamerie bedeutet vom praktischen 
Standpunkt aus gesehen eine beträchtliche 
Erleichterung für den Färber. Wenn ein 
gegebener Farbton durch Mischung von 
Farbstoffen nur auf eine einzige Weise her— 
gestellt werden könnte, wäre es angesichts 
der sehr großen Zahl von Farbstoffen ein 
außerordentlich schwieriges und zeitrauben- 
des Problem, ihn nachzuahmen. Vermöge 
der Metamerie sind hiezu jedoch so viele 
Möglichkeiten gegeben, daß das Färben nach 
Muster eine normale, mit den Mitteln fach— 
männischer Erfahrung zu bewältigende Auf— 
gabe darstellt, vorausgesetzt freilich, daß 
Tageslicht verfügbar ist. 


Bei metameren Farben kommt der Be- 
leuchtung nämlich erhöhte Bedeutung zu, 
wie aus der Doppelfigur 1 hervorgeht, welche 
die Spektren von Tages- und Lampenlicht 
darstellt und miteinander in Vergleich setzt. 
Für das Tageslicht ist zum Zwecke verein- 
fachter graphischer Darstellung angenommen, 
daß seine Intensität an jeder Stelle des Spek- 
trums gleich und gleich 1 ist. Tageslicht 
wird dann durch die zur Abszissenachse 
parallele Grade T-T’ dargestellt. Die rela- 
tiven Intensitäten von Lampenlicht und 
Tageslicht sind zum Zwecke des Vergleichs 

ci „ 400 als gleich angenommen; das 
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an gelben und roten Strahlen reichere 
Lampenlicht wird unter dieser Annahme 
durch die Kurve LL’-T’ versinnbildlicht. 
Links ist (durch Schraffierung des absorbier- 
ten Anteils) ein Grau (Grau 1) dargestellt, 
das durch gleichmäßige Absorption von 50% 
aller Wellenlängen entsteht, während rechts 
ein Grau (Grau 2) wiedergegeben ist, das 
entsteht, wenn zwei gegenfarbige (komple- 
mentärfarbige) Gebiete in gleicher Menge 
fehlen (in der Figur Gelb von 560 bis 600 pyu 
und Violett von 400 bis 480 fh) und die 
übrigbleibenden, gleichfalls gegenfarbigen 
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Grau 2 hingegen ist aus der Anschauung 
ersichtlich, daß der rote Anteil FGOL den 
grünen IKPR weit überwiegt. Das Gleich- 
gewicht der gegenfarbigen Anteile, das im 
Tageslicht bestanden hat, ist im Lampen- 
licht verlorengegangen, das metamere Grau 2 
hat in Rot umgeschlagen. Aehnliche 
Betrachtungen gelten für die metameren 
Buntfarben, deren Farbton je nach ihrer Zu— 
sammensetzung verschieden verän- 
dert wird. Die Metamerie ist 
demnach an eine bestimmte Be— 
leuchtung gebunden. 


oo 600 500 Joo 700 600 S00 400 
Fig. 1. 
Gebiete sich zu Grau ergänzen. Werden Die Tatsachen, welche hier vorliegen, sind 


diese beiden Grau von Lampenlicht beleuch- 
tet, so wird Grau 1 durch die Fläche A BCE, 
Grau 2 durch die beiden Flächenstücke 
FGOL plus IKPR dargestellt. Es ergibt 
sich unmittelbar, daß ABCE und ECT’L 
flächengleich sind, im Fall Grau 1 wurden 
also 50% des Gesamtlichtts auch beim 
künstlichen Licht durch gleichmäßige 
Absorption aller Wellenlängen als Grau 
weggenommen und 50% sind als Grau ge- 
blieben, Grau 1 hat also seinen Farbton im 
künstlichen Licht bewahrt. Im Falle des 


der Praxis, wie bereits erwähnt, bekannt; es 
haben sich deshalb in der Praxis der Färberei 
verschiedene Methoden herausgebildet, um 
auch dann nach Muster färben zu können, 
wenn Tageslicht nicht zur Verfügung steht. 
Andererseits hat das hier vorliegende offen— 
kundige Bedürfnis dazu geführt, daß von 
beleuchtungstechnischer Seite versucht wor- 
den ist, eine Beleuchtung zu schaffen (künst- 
liches Tageslicht), die als Ersatz für Tages- 
licht zu dienen vermag. 

Die Flilfsmethoden des 


Färbens bei 


838 


künstlichem Licht darf man als empirische 
bezeichnen, sie werden vielfach als spezielle 
Betriebserfahrung geheim gehalten. Es ist 
deshalb schwer, ein Urteil därüber zu ge- 
winnen. Das künstliche Tageslicht hat in 
Form des Moore-Lichts und der sogenannten 
Tageslichtlampen Verbreitung gefunden, das 
sind Lampen, bei welchen eine Bogenlampe 
oder neuerdings eine gasgefüllte Glühlampe 
als Lichtquelle ihre Strahlen durch ein Filter 
aus blauem Glas oder aus einer blauen 
Flüssigkeit hindurchschickt. 

Das Urteil der Praxis über diese Lampen 
geht, kurz zusammengefaßt, dahin, daß den- 
selben zwar ein gewisser praktischer Wert 
zukommt — das eine Erzeugnis ist besser, 
das andere weniger geeignet —, daß es aber 
keine Tageslichtlampe gibt, die als vollwer- 


Fig. 2. 


tiger Ersatz für Tageslicht dienen kann. Die 
Praxis verläßt sich lieber auf die selbst aus- 
gebildeten färberischen Hilfsmethoden, als 
auf die als unzureichend erkannten bisherigen 
beleuchtungstechnischen Hilfsmittel. Wenn 
sie auch zugibt, daß ein vollwertiges künst- 
liches Tageslicht der einfachste Ausweg aus 
den hier bestehenden Schwierigkeiten wäre, 
hält sie doch die Verwirklichung eines 
solchen für unmöglich. 

Von physikalischen Gesichtspunkten aus- 
gehend, habe ich eine Neuerung auf diesem 
Gebiet angegeben, für welche bessere Vor- 
aussetzungen gegeben sind, zu einem voll- 
wertigen künstlichen Tageslicht zu gelangen, 
als für die Tageslichtlampen, das ist die 
Tageslichtbrille (Fig. 2 und 3). 

Während bei den Filterlampen das Licht- 
filter die Umhüllung oder einen Teil der Um- 
hüllung der Lichtquelle bildet und das ganze 
aus der Lampe austretende Licht gezwungen 
wird, durch das Filter zu gehen, wird das 
Lichtfilter bei der Tageslichtbrille in Form 
eines blauen Brillenglases vor das Auge 
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gesetzt und das Auge selbst durch eine 
passend gestaltete Brillenfassung vor dem 
Einfall von direktem Licht geschützt. Dies 
hat den Vorteil, daß die gebräuchliche Licht- 
quelle (Glühlampe) ohne besondere Armatur 
und Montage auch für künstliches Tageslicht 
benützt werden kann. Die Wirkung des Fil- 
ters bleibt dabei im Prinzip die gleiche. 

Die Tageslichtbrille selbst ist keine Kor- 
rektionsbrille für Kurz- oder Weitsichtige, 
sie ist vielmehr optisch indifferent für nor- 
male Augen bestimmt und wirkt ähnlich wie 
eine Schneebrille nur auf die Farbe. 

Die Fig. 2 und 3 stellen praktische Aus- 
führungsformen der Tageslichtbrille dar, die 
unter dem. Namen „Lumina-Brille“ im Han- 
del sind. Die Brille nach Fig. 2 ist eine 
Spangenbrille mit zusammenklappbaren seit- 


Fig. 3. 


lichen Lichtschutzklappen, die Brille nach 
Fig. 3 gewährt lichtdichten Abschluß und 
wird wie eine Autobrille mit Gummiband 
um den Kopf befestigt. Da die Tageslicht- 
brille bei der praktischen Färberarbeit erfah- 
rungsgemäß häufig, aber jedesmal nur kurze 
Zeit benutzt wird, wird die Bandbrille, die 
für den Färber besonders geeignet ist, nach 
dem Gebrauch nicht abgelegt, sondern auf 
die Stirne hochgeschoben, worauf sie sofort 
wieder gebrauchsbereit ist. Die Spangenbrille 
unterscheidet sich im Gebrauch nicht von 
einer gewöhnlichen Brille. Nicht Normal- 
sichtige tragen unter der Bandbrille ihre 
gewöhnliche Korrektionsbrille oder Kneifer. 
Bei der Spangenbrille werden die Korrek- 
tionsgläser in einen besonderen Fassungsring 
des Brillengestelles vor das Filter eingesetzt. 

Das gefilterte künstliche Licht ist dem 
Tageslicht um so ähnlicher, die Wirkung auf 
die Farbe um so besser, je genauer das 
Tageslichtfilter auf das künstliche Licht abge- 
stimmt ist. Diese Abstimmung ins Werk zu 
setzen, ıst selbst eine Aufgabe der Färber- 
kunst und wird bei der Tageslichtbrille durch 
Anwendung einer Kombination von Farb- 
glas- und Farbstofischichten gelöst. Jede 
dieser Schichten muß für sich einen genauen 
Farbton aufweisen. Um dies zu erreichen, 
wird das Farbglas durch optischen Schliff auf 
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eine vorher errechnete genaue Dicke ge- 
bracht, die Farbstoffschicht mit chemisch 
reinen Farbstoffen nach Maß und Zahl ge- 
färbt. Die ganze Kombination wird, wie in 
der optischen Technik üblich, verkittet, so 
daß die nach diesem geschützten Verfahren 
hergestellten Brillenglasfilter das Aussehen 
eines im Fluß gefärbten klaren Glases haben. 

Es werden nun die besseren Aussichten 
verständlich, mit Hilfe der Tageslichtbrille 
ein vollwertiges künstliches Tageslicht zu 
verwirklichen. Die Lampenfilter sind nämlich 
auf Farbglas allein angewiesen und können 
von Farbstoffschichten keinen Gebrauch 
machen, weil sie in der Nähe der Lichtquelle 
starker Erwärmung ausgesetzt sind, was 
Farbstoff und Bindemittel der Farbstoffschicht 
nicht vertragen. Ferner ist das genaue Ver- 
fahren der Regelung der Dicke durch 
optischen Schliff bei den großen Lampen- 
filtern als viel zu kostspielig nicht anwendbar, 
weshalb man sich bei diesen mit ungenaueren 
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Dicken, also auch ungenaueren Farbtönen der 
Farbglasschicht, begnügen muß. 

Das Licht von Tageslichtlampen ist des- 
halb nicht rein weiß, sondern enthält Reste 
farbigen, meist grünen Lichts. In der Praxis 
wird das vielleicht am deutlichsten beim 
sogenannten Schönen des Weißpapiers emp- 
funden, das mit Hilfe der Lumina-Brille, 
deren Filter rein weißes Licht geben, an- 
standslos gelingt. 

Die Technik des Färbens bei künstlichem 
Licht wird durch die Tageslichtbrille um 
ein einfaches und handliches Hilfsmittel be- 
reichert. Diese Neuerung wurde in der Ab- 
sicht geschaffen, einen vollwertigen künst- 
lichen Ersatz für Tageslicht zu bieten und 
die verbreitete Meinung, daß es einen solchen 
nicht gibt, zu widerlegen. Inwieweit sie 
damit das alte Problem des Färbens und Mu- 
sterns bei künstlichem Licht einer praktischen 
Lösung zuführt, bleibe dem Urteil der Papier- 
färber überlassen. l 


Ein modernes wirtschaftliches Verschiebefahrzeug. 


Die praktischen Hilfsmittel heutiger 
Technik sind dazu berufen, die Betriebs- 
kosten und damit den Geldbedarf soweit als 
möglich zu verringern, die Fertigware zu 
verbilligen. Ein großer Teil der Betriebs- 
kosten entfällt auf das Förderwesen, das in 


in den wenigsten Fällen durch menschliche 
oder tierische Kräfte, durch Seilzüge und 
Spille. Eine Lokomotive ist nun insofern 
nicht sparsam, als sie dauernd unter Dampf 
stehen muß, wenn sie jederzeit betriebsfertig 
sein soll. Hierzu kommt, daß ein Maschinist 


Bild l. 


den meisten Betrieben mit Bezug auf den 
Rangierbetrieb recht unwirtschaftlich ist. 
Das Verschieben der leeren oder belade- 
nen Eisenbahnwagen auf Verschiebebahn- 
höfen und Gleisanlagen der industriellen 
Werke geschieht meist durch Lokomotiven, 


ständig an der Lokomotive verbleibt und so 
bei einem sehr hohen Anschaffungspreis viel 
Leerlaufarbeit geleistet wird. 

In verschiedenen Werken sind Spillanla- 
gen im Gebrauch, da die Verwendung von 
Lokomotiven bei mäßigem Verschiebebetrieb 
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nicht wirtschaftlich erschien. Solche Vor- 
richtungen bedingen aber das Anlegen von 
Kanälen mit Abdeckungen, Seilen, Seilfüh- 
rungen und Kabel für den elektrischen An- 
trieb der Spille, von denen je nach dem Um- 
fang der Gleisanlagen mehrere vorgesehen 
werden müssen. 

Wo man sich noch mit menschlichen oder 
tierischen Kräften behilft, wird infolge der 
dafür zu zahlenden hohen Löhne oder der 
nicht geringen Futterkosten mit großen Aus- 
gaben zu rechnen sein, so daß von einer 
Wirtschaftlichkeit nicht gesprochen werden 
kann. 

Der Gedanke, die Verschiebemaschine 
unter Ausnutzung des zu verschiebenden 
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Wagengewichtes möglichst leicht und klein 
aber trotzdem leistungsfähig zu gestalten, 
ist treffend, und wie Versuche und Erfahrung 
gezeigt haben, hat sich dieser Gedanke, der 
in dem Breuer. Lokomotor verwirklicht ist, 
auch in der Praxis gut bewährt. 

Diese Verschiebemaschine ist ein moto- 
risch angetriebenes Fahrzeug zum Verschie- 
ben von Wagen aller Art auf normalspurigen 
Eisenbahngleisen (mit Vorwärts- und Rück- 
wärtsfahrt). Wie Bild 1 u. 2 zeigen, besitzt diese 
Maschine eine kurze, gedrungene Bauart von 
geringer Raumbeanspruchung, die es ermög- 
licht, den Lokomotor unter den Querträger 
eines Eisenbahnwagens zu schieben. Der 


Lokomotor hat nur so wenig Platz nötig, 
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daß er auf einer üblichen Drehscheibe mit 
einem Waggon zusammengekuppelt unter- 
gebracht werden kann (Bild 1). Hierdurch 
ist die Verschiebung des Wagens auf ein 
anderes Gleis ohne besondere Umstände 
möglich, d. h. ohne daß die Verschiebema- 
schine einen Umweg über die Gleisanlagen 
machen muß. 

Zum Antrieb ist ein kräftiger Vierzylin- 
dermotor eingebaut, dessen erzeugte Kraft 
durch ein Getriebe mit 3 Geschwindigkeiten 
auf die Wellen der Laufräder übertragen 
wird. Der Motor kann mit Benzin, Benzol 
oder jedem anderen Auto-Motorbrennstoff 
betrieben werden. Der Brennstoffverbrauch 
ist sehr niedrig, im Verhältnis zu einer Lo- 
komotive äußerst gering, da ein Verbrauch 
während der Arbeitspause nicht in Betracht 
kommt. Die Bedienung ist denkbar einfach 
und geschieht durch einen Mann. 

In der Mitte des Wagengestelles ist eine 
Kupplungswinde angeordnet. Sie ist leicht 
drehbar mit Stahlspindel und Handrad senk- 
recht verstellbar eingerichtet. Die Kupp- 
lungswinde dient zur Aufnahme der die 
nötige Schienenreibung erzeugenden Last 
und zur Kupplung mit dem zu ziehenden 
oder zu verschiebenden Wagen. Mit einigen 
Handgriffen des Fahrers vom Lokomotor 
aus ist dieser mit dem Eisenbahnwagen ge- 
kuppelt. Durch einen Hebel neben der Winde 
wird eine sicher wirkende Handbremse be- 
tätigt. Außerdem kann im Gefälle der Motor 
als Bremse mitbenutzt werden. 

Die Zugleistung des Fahrzeuges ist auf 
ebener gerader Strecke fünf beladene 
20-t-Wagen bei einem Eigenge- 
wicht von nur 1,8 t. 3 Geschwindigkei- 
ten von 3—15 Std.-km (sowohl vorwärts 
als auch rückwärts) im Verein mit einem 
unbegrenzten Aktionsradius und 
einem billigen Anschaffungspreis gestalten 
den „Lokomotor“ bei weitem wirtschaftlicher 
als alle Fahrzeuge mit Akkumulatorenbetrieb, 
bei denen im Verhältnis zum „Breuer-Loko- 
motor“ die Rangiergeschwindigkeit zu ge- 
ring, das Eigengewicht viel größer und der 
Preis zu hoch ist. 

Hergestellt wird das Fahrzeug Lokomotor 
von der Firma: Maschinen- und Armaturen- 
fabrik vorm. H. Breuer & Co., Höchst a. M. 

H. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1925 zum Preise von Mark 2.— 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3435. Nadellöcher in Kristall- 
seidenpapier. Wir stellen etwa 18 g/qm schwere 
Kristallseidenpapiere und Pergaminpapiere her. Trotz 
mancher Anstrengungen ist es uns noch nicht ge- 
lungen, die feinen Nadellöcher und Poren aus dem 
Papier herauszubekommen und ein absolut dichtes, 
geschlossenes dünnes Papier zu erhalten, Wir haben 
die Versuche auf einer Selbstabnahme- und auf einer 
Langsiebmaschine gemacht, jedoch kein ganz befrie- 
digendes Resultat erzielt. Meinungsaustausch er- 
beten. S. 


Frage Nr. 3436, Reinigung von Fabrikations- 
wasser. Wir verwenden in unserer Pappen- und 
Packpapierfabrik Flußwasser, welches ohne besondere 
Klärung und nachdem es sich in Abteilungen absetzen 
konnte, zur Fabrikation genommen wird. Es machen 
sich vielfach die im Wasser mitgeführten Schlamm- 
teilchen und sonstige Unreinigkeiten sehr störend 
bemerkbar. Wir wären dankbar, wenn uns durch 
Fachgenossen aus praktischer Erfahrung heraus. ge— 
eignete Reinigungsapparate empfohlen würden. Das 
Wasser klar und hell zu machen, ist nicht notwendig, 
nur die erwähnte Verunreinigung soll zurückgehalten 
werden, und wir haben schon von Siebfiltern gehört, 
die vielleicht für unsere Reinigung ausreichend wären. 

Ç; 

Frage Nr. 3437. Harzseife. Welches ist die 
einfachste und beste Untersuchungsmethode der 
Harzseife auf freies Harz? D. 

Abdrehen einer Gummiwalze. 
Antwort auf Frage Nr. 3424 in Nr, 25, S. 690. 
(Siehe auch Nr. 29, S. 810.) 

IV. Beim Abdrehen einer Gummiwalze wird sich 
jeder Stahl, je nach seiner Qualität, mehr oder 
weniger rasch abnützen, und es ist daher nicht zu 
vermeiden, daß derselbe wiederholt nachgeschliffen 
werden muß. Es empfiehlt sich daher, die Walze mit 
einem Drehdiamant zu bearbeiten, welcher in einer 
Fassung geliefert wird, die wie ein Messer in den 
Support eingespannt werden kann. Der angesetzte 
Span läuft in der ganzen Länge der Walze ohne 
Unterbrechung durch, wobei Ungenauigkeiten, wie 
sie durch das wiederholte Ansetzen des Stahles vor- 
kommen, ausgeschaltet werden. Um eine glatte Ober- 
fläche zu erhalten, überschmirgelt man die Walze mit 
feinem Glaspapier, welches an einem Holzklotz, der 
in den Support eingespannt ist, befestigt wird. 

K-Z 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G 


| | 


Papierholz 


V. Als Drehstahl sollten Sie keinen gewöhnlich 
härtbaren Werkzeugstahl, sondern Schnelldrehstahl 
verwenden. Ich empfehle die Anschaffung „naturhar— 
ter“ Patent-Fassonstähle mit dazu passendem Stahl- 
halter. Mit diesem Sonderstahl können Sie bei 
einmaligem Ansetzen die ganze Walzenbahnbreite 
befahren. Etwa im Gummimantel eingepreßte Sand- 
körnchen oder andere Fremdkörper vermögen die 
Schneidenschärfe des Stahles nicht zu zerstören. 

Gummiwalzen lasse ich nur dann mittels Dreh- 
stahl bearbeiten, wenn es gilt, erhebliche Uneben- 
heiten (tiefe Eindrücke) des Walzenbezuges zu be- 
seitigen, d. h. wenn die Gesamt-Drehspanstärke 
0,75 mm und darüber betragen muß. Hierbei gehe 
ich mit der Schnitt geschwindigkeit nicht über 
100 mm/sek. Soll eine Gummiwalze jedoch lediglich 
auf „lichtdichten Schluß“ egalisiert werden, so wird 
diese Arbeit nur auf der Schleifbank ausgeführt. 
Geschruppt wird mit einer nicht zu groben Karbo- 
rundum-Scheibe, geschlichtet mit einer feinkörnigen 
Scheibe. Ist keine Schleifbank oder entsprechend 
kräftige Drehbank mit Schleifvorrichtung vorhanden, 
so greife man, ehe der Drehstahl gewählt wird, 
besser zum „Schnitzer-Schleifapparat‘, 

Mittels Drehstahl bearbeitete Gummiwalzen müs- 
sen in jedem Falle nachträglich durch Schleifen 
geglättet werden; entweder wie vorbeschrieben oder 
auf der gewöhnlichen Drehbank. In letzterem Falle 
benutzt man vorteilhaft einen Schleifklotz aus Holz 
(200 mm Schleifbreite, 250 mm Schleiflänge), der in 
einer dem Walzendurchmesser entsprechenden Run- 
dung das Schleifmittel: Glaspapier oder Schleifband 
trägt. Dieser Schleifklotz, auf dem Drehbank-Kreuz- 
Support solid befestigt, wird mit Gefühl gegen die 
(mit 50—60 Touren) laufende Walze angekurbelt und 
hier fixiert. Der Seitentransport der Drehbank be- 
sorgt dann die Schleifarbeit über die ganze Walzen- 
bahnlänge. Es wird trocken geschliffen. Das Schleif- 
mittel muß des Öfteren ausgewechselt werden. Für 
alle diese Arbeiten ist jedoch Bedingung, daß die 
Drehbank ein einwandfreies Bett hat und nicht ko- 
nisch zieht. Die zu bearbeitende Walze muß in jedem 
Falle neben der Körnerspitzenführung in ihren Lager- 
stellen (geschlossene Holzlager) ohne Fibration 
laufen. Dubi. 


Selbstabnahmemaschine, 
Antwort auf Frage Nr. 3425 in Nr. 25, S. 690. 
J. Auf einer Langsieb-Selbstabnahmemaschine 


Holz- 
„ makler, 


Hamburg 27 
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können je nach der Qualität des Stoffes, der Sieb- 
nummer und der Feinheit der Filze Papiere von 
9--150 g/qm erzeugt werden. 

H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Auf einer Selbstabnahmemaschine kann man 
einwandfreie holzfreie Papiere bis 80—90 g/qm ar- 


beiten, bei holzhaltigen Papieren kann man über 
100 g/ um hinaufkommen, bei Altpapierverarb:itung 
bin ich bis 140 g/qm hinaufgekommen. Die Stoff- 


mahlung spielt bei diesen Papieren die Hauptrolle. 
Hinunter kann man gehen bei holzfreien Papieren bis 
zu 16 g/um. bei holzhaltigen Papieren bis zu 18 z/qm. 
Wenn man Hadernstoffe verwenden will, kann man 
auch noch ein schön geschlossenes Papier bei 
13 g/qm herstellen; hier spielt die Geschwindigkeit 
die Hauptrolle, mit welcher die Maschine läuft. 
Maschinenführer P. 
III. Die Selbstabnahmemaschine ist hauptsächlich 
für dünnere Papiere geeignet. Holzfreie Papiere kön- 
nen Sie herunter bis etwa 15 g/qm arbeiten. holz- 
haltige bis etwa 20 g/ um. Allerdings spielt dabei die 
Stoffbeschaffenheit und die Stoffzusammensetzung eine 
große Rolle. Für dickere Papiere sind Selbstabnahme- 
maschinen weniger geeignet, Papiere in Stärken über 
80 g/ um können im allgemeinen nicht mehr rentabel 
auf diesen Maschinen gearbeitet werden. Es liegt 
aber die Möglichkeit vor. auch schwerere Papiere 
auf der Selbstabnahmemaschine zu arbeiten. und 
die Leistungsfähigkeit hängt in dieser Richtung von 
der Stoffzusammensetzung und dem Durchmesser des 
Trockenzylinders ab. Im allgemeinen können Sie 
Papiere bis zu 150 gam auf der Selbstabnahme- 
maschine anfertigen, ohne auf große Schwierigkeiten 
zu stoßen. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


IV. Aus der Praxis kann ich Ihnen als unterstes 
Quadratmetergewicht 13 g nennen. Weiter herunter- 
zugehen ist nicht zu empfehlen, da kein guter Bogen 
mehr entsteht. Nach oben empfiehlt es sich. nicht 
höher als 70 g/qm zu gehen, da bei höherem Ge- 
wicht keine gute Glätte erhalten wird. Es kommt 
kein flacher Bogen von der Maschine, der Grund ist, 
daB das Papier vom Zylinder abspringt und keine 
Nachtrocknung stattfindet. Ich möchte noch kurz die 
Reihenfolge des zu arbeitenden Papiers erläutern. 
Mit einem neuen Obertuche arbeiten Sie zunächst 
Papier von etwa 15 25 g und lassen das Gewicht 
in etwa 3 Tagen bis zum geforderten Quadratmeter- 
gewicht steigen. Z. 

Rostschutzanstrich eines Stoffangtrichters, 
Antwort auf Frage Nr. 3426 in Nr. 25. S. 600. 

J. Nachdem der Trichter gut gereinigt ist. 
streichen Sie ihn mit Mennige. und nachdem diese 
getrocknet ist. mit einem säurebeständizen Emaille- 
lack ein- oder besser zweimal. ck 

II. Am sichersten werden eiserne Stoffanztrich- 
ter gegen die Rostbildung im Innern durch Verklei— 
dung mit dünner Beton-Monier-Schicht. außen durch 


I Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschafienhelt 


Foest & Loesche, jm. sern a Sf, Rosslau ma. 


Metalltuch-Fabrik 


Oegr. 1869 


Bestreichen mit heißem Teer, dem etwas Asphalt 
zugesetzt ist, geschützt, Die Betonschicht des Trich- 
terinnern muß mit reinem Zement fein verputzt 
werden. H. Post], Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Es gibt eine Unmenge von Anstrichen nach 
verschiedenen Methoden. Zunächst ist der Trichter 
gut zu reinigen von allen anhaftenden Rost- und 
Schmutzteilen, die an der Innenwandung des Trich- 
ters hängen. Als ersten Anstrich empfehle ich Lein- 
ölfirnis zum Grundieren. Als zweiten Anstrich be- 
nützen Sie wieder Leinölfirnis und mischen denselben 
mit etwas Graphit und Bleimennige (säurefrei), nicht 
mit Eisenmennige. Nicht sehr stark auftragen und 
schwach anrühren, so daß alle Poren an den Innen- 
wandungen des Trichters ausgefüllt werden! Nach 
dem Trocknen, welches etwa in 12 Stunden vor sich 
geht, wird zum dritten Anstrich eine Mischung von 
Leinölfirnis, Bleimennige und etwas Graphit benutzt, 
und zwar bedeutend dickflüssiger. Nach dem Trock- 
nen erhalten Sie einen Stofftrichter, der jahrelang 
gut aushält und keinen Rost mehr bekommt. Wenn 
schwarze Stellen entstanden sind, muß der Anstrich 
erneuert werden. Z. 


Schneller Verschleiß eines Baum wolltrockenflzes. 
Antwort auf Frage Nr. 3427 in Nr. 26. S. 725. 

J. Der schnelle Verschleiß Ihres Baumwoll- 
trockenfilzes auf dem großen Zylinder der deutschen 
Presse ist darauf zurückzuführen, daB entweder der 
Filztrockner zu klein ist oder die Dampfleitungen zu 
eng oder der Kondenstopf nicht in Ordnung ist. Als 
ich vor einigen Jahren die technische Leitung einer 
Papier- und Kartonfabrik übernahm, in der kurz vor- 
her eine größere Trockenpartie ohne Filztrockner 
eingebaut worden war, da hatte ich denselben Fall. 
daB der Trockenfilz alle 5-6 Wochen ausgewechselt 
werden mußte. Ich kam auf die Idee. vorgewärmte 
Luft einzublasen. Das Resultat war überraschend. 
Ich erzielte eine bedeutend höhere Papierproduktion. 
und der Trockenfilz lief ohne Anstand 6--7 Monate. 

Fr. Gottwald, Wampersdorf, N.-Oe. 


II. Daß der als Bespannung des großen. über 
der deutschen Presse liegenden Zylinders dienende 
Filz nur eine Laufdauer von etwa 5 Wochen hat. 
wogegen die beiden Filze gleicher Qualität. die über 
die zum Vortrocknen bestimmten Zylinder laufen. 
7-8 Monate laufen. hat seine Ursache darin. daß 
ersterer einer viel höheren Temperatur ausgesetzt 
ist und wesentlich stärker gespannt werden muß als 
letztere. Der erwähnte Gehalt an freier Säure, den 
die von Ihnen verarbeitete Sulfitabfallzellulose be- 
sitzt, kann vereint mit der hohen Temperatur des 
xroBen Trockenzylinders den zerstörenden EinfluB 
auf diesen Filz ausüben. 

Versuchen Sie statt des Baumwolltrockenfilzes 
einen Wolltrockenfilz bester Qualität. Durch Zu- 
leitung von heißer, trockener Luft und Einbau eines 
Filztrockners, dessen Oberfläche mindestens ein Drit- 


liefern 
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tel so groß ist wie die des Papiertrockners, kann 
der Trockenfilz länger erhalten werden. 


H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


HH. Der große Zylinder der deutschen Presse 
einer Papiermaschine für einseitigglatte Packpapiere 
läuft gewöhnlich nackt. Wo es nicht angängig ist, 
muß cin entsprechend großer Filztrockner vorhanden 
sein, Der besonders hohe Verschleiß des Trocken- 
filzes ist dadurch begründet, daß Anforderungen an 
ihn gestellt werden, denen er nicht gewachsen ist, 
entweder ist der Filz zu dick oder zu dünn, oder 
ist die Filztrockenfläche zu klein bemessen, was 
höchst wahrscheinlich ist. Ueberspannung, schlecht 
angelegte Filzführung und die damit im Zusammen- 
hange stehende enorme Zapfenreibung oder eine 
nachlässige Bedienung verstärken die ungünstige 
Wirkung. 

Der Verwendung von Sulfitabfallzellulose steht 
nichts im Wege, ich verwendete dieselbe jahrelang 
ohne einen abnormen Verschleiß der Trockenfilze zu 
haben. Untersuchen Sie die Trockenpartie in allen 
Einzelheiten oder versuchen Sie einmal einen Woll- 
trockenfilz, aber Sie werden unter den gleichen Um- 
ständen keine bessere Erfahrung machen. 

Prasch. 


IV. Wenn mit Säurewirkung zu rechnen ist, 
erscheint die Verwendung von Baumwolltrocken- 
filzen nicht angebracht, weil Baumwolle bekanntlich 
schon durch Säurespuren rasch zerstört wird. Höchste 
Widerstandsfähigkeit gegen Säure ist eine Eigenschaft 
der Wollfaser, und man hat beispielsweise in Blei- 
chereien und chemischen Fabriken, wo Säurespritzer 
und Säuredämpfe vorkommen, mit reinwollenen Gc- 
weben als Arbeiterschutzkleidung immer die besten 
Erfahrungen gemacht. 

Ich empfehle daher, reinwollene Trockenfilze zu 
nehmen, die sich im Anschaffungspreis zwar teurer 
stellen, im Verwendungsergebnis aber Vorteile brin- 
gen und auch unter ungünstigen Verhältnissen auf 
jeden Fall längere Laufdauer haben wie Baum- 
wolltrockenfilz. L. F. 


V. Den unliebsamen chemischen Einfluß schlecht 
ausgewaschener Zellulose, der sich an der Decklage 
Ihres Baumwollfilzes zeigt und ihn frühzeitig un- 
brauchbar macht, schalten Sie am sichersten dadurch 
aus, daB Sie einen Trockenfilz aus Asbest nehmen, 
der gegen zerstörende chemische Einflüsse unemp- 
findlich ist. Die Asbestfilze sind allerdings etwas 
teurer wie die Baumwollfilze, werden sich aber unter 
den Verhältnissen, die Sie schildern, gut bezahlt 
machen, Ich habe Asbestfilze der Firma v. Asten 
& Co. Aachen, an vielen Stellen unter ähnlichen 
ungünstigen Verhältnissen mit bestem Erfolg arbeiten 
gesehen. K l. 


VI. Ihre Annahme, daß schwefelhaltige Chemi— 


durch Stirnräder, 
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kalien und Dämpfe den Baumwolltrockenfilz zer- 
stören, ist richtig. Wolltrockenfilze sind widerstands- 
fähiger, doch würde ich für diesen Zweck reine 
Asbestfilze der Firma Weckmüller & Beinhauer, Filz- 
tuchfabrik, Rölsdorf b. Düren, vorschlagen, die sich 
sehr gut bewähren, da Asbest fast unempfindlich 
gegen Säure ist. Bekanntlich sind auch andere 
Asbestfilze schon seit Jahren im Betriebe eingeführt, 
doch enthalten diese zum Teil auch Baumwollfäden, 
die unter den angegebenen Verhältnissen mürbe 
werden. 

Wenn der Baumwolltrockenfilz auf den beiden 
ersten Zylindern länger aushält, so hat auch hier 
der Fragesteller recht, wenn er dies auf die geringere 
Temperatur zurückführt. 

Der Fragesteller hat leider nicht angegeben, ob 
die Fasernabscheidung über die ganze Filzbreite 
oder nur an einzelnen Stellen eintritt. Ich würde 
zunächst empfehlen, sämtliche Trockenfilzleitwalzen 
auf der Drehbank glatt abzuschleifen, so daß die 
Unebenheiten auf der Oberfläche verschwinden. Dieser 
Punkt ist äußerst wichtig, besonders dann, wenn für 
den Filz kein Filztrockner vorhanden sein sollte. Die 
ständige Feuchtigkeit bei buckligen und vielleicht 
auch dünnen Walzen ist Ursache genug, daß der 
Trockenfilz, auch ohne saure Dämpfe, einem früh- 
zeitigen Verschleib unterliegt. 

Carl Baudisch, Neuß a. Rhein. 


VII. In dem von Ihnen geschilderten Fall emp— 
fiehlt sich unbedingt ein Versuch mit einem Asbest- 
trockenfilz. Die Asbestfaser ist bekanntlich gegen 
chemische Einflüsse außerordentlich widerstands- 
fähig und schützt auch beim Asbesttrockenfilz das 
darunter liegende Baumwollgewebe gegen diese An- 
griffe. Ganz besonders geeignet dürfte infolge der 
sehr haltbaren Naht der Spezialasbest-Trockenfilz der 
Aktiengesellschaft der Fezfabriken vorm. Volpini in 
Wien für Sie sein. R. F. 


Inkrustenireler Zellstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3429 in Nr. 26, S. 725. 

l. Als reinster Zellstoff ist wohl der zur Her- 
stellung von Kunstseide dienende zu bezeichnen. Ihm 
schließen sich die zur Erzeugung von Zellulosewatte, 
des Rohstoffes für vegetabilisches Pergament, Vulkan- 
fiber. Zelluloid verwendeten Sorten an, diesen in 
weiterer Abstufung die Rohstoffe für Feinpapiere aller 
Art, der Kraftpapiere usw. 

Derart hochwertige Zellulose wird nur aus erst- 
klassigem, auf das sorgfältigste sortiertem Holz, 
unter Verwendung reinsten Fabrikationswassers, 
bester Chemikalien, unter Anwendung entsprechender 
Koch-, AufschlieBungs-, Waschungs-, Bleich- und 
Trocknungsverfahren und mit Hilfe geeigneter Ein- 


richtung erhalten. 


H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. p. 


bieten (Gewähr für störunsslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung. 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik. Niederschlema (Sachsen). 
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Marktberichte. 


Vom italienischen Papiermarkt. 


Die Marktlage hat sich jetzt geklärt. Der Ver- 
brauch hat sich wieder etwas gehoben und die Preise 
sind beständig. Im großen und ganzen haben wir das 
Bild von Anfang des Jahres. Die am meisten ge- 
fragten Sorten sind mittelfeines und gewöhnliches 
Druck- und Schreibpapier. Die Druckpapierpreise 
unterliegen zurzeit einem leichten Rückgang. Der 
Pappenmarkt tendiert nach wie vor schwach. Die 
Werke haben nur wenig Aufträge an Hand und auch 
die Neueingänge bleiben unbefriedigend. Die Preise 
sind demgemäß gedrückt. 

Di: letzten Rohstoffpreise sind wie folgt: Unge- 
hleichte Zellulose, gewöhnlich 150—160 Lire, desgi. 
beste Sorte 170—180 Lire. gebleichte Zellulose. 
sekunda 210—220 Lire, prima 230—240 Lire. Holz- 
schliff 95—110 Lire. 

In Mailand stellen sich die Preise für die ver- 
schiedenen Papiersorten wie folgt: Zeitungsdruck- 
papier in Rollen 200—210' Lire, desgl. in Bogen 220 
bis 230 Lire, satiniertes Druckpapier 280—310 Lire. 
gewöhnliches Schreibpapier 325—370 Lire, bestes 
Schreibpapier 450—500 Lire. Registerpapier, sekunda 
500—575 Lire, prima 650—750 Lire, gewöhnliches 
Briefpapier 550—650 Lire, desgl. feines 650—800 Lire. 
bestes 910—1100 Lire. Umschlagpapier, sekunda 200 
bis 260 Lire, prima 350—400 Lire, weiße Pappe 
170 Lire, graue Maschinenpappe 150—165 Lire. 5 
lex Pappe. farbig 200—210 Lire. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 30. Juni 1926. 
Papier. Die Urlaubszeit hat nun begonnen 
und der Papiermarkt ist wesentlich stiller geworden. 
Die Preise sind in den meisten Fällen gut behauptet. 
Kraftpapier vom Süden liegt zurzeit sehr fest. In 
Zeitungsdruckpapier herrscht ein starker Bedarf. 


Holzschliff. Die Nachfrage nach einzeführ- 
tem und einheimischem Holzschliff war in der letzten 
Woche normal. Infolge der vermehrten Produktion 
werden die Vorräte immer größer. Einheimischer 
Holzschliff wird zu Doll, 30—33 pro ton ab Fabrik. 
kanadischer zu Doll. 28--33 angeboten. Eingeführter 
nasser Holzschliff notiert Doll. 36—38 pro ton ex 
Dock, trockener Doll. 37—40. 


Zellstoff. Die Zellstoffindustrie hat immer 
noch eine feste Position, wenn auch der Markt in 
bezug auf Lokopreise etwas leichter geworden ist. 
Importierter Zellstoff kommt in zahlreichen Lieferun- 
gen an, die Papier- und Pappenfabriken nützen die 
gegenwärtige günstige Lage aus. S. 


— — 


Vom Papierholzmarkt. 


Das Angebot des Waldbesitzes in Nadelpapier- 
holz ist in den letzten Wochen sehr viel kleiner ge- 
worden. Die diesjährigen Einschlägerungen sind in 
der Hauptsache untergebracht; andererseits dürften 
je voe liaui? in den Sommermonaten zur Ausführung 
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gelangenden Totalitätshiebe nach und nach noch eini- 
ges Material an den Markt bringen. Soweit in den 
letzten Wochen größere Verkäufe stattfanden, ent- 
fielen diese in der Hauptsache auf Bayern und 
bezogen sich auf Material aus Windwurfaufarbeitun- 
gen. Die umfangreichen Windwurfschäden in den 
dortigen Forsten sind noch längst nicht alle auf- 
gearbeitet; dabei dürfte ein relativ hoher Anteil 
Papierholz zur Ausformung gelangen, so daß von hier 
aus auch für die nächsten Monate noch einiges 
Angebot zu erwarten ist. Was die Preisbewegung 
betrifft, so ist diese auch in der letzten Zeit nicht 
ganz einheitlich gewesen. Der Markt verkehrte auch 
weiterhin in abgeschwächter Haltung; der Druck auf 
die Preise hat sich gegendweise verschärft, was in 
einem weiteren Abgleiten der mittleren Bewertungs- 
linie erkennbar Ausdruck findet. Größeren Unter— 
bietungen der Forsttaxen gegenüber begegnete der 
Waldbesitz nach wie vor mit Verweigerung der Zu- 
schläge. Man bevorzugte vielfach das freihändige 
Verkaufsverfahren, das aber ebenfalls hinsichtlich der 
Preishöhe nicht den gewünschten Erfolg brachte. 
Aus den bayerischen Staatsforsten wurden 
im Monat Juni nach den Veröffentlichungen der 
Staatsforstverwaltung insgesamt rund 7000 rm Pa- 
pierholz verkauft gegenüber einer Verkaufsmenge 
von etwa 24000 rm im Vormonat. Die Preise 
schwankten im einzelnen zwischen 107—138% der 
Landesgrundpreise bei einem "mittleren Durchschnitt 
von etwa 109%, das sind für entrindetes Holz 1. Ki. 
etwa 13.10 ., 2. Kl. 10.90 A, 3. Kl. 8.70 AM oder, 
im Durchschnitt aller Klassen gerechnet, etwa 10 A 
je rn ab Wald. Was aus den württembergi- 
schen Staatsforsten im Monat Juni verkauft wurde, 
erlöste folgende Preise: 1. Kl. 14.40—16.90 «A, im 
Mittel 15.80 . 2. Kl. 12.15—14.90 1. im Mittel 
13.30 AM. 3. Kl. 9.90 11.40 A, im Mittel 10.75 A, 
alles je rm ab Wald. Die badische Staatsforst- 
verwaltung verkaufte in der zweiten Junihälfte etwa 
4200 rm bei Erlösen zwischen 117—128s%, im Durch- 
schnitt 123% der Landesgrundpreise. Im preußi- 
schen Verkaufsgebiet stellten sich die Erlöse der 
Papierholzverkäufe im Monat Juni wie folgt (höch- 
ster und niedrigster Preis; eingeklammerte Zahl := 
Mittelpreis): 1. Kl. 7—14.40 «A (11.35), 2. Kl. 6.90 
bis 13.50 / (10.46), 1./2. Kl. gemischt 8.70---11.25 A 
(10.95), alles je rm ab Wald. Gegenüber dem Vor- 
monat sind die Mittelpreise um einiges gestiegen, 
ohne daß aber das Bewertungsverhältnis an sich ein 
höheres gewesen ist; eher liefe sich das Gegenteil 
behaupten. Das Durchschnittsbild ist dadurch nach 
oben beeinflußt, daß der Anteil der Ostprovinzen mit 
ihrem durchweg niedrigen Preisstand im Monat Juni 
ein kleinerer gewesen ist. Verkäufe im Freistaat 
Sachsen brachten gemäß den Mitteilungen des 
Waldbesitzerverbandes für Fichtennutzscheite durch— 
schnittlich im Gebirge 14.67 A. im Niederland 14.58 Æ 
und für Fichtennutzknüppel im Gebirge 14.66 A, im 
Niederland 12.27 A, alles je rm ab Wald. Die Zahl 
der Verkäufe ist aber hier sehr klein gewesen, so 
daß die Zahlen keinen sicheren Anhalt für die Preis- 
bewegung zu geben vermögen. Juni-Verkäufe in den 
hessischen Staatswaldungen brachten für Fich- 


tennutzknüppel bei ebenfalls nur kleinen Verkaufs- 
mengen Preise zwischen 10.06—10.27 1 je rm ab 
Wald. In den braunschweigischen Staats- 
forsten zahlte man im gleichen Zeitraum für Fichten- 
nutzscheite und -Knüppel, zum Teil Anbruch (+), 
zwischen 8.90--18 A je rm ab Wald. Von den 
Juli-Verkäufen sind erwähnenswert ein Frei- 
handverkauf im oberbayerischen Forstamt Fall aus 
Windwurf 1925 insgesamt 1200 rm zu 100% der 
Landesgrundpreise; ferner ein Verkauf der Stadt- 
gemeinde Waldkirch in .Baden in freihändiger Sub- 
mission vom 13. Juli von rund 850 rın 1.—3. Kl. in 


drei Losen zu 126% der Landesgrundpreise bei An- 


fuhrkosten von etwa 1.50 A. In der Provinz Schle- 
sien zahlte man für kleinere Posten 1. Kl. 8.04 bis 
9.51 A, 2. Kl. 5.80—7.33 A je rm ab Wald. 


Wie die „Industrie- und Handels-Zeitung“ mel- 
det, ist mit Wirkung vom 10. Juni d. J. ab der 
Ausfuhrzoll für lettländisches Papierholz 
bis zu einer Länge von 8.5 Fuß und einem Durch- 
messer bis zu 4 Zoll einschließlich (am Zopfende) 
aufgehoben worden. Für Papierholz über 4 Zoll 
Durchmesser beträgt der Ausfuhrzoll wie bisher 
30 Lat je Kubikfaden (6X6X6 Fuß). Begründet ist 


die Aufhebung des Ausfuhrzolles für Papierholz unter 


4 Zoll Durchmesser am Zopfende damit, daß dieses 
schwächere Holz in der lettländischen Papierindustrie 


keine Verwendung findet. K. 


Lumpenmarkt. 
Der Geschäftsgang in den zur Papier- und Pap- 
penfabrikation benötigten Abfallmaterialien ist fast 
durchweg unbefriedigend. 


Im Lumpenexportgeschäft zeigen die nord- 
amerikanischen Käufer für „roofing-rags" 
keine besondere Kaufneigung. Dunkelkattun mit 
Schrenz bringt zurzeit etwa Doll, 1.40 pro 100 Ibs 
cif New York oder Philadelphia; doch werden auch 
diese Sorten meist erst zur späteren Lieferung in 
Europa eingedeckt. Noch weniger günstig, wenn auch 
nicht mehr ganz so ungefragt wie bisher, liegen in 
Nordamerika Papiermacherlumpen. Für Mittelkattun 
wird unter den vorerwähnten Bedingungen etwa 
Doll. 1.75, für blau Kattun Doll. 1.80—1.85 bezahlt. 
Weiß Kattun III begegnet in Uebersee ebenfalls 
wieder einem gewissen Interesse, erzielt aber nur 
unbefriedigende Preise. Demnach ist das für die 
deutschen Lumpenhändler wichtige Exportgeschäft in 
Dachpappen- und Papiermacherlumpen nach Nord- 


amerika gegenwärtig zwar nicht gerade unbelebt, 


doch aber keineswegs so, wie es von Optimisten für 
diese Zeit prophezeit worden ist. Der englische 
Markt fällt gegenwärtig infolge der bekannten 
Schwierigkeiten der dortigen Industrie für den deut- 
schen Export in den uns interessierenden Lumpen- 
sorten so gut wie ganz aus. Ein Verkauf von Pa— 
piermacherlumpen nach Frankreich kommt an- 
gesichts der Valutaverhältnisse gegenwärtig nicht in 
Frage. Versuche deutscher Lumpenfirmen, den nie- 
drigen Stand des Franken zum Einkauf in Frankreich 
auszunutzen, sind im großen und ganzen nicht von 


seit Jahrzehnten 


Treibriemen | 
a a GA =Transportbänder bestbewährte Qualitäten ” 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, nn kerm er 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Pernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Erfolg begleitet gewesen. In Oesterreich ist 
das Geschäft in allen Hadernsorten schlecht. Aus der 
Tschechoslowakei sind in geringem Umfange 
weiß Kattunsorten nachgefragt, für die aber nur der- 
art niedrige Preise geboten werden, daB Abschlüsse 
mit deutschen Firmen im Augenblick nur selten zu- 
stande kommen. In Rumänien herrscht in unserer 
Branche ausgesprochene Kaufunlust. 

Im Inlande kosten bunte Lumpen, deren Preis 
auf den Preis des sortierten Materials naturgemäß 
stark einwirkt. zurzeit etwa R.-M. 9— 9.50 für 100 kg 
franko Waggon Abgangsstation. Verschiedentlich wird 
die Ansicht vertreten, daß die Vorräte hierin nicht 
mehr so reichlich sind wie bisher. Von den uns 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO,- u. Gipsbildung, kein SO,-Verlust. 
20% Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 
also 


bedeutende Produktionssteigerun 


und »Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau : Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 


interessierenden Sorten sind Baumwollumpen mit 
Ausnahme von Weiß I und Il im Inlande fast unver- 
käuflich. Leinenlumpen liegen völlig vernachlässigt 
und Nachfrage hiernach ist von seiten der deutschen 
Papierfabriken kaum irgendwo festzustellen. 

Am Alttauwerkmarkte hat Manila einen seit Jah- 
ren beobachteten Tiefstand im Preise erreicht, was 
besonders auf die äußerst schleppende und mit allen 
Mitteln auf den Preis drückende Nachfrage aus Nord- 
amerika zurückzuführen ist. Auch Hanfmaterial findet 
infolge des niedrigen Frankenkurses nur zu gedrück- 
ten Preisen Absatz. Noch schlechter liegen Sisal- 
und Jutetaue. Leidlich verkäuflich sind Manilanetze 
zur Papierfabrikation, für die etwa Doll, 1—1.10 pro 
100 lbs cif atlantischem Nordamerikahafen erzielt 
werden können. W. 


Vom Altpapiermarkt. 

Der Hauptgrund für das immer noch sehr mäßige 
Altpapiergeschäft war auch weiterhin in der allge- 
meinen Unsicherheit und Kapitalknappheit zu suchen. 
die den Werken im Einkauf möglichste Zurückhaltung 
auferlegen. Entsprechend der Belebung des Marktes 
für Spezialpapiere besserer Qualität blieb die Nach- 
frage nach hochwertigeren Sorten von Papierabfällen, 
wie weißen Spänen, weißen Akten und Hartpost, 
gleichmäßig gut, so dab das knappe Angebot zu den 
letzten Preisen flotte ‚Abnahme fand. Auch gute 
Pappenabfälle waren verschiedentlich etwas mehr als 
bisher gesucht, wobei die zu erzielenden Preise eine 
leichte Heraufsetzung ertragen konnten. Gering blieb 
das Geschäft in minderen Sorten; auch eine örtlich 
auftretende stärkere Nachfrage nach Zeitungen ķer- 
langte nur wenig Bedeutung: es fehlt in diesen Sorten 
ganz an dem laufenden Absatz großer Mengen. Die 
Auslandmärktz sind gänzlich unverändert. 


Kasein-Markt. 


Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 

Argentinien. Bei schwacher Zufuhr ist der 
Markt unverändert. Vorräte sind nicht vorhanden. 
Regulierung der Frühjahrskontrakte mit den Verei- 
nigten Staaten. 

Frankreich. Ankünfte mäßig bei starker 
Nachfrage infolge der Frankenbaisse. Es ist damit 
zu rechnen, daß allgemein nur noch in englischen 
Pfund Sterling verkauft wird. Säurekasein und Lab- 
kasein im Mittel £ 59.— per 1000 kg cif deutschen 
Häfen. 

Holland liefert zu Hfl. 66 per 100 kg cii 
deutschen Häfen mittelfeines Labkasein. 

Indien erzielt für seine geringen Qualitäten 
etwa £ 52.— per 1000 kg cif deutschen Häfen. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands. 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechosiowakel“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis Æ 10.50. 
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1. Spanien. 

Eine spanische Verordnung vom 9, Juli 
1926 mit Wirkung vom 17. Juli enthält eine 
große Anzahl einzelner Bestimmungen, die 
den Zweck eines erhöhten Schutzes der 
spanischen einheimischen Wirtschaft haben. 
U. a. werden für eine Reihe von Positionen 
des spanischen Tarifs Zollerhöhungen vorge- 
nommen, und zwar dergestalt, daß ein Er- 
höhungskoeffizient, der zwischen 1,15 und 
1,25 schwankt, eingeführt wird. Die Koeffi- 
zienten betreffen Eisen und Stahl, Eisen- und 
Stahlwaren, andere Metalle und Waren aus 


anderen Metallen, Maschinen, elektrotechni- 
sche Erzeugnisse, Landfahrzeuge, Baumwoll- 
garn und andere Baumwollwaren, Gewebe 
und Waren aus Hanf, Flachs und Jute, Wolle, 
Wollgarne, Wollgewebe und andere Woll- 
waren und schließlich Seidengewebe und 
andere Seidenwaren. 

Papier und Papierwaren werden nicht 
betroffen. Die Auswirkung dieser Verord- 
nung ist noch nicht abzusehen. Sie beweist 
aber wieder schlagend den zweifelhaften 
Wert reiner Meistbegünstigungsverträge 
ohne Tarifabreden. 


Pd 
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2. Finnland. 

Durch Vereinbarungen zwischen der deut- 
schen‘ und finnischen Regierung gewähren 
sich beide Länder schon vor Inkraftsetzung 
des deutsch-finnischen Handelsvertrages vom 
26. Juni d. J: die gegenseitige Meistbegün- 
stigung, und zwar mit dem l. August 
d. J. Hierdurch tritt Finnland auch in den 
Genuß der auf Grund des deutsch-schwedi- 
schen Handelsvertrages deutscherseits Schwe- 
den zugestandenen und mit dem 1. August 
in Gültigkeit tretenden deutschen Vertrags- 
zölle für Zellstoff, Holzschliff und Kraft- 
packpapier. 

Der deutsch-finnische Handelsvertrag mit 
den darin enthaltenen Tarifabreden für Pappe, 
Pack- und Druckpapier wird nach diesem 


Zugeständnis der gegenseitigen Meistbegün- 
stigung voraussichtlich nicht auf Grund des 
Ermächtigungsgesetzes der deutschen Regie- 
rung vom 2. Juli d. J. vorläufig in Kraft 
gesetzt werden, sondern erst nach Genehmi- 
gung durch die beiderseitigen gesetzgebenden 
Körperschaften und nach Austausch der Rati- 
fikationsurkunden. Er wird somit voraus- 
sichtlich nicht vor Ende d. J. Gültigkeit 
erhalten. 


| 3. Norwegen. 

Mit Wirkung vom 10. Juli d. J. ist der 
Zollzuschlag von 33½½ % (siehe Nr. 30/1925 
d. Bl.) auf 50 % erhöht worden. Gleichzeitig 
wurde das Goldzollaufgeld von 40% auf 
30 % herabgesetzt. v. W. 


Donauumschlagtarif über Regensburg, Deggendorf und Passau 


vom 15. Februar 1926. 


Mit Gültigkeit vom 15. Juli 1926 ist in den Ausnahmetarif 8 Papier usw.) die 
Station Mühlhausen (Thür.) aufgenommen worden. 

Ferner wurde das Warenverzeichnis des Ausnahmetarifs 8 (Papier usw.) in 
gleicher Weise geändert wie mit Gültigkeit vom 24. Juni 1926 für den Seehäfen- 
ausnahmetarif 52 auf Grund der am 1. Juni 1926 in Kraft getretenen Aenderung 


der. Tarifstelle Papier und Pappe. 
lautet nunmehr wie folgt: 


Das Warenverzeichnis beider Ausnahmetarife 


Ausnahmetarli 52 bzw. 8 


für Papier und Pappe sowie Tapeten und Tapetenhorten aus Papier, zur Ausfuhr usw. 
(gültig bis auf jederzeitigen Widerruf). 


| 
Klasse A. 


Klasse B 


| Klasse C 
| 


— een 


1. Tapeten und Tapetenborten aus 
Papier. 


1. Papier, nicht weiterverarbeitet, 
in Bogen oder Rollen, soweit 
nicht in der Klasse C genannt, 
auch ein- oder zweiseitig ein- 
farbig gestrichen. 


I 
lj 


| 1. Papier, nicht weiterverarbeitet, 
in Bogen oder Rollen, folgendes: 
1. B'aunholzpapier, 
2. Schrenz (Speltpapier), 
3. Strohpapier. 


1. Papier, das ausschließlich aus Lumpen hergestellt ist, gehört zur 


Klasse A. 


8 


in den Klassen B und C genannt. 


2. wie 


tv 


. Als Weiterverarbeitung gilt nicht: 
Zusammenkleben oder Gautschen zweier oder mehrerer Papier- 
bahnen, Glätten (Satinieren), Prägen, Pressen, Rippen. Kreppen, 
Rillen, Falzen, Färben im Tauchbad, Zuschneiden auf bestimmte 
Maße (Bogen- oder Kollenxgröße). 


2. Papier und Pappe, soweit nicht 2. Pappe, nicht weiter verarbeitet. 
in Bogen oder Rollen, folgende: 
l. soweit nicht in Klasse C ge- l. 

nannt, auch ein- oder zwei- 

seitig einfarbig gestrichen; 
in Klasse C genannt, 
t in- oder zweiseitig einfarbig 
gestrichen. 


2. Pappe, nicht weiterverarbeitet. 
in Bogen oder Rollen. folgende: 

weiße oder braune Holzschliff- 

pappe, auch mit Einlagen von 

Altpapier oder Zusätzen von 

Holzzellstoff; 

Graupappe, auch Schrenz- 

(Spelt) Pappe: 

3. Strohpappe: 4. Wellpappe 


| 2. 
| 
| 
' (Wellpapier); 5. Rohdachpappe. 


1. Vulkanfiber gehört zur Klasse A. 
. Als Weiterverarbeitung gilt nicht: 


Zusammenkleben oder Gautschen zweier oder mehrerer Bogen 
oder Bahnen, Bekleben mit Papier, Glätten (Satinieren), Prägen. 


` Rippen. 


Masern, Rillen. 


Falzen, Zuschneiden auf bestimmte 


Maße (Bogen- oder Rollengröße), Zuschneiden zur Herstellung 
von Packmitteln und Bedrucken der Zuschnitte. 


v.W. 


m EEE Eye 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 31. Rußland. 
In der Näh: von Tscherepowetz (Nordwest- 
gebiet der RSFSR) wird eine große Papierfabrik mit 
einer Jahresproduktion von 21 000 t erbaut werden. 


Nr. 32. Von der polnischen Papierindustrie. 

Gegenwärtig sind in Polen 22 Papierfabriken mit 
39 Maschinen vorhanden, Die Produktion betrug im 
Jahre 1925 etwa 85000 to, was im Vergleich zu 
1924 eine Steigerung von 91,7% bedeutet. (1924 
erreichte die Produktion 44 340 to). Insgesamt sind 
in der Papierindustrie im vorigen Jahre etwa 8000 
Arbeiter beschäftigt gewesen. l 

Die Einfuhr aus dem Auslande 
31980 to, die polnische Papierausfuhr 


betrug 
dagegen 


5350 to. Unter den einzelnen Papiersorten, die aus. 


dem Auslande eingeführt werden, nimmt Karton- 
papier die erste Stelle ein (aus Deutschland, Oester- 
reich, Finnland), alsdann folgen Druck- und Schreih- 
papier sowie holzloses Papier. 

Ausgeführt wird aus Polen hauptsächlich 
Kartonpapier (1925 sind 6857 Quintals vorwiegend 
nach den Balkanländern zur Ausfuhr gelangt), als- 
dann folgt das Zigarettenpapier (2271 Quintals, nach 
Rumänien, der Türkei und nach Rußland). 

Der Inlandverbrauch bezifferte sich auf 
111 970 to. in den ersten vier Monaten des Jahres 
sind insgesamt 21480 to Papier erzeugt, im ersten 
Quartal wurden aus dem Auslande 2100 to einge- 
führt. Im allgemeinen gestaltet sich die Lage der 
polnischen Papierindustrie ungünstig. 


Alte Papiermühlen der Rheinprovinz. 


Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 28, S. 773.) 


Der Gründer der Düſſeldorfer Papier- 
handlung und ſpäteren Tagenberg- Werke 
Ferdinand Emil Jagenberg hatte aus zwei- 
ter Ehe vier zu Klauberg bei Solingen 
geborene Söhne, von welchen der 1854 ge- 
borene Hermann Rudolf Zagen: 
berg und ſein 1856 geborener Bruder 
Walter Jagenberg in ſehr bewegtem 
Leben das Haus Jagenberg in vielen Län- 
dern der Erde rühmlich bekannt machten. 
Auch ſie zeichnete ein reiches Maß von 
Intelligenz, Fleiß und Geſchäftsgewandt⸗ 
heit aus, das hauptſächlich in Anbetracht 
ihres jugendlichen Alters Bewunderung 
verdient. 

Hermann Rudolf Jagenberg, welcher 
1869/71 feine Ausbildung im Kölner Real- 
gymnaſium erhielt und 1871/73 in der So⸗ 
linger Papiermühle Selbſtſtudium der 
engliſchen Sprache und Chemie betrieb, 
reiſte 1873 nach England, woſelbſt er bei 
der jedem Papiermacher bekannten Firma 
Bryan Donkin Aufnahme fand und Emp- 
fehlungen erhielt, um mehrere bedeutende 
engliſche Induſtriewerke zu beſichtigen. Im 
gleichen Jahre nach Hauſe zurückgekehrt, 
bereitete er ſich zum Beſuch der Papier- 
mühlenkundſchaft vor und begann 1874 im 
Alter von 20 Jahren wiederholt weite 
Reiſen durch ganz Deutſchland, nach der 
Schweiz, Holland, Schweden, Norwegen 
und England. 1877 fand er Anſtellung bei 
der engliſchen Firma Stoer Bros als Nach— 
ſolger des dort austretenden Ernſt Faber 
(welcher nach Nürnberg ging, um dort die 
Firma Johann Faber zu gründen). Bei 
dieſer Firma lernte Hermann Rudolf 
Jagenberg die Herſtellung von Buchdruck— 


farben ſowie den Vertrieb aller den Buch— 
druckereien dienenden Materialien nach 
Amerika und Auſtralien kennen. 


Mit ſo vielen wertvollen Kenntniſſen 
ausgerüſtet, gründete Hermann Rudolf 
Jagenberg in Gemeinſchaft mit ſeinem 
Bruder Walter Jagenberg (Abb. 21/22) 
am 1. Oktober 1879 ein Papier- 
exportgeſchäft in Köln a. Rhein, Gereong- 
hof 25, für Ausfuhr von Papier und ver⸗ 
ſchiedenen anderen Artikeln unter der Firma 


Gebr. Jagenberg in Köln. 


Behufs Anknüpfung von Geſchäftsver⸗ 
bindungen beſuchte Hermann Rudolf Ja- 
genberg hauptſächlich das ihm ſchon gut 
bekannte England, während fein Bruder 
Walter, welcher in der belebten Hafenſtadt 
Antwerpen ſchon bekannt war, Holland, 
Belgien und Frankreich bereiſte. . 


An diefer Stelle wäre einer den Seetrans— 
port ſehr erleichternden Neuerung zu gedenken. 
Als Walter Jagenberg anläßlich ſeiner Tätigkeit 
in der größten Aeberſeefirma Lijnen u. Co. die 
Papierausfuhr leitete, entging ihm nicht, wie im 
Hafen von Antwerpen die großen Segelſchiffe 
— wegen der Dampferkonkurrenz — oft lange 
auf Ladung wartend ſtill lagen. Von dieſer 
Zeit an wurden auch mehr und mehr zuverläſſige 
Segelſchiffe von den Exporteuren benützt und es 
koſtete z. B. ein Kubikmeter Papier auf Segel— 
ſchiff nach Chile oder Peru nur 15 Mk. Fracht 
gegenüber 75 Mk. auf einem Dampfer. 


Die eifrigen Brüder hatten Erfolg, 
brachten ſtets ſchöne Aufträge herein, der 
Kundenkreis erweiterte ſich befriedigend und 
das Geſchäft ging ſehr gut. Trotzdem 
trennten ſich die Brüder im Jahre 1894, 
indem ſich jeder ein eigenes Arbeitsgebiet 
erwählte: 
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Hermann Rudolf Jagenberg 
bereiſte zunächſt England und Caracas, wo- 
ſelbſt er ſeine Brüder beſuchte und Papier⸗ 
lieferungen abſchloß. Später dehnte er ſeine 
Reiſen über Kuba, Mexiko, China, Japan, 
Indien, Marokko, Mozambique, Natal aus 
und — als fein Sohn Karl Otto heran⸗ 
gewachſen war, begab ſich dieſer während 
1½ Jahren nach Aruguay, Argentinien 
und Peru. 

Walter Jagenberg dagegen 
reihte feinem früher ſchon bearbeiteten Ge- 
biet Belgien, Holland und Frankreich noch 
Beſuche in Braſilien und Argentinien an, 
die ſein Sohn Walter unternahm. 


Abb. 21. Hermann Rudolf Jagenberg. 


So haben die Brüder, deren älteſter 
Hermann Rudolf 138 Seereiſen im Lauf 
der Jahre zurücklegte, dem Namen Jagen- 
berg auf dem ganzen Erdenrund Achtung 
und Anſehen verſchafft und in der Export⸗ 
firma Hermann Rudolf Jagenberg zu Köln 
arbeiten heute noch Vater und Sohn fleißig 
zuſammen, nur wurden deren früher in die 
ganze Welt hinausgehenden Lieferungen 
nach dem Kriege auf Zentral- und Gid- 
amerika eingeſchränkt. 

Walter Jagenberg hat im Lauf der 
Jahre drei ſtattliche Häuſer an der Marien- 
burgerſtraße zu Köln in ſeinen Beſitz ge— 
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bracht und auch aus Grundſtückerwerbungen 
mehrmals Nutzen gezogen, fo daß er finan- 
ziell gut ſituiert manchen durch den Krieg 
erwachſenen Schaden ertragen konnte. Nach- 
dem die deutſchen Papierſabriken immer 
weniger lieferten, verſchaſffte er ſich aus 
Schweden Papier und vertrieb ſolches nach 
Holland und Belgien. Nach ſeinem im 
Dezember 1920 erfolgten Ableben wurde 
deſſen Geſchäft liquidiert. 

Walter Jagenberg war auch ein eifriger 
Muſikfreund, ſtand als ſolcher mit Män⸗ 
nern der Kunſt und Wiſſenſchaften zu Köln 
an lebhaftem Verkehr und nachdem feine 
Tochter Paula im Jahre 1909 den Muſik⸗ 


* % nn 


Abb. 22. Walter Jagenberg. 


gelehrten Dr. Gerhard Tiſcher heiratete, 
kam es zur Gründung einer Muſik⸗Verlags⸗ 
geſellſchaft Tiſcher & Jagenberg, deren 
Werke in der Ausſtellung für Buchdruck 
und Graphik zu Leipzig im Jahre 1914 An- 
erkennung und Auszeichnung fanden. Dieſe 
Firma beſteht heute noch unter günſtigen 
Verhältniſſen. 
x 


* 

Im Herbſt 1882 erhielt der 1855 ge- 
borene Bruder Ewald Jagenberg, 
welcher 1873/77 in der Papiermühle des 
Vaters praktiziert und darnach in mehreren 
Papierfabriken gearbeitet hatte, die Ein- 
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ladung, eine in Caracas neugegründete 
Papierfabrik in Gang zu bringen und zu 
leiten. 

Nach ſeiner Landung in La Guaira, der 
Hafenſtadt von Venezuela, und Ankunft in 
Caracas begann er ſeine Arbeit, und nach— 
dem der dortige Erzbiſchof die Fabrik 
perſönlich eingeweiht hatte, kam ſie aller— 
dings in Gang. Aber die Vetrhältniſſe 
waren ſehr ungünſtig gelagert, ſo daß 
Jagenberg den Aktionären erklären mußte, 
trotz aller aufgewendeten Bemühung nicht 
weiterarbeiten zu können. 

Darnach ließ Ewald ſeinen jüngſten 
1858 geborenen Bruder Wilhelm Ja— 
genberg nachkommen und gründete mit 
demſelben ein Einfuhrgeſchäft unter der 
Firma 

Hermanos in Caracas, 
mit welchem er außer Papier noch verſchie— 
dene Bedarfswaren zu verkaufen gedachte. 

Mit ſehr gutem Erfolg und reichem Ge— 
winn arbeiteten die Brüder hier 20 Jahre 
zuſammen; dann brach eine Revolution 
aus, welche ſehr lange im Land wütete und 
alle Geſchäfte ſtark ſchädigte. 

Als Ewald Jagenberg im Jahre 1903 
zurücktrat, führte Wilhelm Jagenberg das 
Geſchäft allein fort, aber noch vor Ausbruch 
des Weltkriegs iſt das Hermanos-Anter— 
nehmen eingegangen. 

* 


Ferdinand Friedrich Jagenberg, 
der Familienchroniſt, 


geboren am 1. November 1847 zu Almers— 
bach⸗Altenkirchen, war nicht allein tüchtiger 
Papiermacher und Techniker, ſondern auch 
ein hochtalentierter Schriftſteller. 

Er erhielt ſeine Vorbildung fürs ſpätere 
Leben in der Volks-, dann Rektoratsſchule 
zu Altenkirchen, in der Realſchule zu Siegen 
und im Kölner Realgymnaſium. Darnach 
begann er ſeine Praxis in der Fabrikation, 
wie auch im kaufmänniſchen Büro der Pa- 
pierfabrik ſeines Vaters zu Altenkirchen, 
und es war ihm leid, daß er wegen eines 
Fußübels ſeinem Preußenkönig gerade in 
den Kriegsjahren 1866 und 1870 nicht 
dienen durfte (Abb. 23). 

Durch Vermittlung eines Verwandten 
erhielt er im März 1871 Aufnahme in 
den ruſſiſchen Howardſchen Papierfabriken 
Kondrowo-Troizka, die von Moskau etwa 
300 Kilometer entfernt ſind, welche Strecke 
Jagenberg auf einem ruſſiſchen Bauern— 
ſchlitten in zwei Tagen und zwei Nächten 
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zurücklegte. Im erſten Jahr diente er als 
Nachtaufſeher in Kondrowo, lernte die Fa— 
brikation ſehr feiner Papiere kennen und 
die ruſſiſche Sprache; im zweiten Jahre 
bewährte er ſich als Aſſiſtent des Direktors 
ſo ſehr, daß man ihm 1873 bereits 
die ſelbſtändige Leitung der 
Fabrik Troizka anvertraute. 

Er ward ſo gut honoriert, daß er am 
20. Juli 1874 des Direktors Schweſter, 
Fräulein Eugenie Laudenbach, heiraten 
konnte. | 

Die zu einer Aktiengeſellſchaft vereinig— 
ten Fabriken arbeiteten mit drei Papier— 
maſchinen täglich etwa 15 000 kg Schreib— 


— — 


Abb. 23. Ferdinand Friedrich Jagenberg. 


und Briefpapiere und erzielten 25% Di— 
vidende. 

Weil während des ruſſiſch-türkiſchen 
Kriegs die Fabriken infolge von Mangel 
an Aufträgen zum Stillſtand kamen, verließ 
Jagenberg den ſchönen Poſten und ange— 
nehmen Aufenthalt und das junge Paar 
überſiedelte 1878 nach Berlin, woſelbſt 
Jagenberg an der Techniſchen Hochſchule 
unter dem wohlbekannten Profeſſor Reu- 
leaur Maſchinenbaukunde ſtudierte, was 
ihm für ſeinen ſpäteren Beruf von großem 
Wert war. 

Noch im gleichen Jahr folgte er einem 
Ruf ſeines Vaters zur Gründung der 
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Firma Jagenberg & Co. Ferdinand Frie— 
drich bezog mit ſeiner Frau das im erſten 
Abſchnitt abgebildete alte Söterſche Haus 
und wirkte unter den unſeren Leſern bereits 
geſchilderten Verhältniſſen dort unten an 
der Wupper erfolgreich. 

Am die in der Papiermühle erzeugten 
Tauenpapiere mit Hochglanz herauszubrin— 
gen, führte Jagenberg anſtatt der früheren 
Glättung zwiſchen Zinkplatten ein neues 
Verfahren ein, konſtruierte einen Frik— 
tionskalander und ließ ſolchen von 
J. Eck & Söhne in Düſſeldorf bauen; die 
Arbeit gelang ihm jedoch erſt, nachdem er 


ar N — 


ar 


Abb. 24. 
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„zugehen. Es war bejonders meinem 

„Hinweis darauf, daß dem Kalandieren 

„ein zweckmäßiges Anfeuchten des Pa— 

„piers vorherzugehen habe, zu danken, 

„daß dieſer Glättmaſchine eine allgemeine 

„Einführung ermöglicht wurde. 

Am 1. 7. 1880 trat Ferd. Friedr. Jagen— 
berg aus der Solinger Firma aus, um in 
Remſcheid ein eigenes Geſchäft zu gründen. 
Dort verwertete er ſeine techniſchen Erfin— 
dungen und Erfahrungen, lieferte haupt— 
ſächlich Holländerwalzen und Grundwerke, 
deren Stahl- und Bronzemeſſer ſowie die 
ſonſtigen Meſſer für allerlei Maſchinen, 


Wuppertalbrücke bei Müngſten 1895—1897 erbaut; 


491 m lang, 170 m Spannweite, 107 m Höhe des großen Bogens. 


eine brauchbare Anfeuchtmaſchine 
für das Papier erdacht und ausgeführt 
hatte. Nebenher ließ Jagenberg von dem 
Maſchinenfabrikanten A. Schröder in Burg 
a. d. Wupper einen ſechswalzigen Roll: 
kalander nach eigens von ihm ausgedachten 
Ideen anfertigen. Dieſe neuen Glätt— 
anlagen bewährten ſich durchaus gut. 
Jagenberg ſchreibt in ſeiner Chronik 
hierüber wörtlich: e 
„Ich veröffentlichte 1880 diefe meine 
„Kalander-Konſtruktionen und meine da— 
„mit gemachten Erfahrungen in Hof— 
„manns Papier-Zeitung, was der deut— 
„ſchen Papierfabrikation im allgemeinen 
„ſehr zupaß kam; denn damals wußte 
„noch niemand mit einem Kalander um— 


auch die berühmten Remſcheider Werkzeuge, 
und kam vorwärts, nachdem verſchiedene 
ſeiner Abhandlungen über Papierleimung, 
Kalander und Holländergeſchirr ihm neue 
Geſchäftsfreunde brachten. 

Jagenberg hat ſich auch um die Er— 
bauung der Wuppertalbahnlinien 
ſehr verdient gemacht, indem er 10 Jahre 
an der Spitze eines Vereins ſtand, welcher 
fih für die Erlangung der Bahnlinien 
Wermelskirchen Burg und Ronsdorf — 
Müngſten eifrig einſetzte. Jeder Ve- 
ſucher des Wuppertales bewundert heute 
Deutſchlands höchſte Brücke bei 
Müngſten (Abb. 24) als ein Meiſter— 
werk deutſcher Ingenieurkunſt. 

Die Papiermühle unten an der Wup— 
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per, deren ſchlechte Wegverhältniſſe weiter 
oben ſchon geſchildert wurden, iſt bei In⸗ 
betriebſezung genannter Bahnlinien links 
liegen geblieben. 

Als Jagenberg im Jahre 1906 nach 
langjährigem, ſchönem Eheleben den Tod 
ſeiner Gattin zu beklagen hatte, verkaufte 
er ſein Geſchäft ſamt dem inzwiſchen erwor⸗ 
benen Wohnhaus zu Remſcheid, überſiedelte 
nach Godesberg a. Rhein und ſchrieb dort 
die eingangs bereits erwähnte Familien: 
chronik, welcher dieſe beſcheidenen Auszüge 
über das Haus Jagenberg entnommen ſind. 

In großen, weitverzweigten Familien 
ſind die Lebenswege ihrer einzelnen Glieder 
natürlich ebenſo verſchieden, wie deren Er: 
folge. Oft beſtimmen die Eltern den Beruf 
für ihre Kinder, welcher dieſen nicht zuſagt, 
und in anderen Fällen bereuen viele im 
Lauf der Zeit, nicht einen anderen Beruf 
erwählt zu haben, in dem ſie es vielleicht 
ſchöner haben und weiter emporkommen 
könnten. Die Erfolge der einzelnen hängen 
aber nicht immer von ihrer Intelligenz, von 
Fleiß, Tüchtigkeit, Sparſamkeit und anderen 
menſchlichen Tugenden ab, vielmehr bedrückt 
den einen des Schickſals Tücke bis zur Ver⸗ 
zweiflung, während der andere in des 
Schickſals Glücke ſchwelgt. 

Die meiſten Jagenberge haben bis heute 
in unſerer und für unſere Papierin du— 
ftrie gewirkt, und wenn man ihre Erfolge 
mit einem Diagramm zeichneriſch darſtellen 
könnte, würde ſich eine Wellenlinie ergeben, 
die den Wogen des Meeres gliche. 

Der Chroniſt hat mit wirklichem Bie- 
nenfleiß ein erſtaunlich reiches Material 
geſammelt, mit welchem er die Charakter— 
züge und Wirkungskreiſe aller Familien- 
glieder ſchildert. Sein vornehmer, oft mit 
humorvollen Bemerkungen gewürzter Sinn, 
dann die Genauigkeit, mit welcher er nicht 
allein große Erfolge, ſondern auch verfehlte 
Ideen und Anternehmungen oder minder 
gute Eigenſchaften der einzelnen erzählt, 
verdienen ehrendes Lob. 

Im Rahmen einer Fachzeitſchrift kann 
ja nur der die Fachgenoſſen intereſſierende 
Inhalt wiedergegeben werden, aber es muß 
hier doch noch geſagt werden, daß der von 
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vielen febr praktiſch angelegten Stamm- 


tafeln und einer Fülle von Bildern beglei- 
tete Text als vorbildlich für ähnliche Chro⸗ 
niken bezeichnet werden kann. Nachfolgende 
Generationen lernen an vielen originellen 
Trachtenbildern nicht nur intereſſante Ja- 
genbergmänner als ihre Vorfahren nach 
Ausſehen, ſondern auch viele anverwandte 
alte Schwiegereltern kennen, und es iſt 
nicht Schmeichelei, wenn Onkel Ferdinand 
Friedrich einmal erzählt, daß die Jagen- 
bergtöchter alle ſehr hübſch waren, ſondern 
wirkliche Tatſache und fie haben infolge- 
deſſen durchweg vornehme Heiraten eingehen 
dürfen. Weil aus Jagenbergs Erzählungen 
eine förmliche Gemäldegalerie herausleuch— 
tet, bildet ſeine Familienchronik ein Juwel 
für die heutige und ſpätere Generationen. 

Der Chroniſt gedenkt zum Schluß 
pietätvoll auch der empfindlichen Lücken, 
welche der ſchreckliche Weltkrieg 
1914 — 18 in die Jagenbergfamilien riß 
und wieviel Schmerz er in dieſelben warf. 
Es waren achtundvierzig Brüder, 
Schweſtern und Vettern, welche ſich in den 
Dienſt des Vaterlandes ſtellten und gegen 
die vielen Feinde hinauszogen; achtzehn 
hoffnungsvolle junge Männer aus deren 
Kreis ſind nicht mehr heimgekehrt, deren 
Leichen auf den Schlachtfeldern von ganz 
Europa zerſtreut liegen. 

Der Chroniſt ſelbſt ſtarb nach langem, 
ſchwerem Krankenlager im Auguſt 1924 zu 
Godesberg. | 

Zum Glück haben Weltkrieg, Revolu- 
tion und Börſenſchwindelzeit unſere deut- 
ſche Induſtrie nicht zu vernichten vermocht. 
Die Arbeit gewandter Kaufleute, tüchtiger 
Ingenieure und Chemiker bildet immer 
wieder ihr ehernes Fundament zum Auf- 
ſtieg und es iſt auch den verſchiedenen 
Jagenberg-Induſtrieanlagen durch eine neu 
heranwachſende fleißige Generation ein 
guter Fortbeſtand geſichert. 

Ihnen gilt unfer Glüd- 
wunſch mit Papiermachergruß 
zur Hundertjahrfeier und ein 
herzliches Glückauf zum zwei— 
ten Jahrhundert! 

(Fortſetzung folgt.) 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Gol bs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 28. S. 777.) 


Damit kann der Rechnungsgang für die 
hier als Beispiel zu betrachtende Papier- 
maschine als vorläufig abgeschlossen gelten 
und alle die errechneten Einzelwerte Mj 
können nunmehr summiert werden. Doch 
enthält dann der sich ergebende Summen- 
wert noch keine Zuschläge für die innerhalb 
der variablen Transmission auftretenden Ver- 
luste durch Lagerreibung, Riemenschlupf 
usw. Bei älteren Papiermaschinen sind diese 
Verluste bedeutend höher anzusetzen, als bei 
modernen Maschinen mit gut durchgebildeter 
Transmissionsanlage. 

Erfahrungsgemäß kann man die Antriebs- 
verluste bei Maschinen älterer Bauart mit 
etwa 30%, bei Karton-, Zellstoffentwässe- 
rungs- und anderen langsam laufenden 
Maschinen, die z. B. auch heute noch oft mit 
Vorgelegen mit konischen Rädern, sogenann- 
tem „Längsantrieb“ gebaut werden mit eben- 


falls etwa 30% und bei modernen, schnell 


laufenden Maschinen mit gut durchgebilde- 
tem sogenanntem „Parallelantrieb“ mit etwa 
20—25 % vom Nettokraftbedarf der Papier- 
maschine selbst in Anrechnung bringen. 

Zunächst einmal ergibt die Addition der 
bisher errechneten einzelnen Nettowerte 
„Mj“ folgende Zusammenstellung: 


. Gautschpresse nach (71) 8911 kg 
. Erste Naßpresse „ (111) 7338 „ 
. Zweite Naßpresse „ (134) 4140 „ 
. Dritte Naßpresse „ (159) 4709 „ 


(204) 13 350 „ 
(207) 13 150 „ 
(208) 12 825 „ 


Erste Zylindergruppe „ 
. Zweite Zylindergruppe, 
Dritte Zylindergruppe „ 


OOO K 


Feuchtglättwerk „ (218) 3 554 „ 
Nachtrockner und 
Kühlzylinder „ (237) 4 800 „ 
10. Satinierwerk „ (268) 11 295 „ 
11. Längsschneider „ (270) 202 „ 
12. Rollapparat „ (276) 8 600 „ 
insgesamt X (My) netto — 92 874 kg 


Kl et (277). 

Dazu kommen jetzt noch die Antriebsver- 
luste. War die rechnerische Ermittlung der 
soeben zusammengestellten Nettowerte Mj 
schon schwierig und nur in umständlicher 
Weise durchzuführen, so trifft das bezüglich 
der Errechnung der Antriebsverluste doch 
mindestens auch in gleichem Maße zu, denn 
da ist die Rechnung fast noch mehr auf Zu— 
fälligkeiten und unkontrollierbare Annahmen 
angewiesen als bisher. Deshalb wurde von 


einer Rechnung der auftretenden Antriebs- 
verluste abgesehen, sondern diese wurden 
vielmehr durch Messungen während eines 
Versuches bestimmt und von gegebenen Ver- 
hältnissen auf für den vorliegenden Fall gel- 
tende Voraussetzungen umgewertet. 


Schon zu Anfang der hier anzustellenden 
Betrachtungen ist erwähnt worden, daß un- 
bedingt in jedem einzelnen Fall zu beachten 
bleibt, daß die für Ueberwindung der bei 
Papiermaschinen auftretenden Reibungs- und 
sonstigen Widerstände geltenden Dreh- 
momente und Kraftkonstanten nicht für alle 
Arbeitsgeschwindigkeiten die gleichen sind. 
Zumal für das Anfahren und für die niederen 
Arbeitsgeschwindigkeiten hat diese durch die 
Erfahrung bestätigte Tatsache die größte 
Bedeutung. Dieses Anwachsen sämtlicher 
Widerstände ist nun nicht allein nur auf 
Lager- und sonstige Reibungsverluste zurück- 
zuführen, sondern es spielen da noch eine 
ganze Reihe anderer Einflüsse eine erhebliche 
Rolle. 

Naturgemäß werden auf jeder Maschine 
die stärkeren Papiere mit geringeren Ge— 
schwindigkeiten gearbeitet, in Abhängigkeit 
davon, daß wegen der erforderlichen Scho- 
nung des Fasermaterials die Trockentempe- 
ratur ein gewisses Maß nicht überschreiten 
darf. Damit ist dann auch die Verdampfungs- 
möglichkeit bestehender Trockenpartien be- 
grenzt und somit auch die herzustellende 
Papiermenge; denn diese ist abhängig außer 
von der Arbeitsbreite noch von der Zahl der 
vorhandenen Trockenzylinder, und somit ist 
auch für jedes zu arbeitende Gewicht eine 
entsprechende Arbeitsgeschwindigkeit gege- 
ben. Wenn also die zu erzeugende mögliche 
Papiermenge zunächst als immer ziemlich 
konstant anzusprechen ist, so muß danach bei 
größerem Gewicht, also bei stärkerem Papier, 
die Geschwindigkeit entsprechend sinken. 
Dazu kommt noch, daß erfahrungsgemäß die 
Mengenleistung einer jeden Papiermaschine 
mit stärkeren Sorten bis zu etwa durch- 
schnittlich 10% sinkt (manchmal auch mehr) 
gegenüber dünneren Papieren. 

Weiter wird man auch bei stärkeren Pa- 
pieren in der Regel kräftiger saugen und 
eventuell auch mehr pressen, jedoch ganz ın 
Abhängigkeit von der zu erzeugenden Quali- 
tät und den zu verarbeitenden Stoffen. 

Das Gesamtergebnis aller dieser Um- 
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stände ist nun das bei in sehr weiten Grenzen 
veränderlichen Arbeitsbereichen ganz erheb- 
liche Anwachsen der auftretenden Antriebs- 
widerstände. Der Einfluß der geschilderten 
Verhältnisse wird dann immer mehr und 
mehr verschwinden, je mehr sich die auf- 
tretenden Zapiengeschwindigkeiten zunächst 
einem Grenzwert nähern, der entsprechend 
den jeweilig vorliegenden Verhältnissen und 
den vorhandenen Lagerdrücken den diesen 
Werten zukommenden geringsten Reibungs- 
koefiizienten entspricht. Gleichzeitig damit 
wird man auf eine Arbeitsgeschwindigkeit 
kommen, welche die für gegebene Verhältnisse 
insofern günstigste ist, als damit bei gering- 
stem Saugervakuum und entsprechend nie- 
drigsten Pressenbelastungen bei niederen 
Papiergewichten die größte mögliche Menge 


Verhattniszahlen für M} 
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daß diese dafür in Frage kommenden Be- 
reiche bei verschiedenen Maschinenmodellen 
auch ganz verschieden liegen dürften. 

Es bliebe nun zu untersuchen, ob sich 
irgendwelche Möglichkeiten bieten, diese 
verschiedenen Geltungsbereiche näher zu 
kennzeichnen, so daß eventuell der von 
Rappold schon benutzte Korrekturfaktor Ver- 
wendung finden kann, oder sich eine andere, 
ungefähr diesen Verhältnissen entsprechende 
Methode zur Bestimmung des tatsächlichen 
oder mutmaßlichen Verlaufes der auftretenden 
Antriebswiderstände ergeben dürfte. 

Im „Wochenblatt für Papierfabrikation“, 
38. Jahrgang, Nr. 36 vom 7. September 1907 
sind die Ergebnisse von Messungen der 
Kraftbedarfe zweier Papiermaschinen von 
2100 mm und 1500 mm Arbeitsbreite bei 


Figur 29: 


Verlauf der Kraftkonstanten einer 


Inter maschine 2100 "m AB. 


Arbeilsgeschwindigkeiten v mMin. 


ao 20 30 420 50 0 70 © o iĝo 
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auf der betreffenden Maschine herunter- verschiedenen Arbeitsgeschwindigkeiten zu 


gearbeitet werden kann. Nach Ueberschreiten 
dieser Grenzgeschwindigkeit wird sich wieder 
ein Anwachsen sämtlicher Widerstände be- 
merkbar machen, damit begründet, daß bei 
weiter zunehmenden Zapfengeschwindigkei- 
ten die Widerstände der Lager- und sonstigen 
Reibungen wachsen (Stribeck), die Sauger 
stärker in Anspruch genommen und die 
Pressen schärfer gestellt werden müssen, 
weil die nun noch schneller laufende Papier- 
bahn bezüglich ihrer Entwässerung und 
Trocknung der gesteigerten Arbeitsgeschwin- 
digkeit nicht in gleichem Maße folgen kann. 

Damit sind die Gründe der bei ver- 
schiedenen Arbeitsgeschwindigkeiten stark 
veränderlichen Antriebswiderstände zur Ge- 
nüge gekennzeichnet, und es ist anzunehmen, 


finden. Rechnet man nach Beziehung (8) die 
dort angegebenen Kraftbedarfe dieser beiden 
Maschinen für die entsprechenden Kraft- 
konstanten um, so ergibt sich zunächst für 
die breitere Maschine, daß deren kleinster 
My-Wert bei einer Arbeitsgeschwindigkeit 
von v — 50 m/ min. zu finden ist, während 
für die schmalere Maschine — welche an- 
scheinend von vornherein für entsprechend 
schneller zu arbeitende Papiere bestimmt ist 
— die niedersten Werte der Kraftkonstanten 
bei v — 64 bzw. 65 m / min. liegen. 

Bei der Papiermaschine von 2100 mm 
Arbeitsbreite errechnet sich aus dem ſest— 
gestellten Kraftbedarf von N — 30,2 PS für 
Papier von g — 53 g/m? bei einer Arbeits- 
geschwindigkeit von v — 50 m/ min. die 
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entsprechende Kraftkonstante nach (8) zu: 


X (M) = 71620 a = 71620 x = 
| 43 200 kg . (278). 


Wenn dieser Wert als Grundzahl mit „1“ 
angenommen wird, so ergibt sich für die 
den übrigen gemessenen Werten entspre- 
chenden Kraftkonstanten der in der vor- 
stehenden Figur 20 zum Ausdruck kommende 
Verlauf. Man erkennt aus dieser Darstellung 
ganz deutlich, daß der gewissermaßen 
Gleichgewicht hinsichtlich der Kraftkonstan- 
ten bedeutende Zustand bei v — 50 bis 
60 m / min. erreicht sein dürfte. Von da zurück 
steigen die einzelnen Kraftkonstanten zu— 
nächst nur ganz allmählich, dann aber immer 
rascher an. Infolge der zur Verfügung 
stehenden Messungsergebnisse läßt sich 
dieser Verlauf bis herab zu v — 8,5 m/min. 


Verhältnisaahien für M} 
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punkte mit der vorhin angestellten Ueber- 
legung dürfte zu der Annahme führen, daß 
wahrscheinlich bei höheren Arbeitsgeschwin- 
digkeiten als v — 60 m/min. die Antriebs- 
widerstände bei dieser Maschine sich gleich- 
falls langsam, aber doch merkbar wieder 
steigern werden. 

Bei der Papiermaschine von 1500 mm 
Arbeitsbreite errechnet sich aus den fest- 
gestellten Kraftbedarfszahlen von N -- 33 
und 33,5 PS für Papiere von g = 50 und 
60 g/m? bei Arbeitsgeschwindigkeiten von 


v = 64 und 65 m/min. die entsprechende 
Kraftkonstante wieder nach (8) zu: 
N 33 
Mj — — — c 

J = 71 620 „= 71 620 54 = 36900 kg 
33,5 

= 71 620 5 = 36 900 kg 

(279). 


Figur 30: 


Verlauf der Kraftkonstanten einer 
Lauf der Ar: enen einer 


Faniermaschine 1500 Yun AB. 
— I — f. 


— di mm 


Arbeits geschmin dig leiten vm/Nin. 
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verfolgen, während leider Anhaltspunkte für 
die noch niederen Anfangsgeschwindigkeiten 


fehlen; es ist aber anzunehmen, daß die Zu- 


nahme der Antriebswiderstände bei diesen 
noch rascher eintreten wird und bei v = O, 
d. h. für das Anfahren, einen Höchstwert 
erreichen wird. 

Erfahrungsgemäß kann der Anfahrwider- 
stand bei entsprechender Berücksichtigung 
der Reibungszahlen der Ruhe gegenüber 
jenen der Bewegung usw. mit etwa dem 314- 
bis 4fachen Betrag der Normalkraftkonstanten 
angenommen werden. Der mutmaßliche Ver- 
lauf der Antriebswiderstände für einen Ge- 
schwindigkeitsbereich bis zu v — 60 m/min. 
wäre dann durch die gezogene mittlere Kurve 
veranschaulicht. Ein Vergleich der Schluß- 


so 60 70 Bo o 480 
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Wenn dieser Wert hier auch als Einheit 
zugrunde gelegt wird, ergibt sich für die 
übrigen aus den angestellten Messungen zu 
errechnenden Zahlen der in der Figur 30 
zum Ausdruck kommende Verlauf. Trotz der 
bedeutend geringeren Zahl von Anhalts- 
punkten kann das vorhin Gesagte als da- 
durch bestätigt angesehen werden. Gegen- 
über den Werten der Kraftkonstanten bei 
v = 64 und 65 m/min. steigen diejenigen für 
die immer niederer werdenden Geschwindig- 
keiten zunächst nur ganz langsam und dann 
wieder rascher an. Im Gegensatz zu dem 
Verlauf der Werte in der Figur 29 läßt sich 
aber hier bei der Endgeschwindigkeit von 
v — 87 m/min. deutlich eine, wenn auch 
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nicht beträchtliche, so doch aber merkbare 
Steigerung feststellen. 

Damit darf zunächst einmal angenommen 
werden, daß die bezüglich des Verlaufes der 
Antriebswiderstände innerhalb eines gewis- 
sen Arbeitsbereiches angestellten Ueber- 
legungen den tatsächlich vorliegenden Ver- 
hältnissen grundsätzlich entsprechen dürften. 

Der Geschwindigkeitsbereich für gleich 
bleibende Antriebswiderstände liegt also bei 
diesen beiden Maschinen ungefähr bei 
v — 50-60 bzw. 60—80 m/ min. Ein Ver- 
gleich der die Betriebsverhältnisse dieser beiden 
Maschinen kennzeichnenden Zahlen läßt die 
schon einmal ausgesprochene Folgerung zu, 
daß die schmalere Maschine anscheinend von 
vornherein für höhere Arbeitsgeschwindig- 


keiten als die breitere vorgesehen worden ist. 


Größere Papiermaschine Kleinere Papiermaschine 
2100 mm Arbeitsbreite: 1500 mm Arbeitsbreite: 


+ Geschwindig- Papier- Geschwindig- Papier- 
eit gewicht keit gewicht 

v mlmin g/m? v mimin gim“ 
8,5 438 11 330 
11 350 11 270 
10, 340 22 220 
18 250 22 165 
24,5 200 22 154 
27 190 24 175 
29 160 25 180 
33 145 26 158 
34,5 115 40 110 
40 140 43 70 
41 107 46 116 
46 100 47 70 
46 105 52 50 
47 80 64 50 
50 53 65 60 
60 60 87 45 


Dabei bleibt zu beachten, daß für die 
schmalere Maschine bezeichnenderweise auch 
der Geschwindigkeitsbereich für gleich blei- 
bende Antriebswiderstände höher liegt, als 
bei der breiteren, aber langsamer arbeitenden. 
Diese Feststellung läßt die Folgerung zu, daß 
der Charakter einer Papiermaschine, d. h. 
Bauweise, Ausbildung und Lagerung der 
einzelnen Teile usw. maßgebend ist für das 
langsamere oder schnellere Anwachsen der 
Antriebswiderstände; also auch dafür, ob 
der Bereich gleich bleibender Widerstände 
bei niederen oder höheren Geschwindigkeiten 
liegt. Legt man also diesen Bereich bei brei- 
teren, aber dann auch schneller laufenden 
Maschinen höher herauf, dann kommt man 
zu dem Schluß, daß bei der hier als Beispiel 
zu betrachtenden Papiermaschine die An- 
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nahme gerechtfertigt sein dürfte, den gleich- 
mäßigen Verlauf der Kraftkonstanten in einen 
Geschwindigkeitsbereich zu verlegen von 
etwa v = 130—160 m / min. 

Unterstützt wird diese Voraussetzung 
nun auch tatsächlich hier durch Kraitbedaris- 
messungen, welche folgende Kennzahlen er- 
geben haben: 

v — 133 m/ min. g = 50/52 g/m? N _: 200 PS 
100 „ „ 240 „ 
170 57 75 

Nach der bekannten Beziehung (8) er— 

geben sich dafür als die entsprechenden 


Kraftkonstanten: 

Mj; — 171 6207 =. 71 620X 133 107 430 kg 
— 71 6020100 — 107 430 „ 
— 71 6205 770 — 113 600 „ 


. . . (280). 

Weitere Messungen innerhalb dieses Be- 
reiches waren leider aus fabrikationstechni- 
schen Gründen nicht zu ermöglichen; jedoch 
rechtfertigen die soeben errechneten Kraft- 
konstanten auf Grund der bisher in dieser 
Beziehung angestellten Ueberlegungen die 
daraus sich ergebende Schlußfolgerung. Die 
Widerstandswerte für v — 133 und 160 m / min. 
sind die gleichen, während bei weiterer Er- 
höhung der Arbeitsgeschwindigkeit die Kraft- 
konstante schon bei v — 170 m / min. um 
etwa 5,5 % steigt. 

Dann darf also gefolgert werden, daß die 
Widerstandswerte innerhalb eines Geschwin- 
digkeitsbereiches von v — 133 bis 160 m / min. 
konstant sind und somit z. B. für v 
140 m / min. auch der oben errechnete Wert 
von Mj = 107430 kg gelten wird. 

Diese Feststellung ist wesentlich, denn 
der Kraftbedarf der Gautschpresse mit Sieb- 
partie einschließlich Leerlauf der gesamten 
Transmission des variablen Teiles wurde 
durch Messung bei einer Arbeitsgeschwin- 
digkeit von v — 140 m/min. mit 25,4 KW 
oder N — 34,6 PS ermittelt, und zwar bei 
einem effektiven Vakuum der Sauger von 
durchschnittlich etwa 25 cm Wassersäule. 
Man kann also nun, da diese Geschwindig- 
keit für die hier zu betrachtende Maschine 
innerhalb des obenerwähnten Bereiches gleich 
bleibender Antriebswiderstände liegen dürfte, 
direkt nach Beziehung (8) vom Kraftbedarf 
auf die entsprechende Kraftkonstante, oder 
auch umgekehrt, schließen. 


(Fortsetzung folgt.) 
— . ey en 
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Warum das Papier? 
Mitteilung aus dem sfaaflichen Materialprüfungsamf zu Berlin-Dahlem. 


In der Fachliteratur wurde im Laufe der 
Jahre wiederholt über Beanstandungen bei 
der Verwendung von Papier für verschiedene 
Zwecke berichtet, in denen das Auftreten von 
Uebelständen verschiedenster Art zu Unrecht 
dem Papier zur Last gelegt wurde.“ 

Merkwürdig fest ist z. B. die Anschau- 
ung gewurzelt, daß das Papier schuld daran 
ist, wenn beim Schreiben die Tinte ausläuft, 
wenn in Papier verpackte Stahlwaren rosten, 
wenn leonische Erzeugnisse anlaufen, Silber- 
sachen schwarz werden, farbige Textilwaren 
den Farbton ändern, fleckig werden und ver- 
schießen usw. Wenn Tinte ausläuft, kann 
auch diese die Ursache sein, wenn Metalle 
angegriffen werden, können atmosphärische 
Einflüsse eingewirkt haben (feuchte Luft, 
saure Verbrennungsgase, schwefelwasser- 
stoffhaltige Luft), wenn gefärbte Textilwaren 
verschießen, können unechte Farbstoffe ver- 
wendet worden sein. Alle diese Erwägungen 
liegen nahe, aber nur selten begegnet man 


ihnen. 


Im Interesse der Papierindustrie liegt die 
Bekanntgabe derartiger Fälle, da sie als Ma- 
terial zur Abwehr unberechtigter Beanstan- 
dungen und zur Aufklärung der Papierver- 
braucher dienen können. 

Ueber einige Beanstandungen, in denen 
die Unschuld des Papiers unschwer festzu— 
stellen war, sei nachstehend berichtet. 


Eine Druckerei übersandte dem Amt 
mehrere Druckbogen einer in Schwarz- und 
Buntdruck erscheinenden Wochenschrift und 
schrieb dazu: 

„Bei näherer Betrachtung werden Sie 
sehen, daß die Farbe besonders da, wo drei 
Farbplatten übereinander gedruckt sind, 
durchschlägt. Dieser Uebelstand tritt je 
länger je mehr in Erscheinung. Wir haben 
nun schon seit einiger Zeit im Verein mit 
dem chemischen Laboratorium einer Far- 
benfabrik Versuche gemacht zur Behebung 
dieser Erscheinung, jedoch ohne Erfolg. 
Wir vermuten deshalb, daß nicht die Far- 
ben und ihre Zusatzmittel, sondern die 
etwas zu schwache Leimung des Papiers 
die Schuld trägt.“ 

Die angeblich durchgeschlagene Farbe 
fand sich auf der Rückseite bei allen Bogen 


* Einige derartige Fälle wurden auch in den 
„Mitteilungen“ besprochen (1905 S. 95. 1910 S. 470, 
1912 S. 404). 


nicht auf der ganzen von der Druckplatte 
beanspruchten Fläche des Papiers vor, son- 
dern immer nur an kleinen, meist scharf be- 
grenzten Stellen und stets in gleicher Lage 
und Anordnung in allen Bogen; die unmit- 
telbar benachbarten Teile waren ohne Farbe. 
Mit weichem Gummi ließ sich die Farbe 
von der Rückseite der Bogen leicht und rest- 
los entfernen; es handelte sich somit nicht 
um ein Durchdringen der Farbe durch das 
Papier, sondern um Farbabdrücke der frisch 
gedruckten und aufeinandergestapelten Bogen. 

Eine Lieferung von Zigaretten in Packun- 
gen zu 25 Stück wurde beanstandet, weil die 
Aluminiumfolie, welche die Zigaretten direkt 
umhüllte, Löcher aufwies; behauptet wurde, 
„daß das Einlagepapier der Schachteln stark 
säurehaltig und die Ursache der Beschädi- 
gungen sei, indem durch die in dem Paket 
enthaltene Feuchtigkeit Säuren frei gemacht 
werden und die Folien zersetzen; die Folie 
ist an den Stellen zerfressen, an denen sie 
in unmittelbare Berührung mit dem Papier 
gekommen ist; an dem Papier haften die 
Teile der Folie.“ 

Wie die Prüfung zeigte, handelte es sich, 
obwohl das Papier gegen Lackmus sauer 
reagierte, nicht um eine Säurewirkung, son- 
dern um ein mechanisches Herausreißen klei- 
ner Teile der schr dünnen und brüchigen 
Folie. Das Einlagepapier haftete stellenweise 
an der Folie und nahm beim Oeffnen der 
Schachteln Teile derselben mit, die sich im 
äußeren, insbesondere im metallischen Glanz, 
von dem übrigen Teil der Folie nicht unter- 
schieden. 

Ein Material für einen nicht genannten 
Verwendungszweck war durch Zusammen- 
kleben von Leder und „Wollpapier“ gefer- 
tigt. Auf dem Leder sah man schwarze 
Flecke, die den Eindruck von Tintenspritzern 
machten. Behauptet wurde, daß das Papier 
die Ursache der Flecke sei; es enthalte oxy- 
dierte Metallsplitter und dadurch seien die 
schwarzen Flecke entstanden. Ein Schnitt 
durch einen der Flecke zeigte die Haltlosig- 
keit dieser .Annahme; geschwärzt war nur 
die Oberfläche des Leders, der darunter lie— 
gende Teil bis zum Papier zeigte die klare 
Naturfarbe des Leders ohne jede Anfärbung. 
Von einer Entwicklung der schwarzen Flecke 
vom Papier aus durch das Leder hindurch, 
wie sie der Antragsteller annahm, war somit 
keine Rede. Prof. W. Herzberg. 


— . —— —e—ͤ— 
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Zeitschriftenschau. 


Neue Untersuchungen über den Verlauf 
der Sulfitkochung. Vortrag, gehalten auf der 
Jahresversammlung des Vereins’ finnischer 
Papieringenieure am 23. 4. 1926 von Prof. 
Erik Hägglund. Papers- och Trävaru- 
tidskrift för Finland, Nr. 9 vom 15. 5. 1926. 

Vor 114 Jahren hat der Vortragende über 
das gleiche Thema seinen ersten Vortrag 
gehalten. Die damals ausgesprochenen Auf- 
fassungen sind in der Zwischenzeit durch 
neue Versuche teils bestätigt worden, teils 
haben sie die Einsicht in den normalen und 
anormalen Verlauf des Kochprozesses weiter 
vertieft und können deshalb nicht nur in 
theoretischer, sondern auch praktischer Hin- 
sicht auf Interesse rechnen. 

Den Anlaß zur Aufstellung einer Theorie 
des Sulfitkochprozesses gab bekanntlich die 
Beobachtung, daß der Gehalt an Asche und 
organisch gebundenem Schwefel in der aus- 
gewaschenen Masse am Anfang der Kochung 
recht bedeutend ist, um nach dem Ende hin 
abzunehmen. Außerdem wurde die Beobach- 
tung gemacht, daß der Schwefelgehalt in 
Prozent der Ligninmenge in der Masse bis 
zu dem Gehalt ansteigt, welcher der in der 
Kochlauge vorhandenen Ligninsulfosäure zu- 
kommt. Das wurde so erklärt, daß bei der 
Einwirkung des Sulfits auf das Holz zunächst 
eine Addition desselben eintritt; eine Reak- 
tion, die mit relativ großer Geschwindigkeit 
vor sich geht. Die Addition geschieht dabei 
an eine im Ligninkomplex vorhandene Aethy- 
lenbindung, unter Bildung des ligninsulio- 
sauren Salzes. Die Geschwindigkeit der 
Diffusion der Kochsäure in das Holz ist 
dabei der Regulator für das Fortschreiten 
der Reaktion. Nun ist bekannt, daß die 
Ligninsulfosäure und ihre hier in Frage 
kommenden Salze außerordentlich leicht lös- 
lich sind und im Maße der Bildung in Lö- 
sung gehen oder wenigstens bei leichtem 
Waschen sich in Lösung bringen lassen müß- 
ten. Dies ist aber durchaus nicht der Fall. 
Der Vortragende nimmt an, daß die Sulfo- 
säure einer Ligninkohlenhydratverbindung 
entsteht, die in Wasser schwer löslich ist. 
Wird die Verbindung durch Hydrolyse ge- 
spalten, so wird auch die Ligninsulfosäure 
bzw. ihr Salz gelöst. Es liegen also zwei 
Reaktionen vor: die Addition der schwefligen 
Säure bzw. Sulfite und die hydrolytische 
Spaltung der Ligninsulfosäure-Kohlehydrat- 
bindung. Verläuft die erste Reaktion schnel- 
ler als die zweite, so tritt eine Anreicherung 


Schwefel in der Holzmasse auf. 


von Asche und organisch gebundenem 
Bei der 
Spaltung wird im Ligninmolekül eine aktive 
Karbonylbindung freigelegt. 


Diese Theorie wurde kürzlich gestützt 
durch eine Veröffentlichung von Kirmreuther, 
Schlumberger und Nippe, die über Versuche 
berichten, Sulfitzellstoff mit ultraviolettem 
Licht zu bestrahlen, wobei dieser mit vio- 
lettem Licht fluoresciert. Diese Fluorescens 
trat nicht bei gebleichtem oder mit organi- 
schen Lösungsmitteln extrahiertem Stoff auf, 
wohl aber enthielt die Sulfitlauge selbst einen 
fluorescierenden Stoff. Die Verfasser nahmen 
an, daß das Fluorescenslicht von einem durch 
die Lauge veränderten Inkrustenbestandteil 
ausgesandt wird. „Man könnte an eine 
Ligninsulfosäure denken, die noch nicht 
vollkommen aus dem Verbande mit der Cel- 
lulose abgespalten ist.“ Hägglund glaubt, 
daß dieser. Stoff mit der von ihm theoretisch 
angenommenen Ligninkohlehydratverbindung 
identisch ist.“ 


Um eine möglichst starke Anhäufung der 
„festen“ Ligninsulfosäure in der Masse zu 
erreichen, mußte das Hydrolysierungsvermö- 
gen der Kochsäure möglichst klein gemacht 
werden. Der Vortragende hat das durch 
Anwendung von Natriumbisulfitlösung zu 
erreichen versucht. Es wurde dabei be- 
obachtet, daß nach 14stündiger Einwirkung 
von 6% iger NaHSOs-Lösung bei 120° C nur 
ungefähr 45% des Lignins in Lösung ge- 
gangen sind, obgleich auch der noch in der 
Masse verbliebene Teil nahezu vollständig 
sulfuriert ist. Er läßt sich auch durch 
längeres Waschen nicht in Lösung bringen. 
Das Resultat früherer Untersuchungen ließ 
vermuten, daß zwischen dem gelösten Lig- 
nin und dem Zucker eine Beziehung besteht. 
Das konnte man erwarten, wenn das Lignin 


Anmerkung des Referenten: O. Gern- 
groß hielt auf der diesjährigen Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Chemiker in Kiel am 26. 5. 
einen Vortrag „Ueber die Anwendung des Ultra- 
violett-Lichtes für die Erkennung von künstlichen und 
natürlichen Gerbstoffen“, in dem er auf die Arbeit 
von Kirmreuther und Mitarbeitern zu sprechen kam 
und durch Experimente nachwies, daß der fluores- 
cierende Stoff bereits im Fichtenstamm vorhanden 
ist, und zwar dicht unter der Rinde, jedoch nicht 
im Holze selbst, daß dieser Stoff aber, den Gerngroß 
für verwandt mit den Gerbstoffen der Fisetingruppe 
hält, die Eigenschaft hat, von Cellulosefaser sehr 
stark auch aus verdünnter Lösung adsorbiert zu 
werden. Dieser fluorescierende Körper hätte demnach 
also nichts mit dem Sulfitprozeß zu tun. 
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ausschließlich an leicht invertierbaren Zucker 
gebunden wäre. Neuere Untersuchungen 
haben die Vermutung nicht bestätigt. Das 
Verhältnis von invertiertem Zucker zu Lignin 
schwankt zwischen den Werten 1 und 3, 5. 
Der in der Masse verbliebene Teil an Lignin- 
sulfosäure läßt sich durch Hydrolyse zum 
Teil leicht in Lösung bringen, ein kleinerer 
Teil wird nur schwer herausgelöst. 


Einige der durch Natriumbisulfitkochung 
erhaltenen Stoffe wurden der Hydrolyse mit 
kochender 1 %iger Salzsäure unterworfen 
und dabei das Resultat erhalten, daß sowohl 
in der nicht hydrolysierten Masse wie in dem 
gelösten Hydrolysenprodukt das Verhältnis 
von Schwefel zu Methoxyl 0,5 betrug. Nach 
früheren Untersuchungen beträgt das Ver- 
hältnis von S: CHsO in der Ligninsulfosäure 
der normalen Kocherlauge 0,53, woraus man 
den Schluß ziehen kann, daß auch der nicht 
hydrolysierte Teil vollständig sulfuriert ist. 


Die Hydrolyse mit 1 % iger Salzsäure ver- 
läuft anfangs sehr schnell, um aber dann, 
nach Spaltung von etwa 60 % der vorhande- 
nen Lignin-Kohlehydratverbindung, nur sehr 
langsam weiterzugehen, so daß nach 8 Stun- 
den noch 18% vorhanden sind. Die An- 
nahme einer verschieden starken Bindung ist 
unwahrscheinlich, eher ist möglich, daß die 
Diffusion der hydrolysierten Ligninsulfosäure 
durch Polymerisation erschwert wird, wobei 
unter gewissen Umständen eine starke 
Dunkelfärbung der Säure eintritt. Die Er- 
scheinung ist in der Praxis als „Schwarz 
kochung“ bekannt. . 

Die Sulfurierung ist also im Sulfitkoch- 
prozeß bald beendet und der zweite Teil ist 
ein reiner Hydrolysiervorgang, bei dem eine 
zu hohe H-lonenkonzentration wegen der 
Begünstigung der Polymerisation der Lignin- 
sulfosäure von Schaden sein kann. Dem ent- 
spricht die Erfahrungstatsache, daß die Her- 
auslösung des Lignins mit kalkreichen Lö- 
sungen besser als mit kalkarmen gelingt, 
wenn man bei bester Holzausbeute eine 
möglichst hohe Bleichbarkeit anstrebt. 


Bestimmend für den Wasserstoffionen- 
gehalt der Kochlauge sind: Schweflige Säure, 
Ligninsulfosäure, Schwefelsäure, außerdem 
die schwächere Essig- und Ameisensäure. 
Schließlich spielt aber auch die in der Masse 
enthaltene feste Ligninsulfosäure bei der Ein- 
stellung der H-Ionenkonzentration eine Rolle. 
Die Bestimmung dieser Größe ist also für 
die Verfolgung des Kochprozesses sehr von 
Bedeutung. Von den Methoden zur Bestim- 
mung der H-Ionenkonzentration wurde nur 
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die Rohrzuckerinversionsmethode als geeignet 
befunden, bei der die Lauge im Verhältnis 
15: 100 verdünnt angewandt wurde, um den 
Salzfehler vernachlässigen zu können, so daß 
die Inversionsgeschwindigkeit lediglich von 
der Wasserstoffionenkonzentration abhängig 
ist, da auch die eigenen Zucker der Lauge 
bei der Inversionstemperatur von 50° nicht 
stören. l 8 
Aus den mit dieser Methode angestellten 
Kocheruntersuchungen geht hervor, daß die 
Wasserstoffionenkonzentration der Kochlauge 
im Anfang der Kochung etwas abnimmt, was 
sich durch Addition der schwefligen Säure 
zu der schwächeren Ligninsulfosäure erklä- 
ren läßt und mit eintretender Hydrolyse wie- 
der zunimmt, und zwar am Schluß der 
Kochung besonders schnell, so daß sie am 
Ende bedeutend über dem Anfangswert der 
reinen Kochsäure liegt. 

Eine Untersuchung über die Veränderung 
der schwefligen Säure während des Koch- 
prozesses ergab, daß etwa 6 Stunden nach 
Erreichung der Temperatur von 105° C schon 
zwei Drittel der anfangs vorhandenen SO. 
in andere S-Verbindungen (Schwefelsäure und 
Ligninsulfosäure) übergegangen sind, und 
daß diese Reaktion einige Stunden später 
nahezu beendet ist. Der weitere Anstieg der 
H-Ionenkonzentration läßt sich also nur so 
erklären, daß die durch Hydrolyse nunmehr 
aus ihrer Kohlehydratbindung freigemachte 
Ligninsulfosäure eine stärkere Säure ist als 
die schweflige Säure. Die so erhöhte Acidi- 
tät kann auf die weitere Hydrolyse günstig 
wirken, sie kann aber auch, wenn sie zu hoch 
steigt, zur Verharzung der Ligninsulfosäure 
und damit — wie bereits gesagt — zu einer 
Schwarzkochung Anlaß geben. 

Bei einer Natrium bisulfitkochung, de- 
ren Wasserstoffionenkonzentration sehr nie- 
drig ist, verläuft die Addition der schwefligen 
Säure mit unverminderter Schnelligkeit, um 
jedoch den vollständigen Aufschluß in der 
normalen Zeit zu erreichen, ist die Anwen— 
dung bedeutend höherer Temperaturen, 2. B. 
140-150 C nötig. Trotz dieser hohen 
Temperaturen ist jedoch die Stoffausbeute 
bemerkenswert hoch: 60% und mehr vom 
Holzgewicht, wie auch andere Forscher fest- 
gestellt haben. Bei weitergehender Hydrolyse 
tritt auch hier Verharzung und Dunkelfär— 
bung der Masse ein. ` 


Um die entwickelte Theorie auf ihre 
generelle Richtigkeit zu prüfen und gleich- 
zeitig den speziellen Einfluß der verschiede- 
nen Kationen festzustellen, wurden Kochun- 
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gen mit schwefligsaurem Calcium, Magne- 
sium und Ammonium ausgeführt, wobei die 
Salze in äquivalenten Mengen und mit glei- 
chem Ueberschuß an schwefliger Säure an- 
gewandt wurden. Die Stoffausbeute war bei 
allen drei Vergleichskochungsserien die glei- 
che, ebenso der Pentosangehalt des Stoffes 
praktisch derselbe. Daß Schwalbe bei 
Kochungen mit „viel Magnesia“ einen merk- 
würdig hohen Pentosangehalt des Stoffes 
gefunden hat, läßt sich durch die durch „viel 
Magnesia“ bedingte Herabsetzung der Was- 
serstoffionenkonzentration und damit der 
Hydrolyse erklären, die ja nicht nur die Lignin- 
sulfosäurelösung, sondern auch die der Pen- 
tosane bewirkt. 

Die Bestimmung des Pentosan in der 
Masse kann nicht im Salzsäuredestillat nach 
Tollens durch Fällung mit Phloroglucin ge- 
schehen, weil auch Cellulose und Hemicellu— 
losen Oxymethylfurfurol ergeben, das auch 
mit Phloroglucin fällt. 

Durch Fällung mit Barbitursäure nach 
Giersch kommt man zu exakten Resultaten. 
Für die Pentosanbestimmung im Holz ist 
auch Barbitursäure nicht geeignet, weil das 
Lignin (und auch das isolierte „Salzsäure- 
lignin“) bei der Salzsäuredestillation Pro- 


dukte ergibt, die mit der genannten Säure 
Fällungen ergeben. Für solche Bestimmun- 
gen muß das Lignin erst durch hochkonzen- 
trierte Salzsäure abgeschieden werden. 

Der Pentosangehalt der Stoffe war in allen 
drei Fällen etwa 3%. Um pentosanfreien 
Stoff zu erhalten, muß „weit heruntergekocht“ 
werden. Bei einer Serie wurde dieses Ziel 
bei einer Stoffausbeute von 43 % erreicht. 

Die Aschegehalte der Stoffe verhalten sich 
etwa wie die Aequivalentgewichte. Der 
Schwefelgehalt ist, wie theoretisch zu erwar- 
ten, bei allen gleich. 

Die mechanischen Eigenschaften der Mas- 
sen sind recht verschieden. Gemeinsam ist 
allen, daß das Maximum der Stärke über- 
schritten wird, und zwar liegt das Maximum 
an der Stelle, an der die Wasserstoffionen- 
konzentration zu steigen beginnt, was mit 
einem deutlichen Farbumschlag der Koch- 
lauge gleichläuft. Für die Praxis ist daraus 
der Schluß zu ziehen, daß man möglichst 
nicht weit über den Punkt der Dunkelfärbung 
der Kochlauge hinausgehen soll, und zwar 
ist das Risiko aus bisher noch unbekannten 
Gründen bei Calciumsulfitkochung größer als 
bei Anwendung von Magnesiumbisulfitlösun- 
gen. Ms. 


— ——̃ä — 


Sonder- Festnummer 1926. 


Ueber die anläßlich der Papiermachertagung in Düsseldorf erschienene Sonder- 
festnummer unseres Blattes sind uns zahlreiche Anerkennungen zugegangen, von 
denen hier einige folgen (Fortsetzung zu Nr. 28, S. 768, und Nr. 29, S. 800): 


„Bei dieser Gelegenheit erlaube ich mir noch, Sie zu der schönen Aus- 
führung und dem interessanten Inhalt dieses Heftes zu beglückwünschen.“ 


Dr. P. 


„Ich bin schon seit über 25 Jahren fortlaufend Abonnent des Wochen- 


blattes und habe mir besonders Ihre Sondernummern sorgfältig gesammelt. 
Es ist mir diese Sammlung ein geschätztes Nachschlagewerk. Die reiche 
Ausstattung bietet viele wertvolle Anregungen.“ O. K. P. 


„Das Sonderheft macht infolge der Fülle des Interessanten wie auch 
der gediegenen und dabei doch ins Auge fallenden Aufmachung den besten 
Eindruck.“ S. F. R. 


„Die vornehme Ausstattung und der reichhaltige Inhalt Ihrer heurigen 
Sondernummer erbringen den Beweis, daß die deutsche Papier- und Papier- 
verarbeitungsindustrie schon wieder auf der Höhe sind.“ S. G. 


Die 278 Seiten starke Nummer, welche 104 Seiten redaktionellen Text mit 
75 Abbildungen und 56 Seiten Selbstdarstellungen enthält, wird in Deutschland und 
nach Oesterreich zu dem billigen Preise von Mk. 2.— portofrei geliefert. Nach dem 
Ausłand beträgt der Preis bei portofreier Zusendung Mk. 3.—. Zahlungen im In- 
lande auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
a ne 
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Papierfabrik Hahnemühle G. m. b. H, zu Rellle- 

hausen bei Dassel. Die Prokura des Herrn Direktor 

Theodor Blasweiler ist erloschen.. Herr 

Direktor Blasweiler zu Hahnemühle ist zum Ge- 

schäftsführer bestellt und berechtigt, die Gesellschaft 
allein zu vertreten. 


Kostheimer Cellulose- und Papleriabrik A.-G., 
Mainz-Kostheim, Gegen die Feststellung des gesetz- 
lichen Aufwertungsbetrags von R.-M. 9.30 pro P.-M. 
1000 Nennwert der 5proz. Anleihe von 1921 wurde 
in der gesetzlichen Frist kein Einspruch erhoben. 
Die Gesellschaft fordert nunmehr die Besitzer der 
Anleihe zur Einreichung der Mäntel zur Abstempe- 
lung bis 31. August d. J. auf. Da der Nennbetrag 
sich unter R.-M. 20 hält, werden die Zinsen und 
Zinseszinsen aus der Anleihe erst bei Fälligkeit des 
Kapitals bezahlt. 


Am 11. Juli 1926 verschied nach längerem Leiden 

im Alter von 58 Jahren Herr Heinrich Dlerdori, 
Chef der Papiertechnischen Abteilung der I. G. Far- 
benindustrie Aktiengesellschaft, Werk Badische Ani- 
lin- & Sodafabrik, Ludwigshafen a. Rhein. Mit ihm 
ist eine in der Papierindustrie des In- und Auslandes 
durch seine umfassenden Kenntnisse und Erfahrungen 
auf färbereitechnischem Gebiet wohlbekannte und 
durch sein einnehmendes Wesen geschätzte Persön- 
lichkeit dahingegangen. Er gehörte obigem Werk 
seit dem Jahre 1893 an und hat sich große Verdienste 
um die Entwicklung seiner Abteilung erworben. 


Der Direktor bei der Kramfors Industrieverwal— 
tung A.-G., Sundfeldt, ist im Alter von 61 Jahren 
gestorben. 


Explosionsunglück. In der Papierfabrik 
Alalncourt. bei St. Quentin wurden bei einer Kocher- 
explosion 6 Arbeiter getötet und 13 Arbeiter zum 
Teil schwer verletzt. An der Explosion soll die 
mangelhafte Kontrolle des Kochers schuld sein. aber 
auch ein Materialfehler wird angenommen. Belani. 


Ein bedeutender Erfolg der deutschen Papier- 
maschinenindustrie in Italien. 


Die Firma Cartiere Franchini, Verona (Italien), 
hat vor kurzem die Neuanlage einer Kartonfabrik in 
Betrieb genommen, die in weiten Kreisen wegen der 
Vollständigkeit und Großzügigkeit ihrer Einrichtungen 
wie auch wegen der Kürze der Zeit, in der sie er- 
stellt wurde, ganz besondere Beachtung und Wür- 
digung gefunden hat. Die Inbetriebsetzung erfolgte 
nach nur siebenmonatiger Bauzeit im Mai d. J.; sie 
Ling ohne irgendwelche Anstände vor sich, und es 
wurde von Anfang an auf der Maschine guter, ver- 
käuflicher Karton hergestellt, 

Dieser Erfolg stellt nicht zuletzt den Erbauern 
der neuen Fabrik ein glänzendes Zeugnis aus. Die 


Geschäfts- und Personalnachrichien. 


gesamte Lieferung ist von der Firma J. M. Voith, 
Heidenheim a. d. Brenz (Württemberg), nach 
deren Plänen erbaut. 

Die neue Kartonmaschine hat eine Arbeitsbreite 
von 2100 mm bei einer Länge des Langsiebes von 
24650 mm und ist für eine Arbeitsgeschwindigkeit 
von 5—80 m in der Minute eingerichtet. Im ersten 
Stockwerk über Vorgautschen und Pressenpartie sind 
6 Rundsiebzylinder von 1250 mm Durchmesser auf- 
gestellt; es sind 8 Vorgautschpressen, 2 Lexfilz- 
pressen und eine Steigfilzpresse vorhanden. Die 
Trockenpartie enthält 25 Zylinder zu 1500 mm und 
2 Zylinder zu 3200 mm Durchmesser sowie 8 Filz- 
trockner von 1000 und 1250 mm Durchmesser. Eine 
dreiwalzige Feuchtpresse, 2 Kühlzylinder, ein fünf— 
walziges Trockenglättwerk sowie 2 Längsschneider, 
Rollapparat und ein Doppelquerschneider mit Bogen- 
ableger vervollständigen die Ausrüstung. 

Die Firma Voith hat mit dieser Lieferung den 
Beweis erbracht, daß sie den Bau und die Inbetrieb- 
setzung kombinierter Rundsieb-Langsieb-Kartonmaschi— 
nen nach jeder Richtung beherrscht, und daß sie das 
Vertrauen aller Kreise verdient, die an der Aufstellung 
und Benutzung derartiger Maschinen interessiert sind. 


Abkürzung der Wartezeit und Anwartschaftserhaltung 
bei der Angestelltenversicherung. 


Nach $ 384 des Angestelltenversicherungsgesetzes 
in der Fassung des Gesetzes vom 28. Juli 1925 kann 
die Reichsversicherungsanstalt Versicherten nach 
vorhergehender ärztlicher Untersuchung sowohl die 
Abkürzung der Wartezeit als auch den Einkauf von 
Beitragsjahren nach erfüllter Wartezeit gestatten. Den 
Erlaß der erforderlichen Ausführungsbestimmungen 
hat der Gesetzgeber dem Reichsarbeitsministerium 
übertragen. Das Reichsarbeitsministerium hat ır 12 
entsprechender Vorschläge der Reichsversicherungs- 
anstalt für Angestellte bis jetzt noch keine Aus— 
führungsbestimmungen erlassen. Aus diesem Grunde 
hat sich der Gewerkschaftsbund der Angesteliten 
nochmals mit dem Reichsarbeitsministerium in Ver- 
bindung gesetzt und darauf hingewiesen, daß es bei 
den Beteiligten unverständlich bleiben muß, daß eine 
vor Jahresfrist festgelegte Einrichtung immer noch 
nicht benutzt werden kann. 

Gleichzeitig hat der G.D.A. die Frage der An- 
wartschaftserhaltung des stellenlosen Versicherten 
angeschnitten und deren dringende Lösung gefordert. 
Zehntausende von stellenlosen Angestellten laufen 
Gefahr, ihre wohlerworbenen Rechte zu verlieren, 
wenn das Reichsarbeitsministerium nicht sofort hel- 
fend eingreift. 


Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Nummer liegt eine Werbedrucksache 
der Babcockwerke, Oberhausen (Rheinland), bei, die 
wir der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Große Ersparnisse bei der Stoflmahlung! 


Bekannter Fachmann sucht leistungsfähige Papierfabrik zur Finanzierung und praktischen Erprobung 
einer völlig neuartigen Stoffmahlmaschine, welche nach dem Ergebnis einwandfreier Versuche erlaubt, minimal 
70% der zugeführten Leistung In reine Mahlarbeit, unter bisher unbekannter Schonung der Fasern, umzu— 


setzen und dadurch ca. 60% der sonst nötigen Energie zu sparen. 


stellungsmöglichkeit der Maschine. 


Erforderlich ca. A 10000.— und Auf- 


Es werden wertvolle Oegenleistungen geboten. 


Angebote erbeten unter L. 8550 an die Gesch. d. Bl. 
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Auslands-Rundschau. 


Finnland. 

Die Kymmene A. -B. schließt nach 
ihrer kürzlich herausgekommenen Bilanz das 
Jahr 1925 mit einem Reingewinn von 24,4 
Millionen Fmk. gegenüber 12,1 Millionen im 
Vorjahr ab. Das Rekordresultat dieses Jahres 
wurde erreicht durch weitgehende Moderni- 
sierung der Werke, darunter Aufstellung 
einer neuen Papiermaschine. Der begonnene 
Ausbau der Werke soll auch im Jahre 1926 
fortgesetzt werden. Es wurde dazu das 
Aktienkapital um 30 Millionen Fmk. erhöht. 
Zunächst ist an den Ausbau des Werkes 
Woikka gedacht, und zwar soll dort eine 
neue Holzschleiferei errichtet werden, für die 
bereits 10 Stetigschleifer zu je 750 PS bei 
der Firma Voith in Heidenheim bestellt sind. 
Die neue Schleiferei soll Ende des Jahres 
1927 in Betrieb kommen. Ob in Woikka auch 
eine neue Papiermaschine aufgestellt werden 
soll, ist noch nicht endgültig beschlossen. 
Die Vergrößerung der Holzschliffproduktion 
ist nötig, weil für die gestiegene Papier- 
produktion die bisherige Leistung der eige- 
nen Schleifereien nicht mehr ausreichte. Die 
Beschaffung des nötigen Holzes dürfte keine 
Schwierigkeiten machen. Die Gesellschaft 
verteilt in diesem Jahre 16% Dividende (im 
Vorjahr 12%). 

Die 1916 durch Fusion in das Interessen- 
gebiet der Rosenlew A.-B. übergegan- 
gene älteste Feinpapierfabrik Finnlands, 
Frenkel & Son in Tammerfors, 
soll nach dem beabsichtigten Verkauf der 
Fabriksliegenschaften in Tammerfors, samt 
der dazugehörigen Wasserkraft, nach Björne- 
borg verlegt werden. Bis dahin soll jedoch 
auch der Maschinenpark in Tammerfors 
bleiben und die Fabrikation unverändert fort- 
geführt werden. Der Grund für die Ueber- 
siedelung liegt in der seit längerer Zeit ge- 
drückten Lage auf dem Feinpapiermarkt und 
der Möglichkeit einer Verbilligung der Fa- 


brikation durch Anschluß an das in Björne- 


borg gelegene Sulfitzellstoffwerk der Firma, 
die das Rohmaterial für die Fabrikation lie- 
fern kann. 

DieKangasPapersbrukin Jyvä- 
skylä stellt eine neue Feinpapiermaschine 
für eine Jahreserzeugung von 2500—3000 
Tonnen auf. Die dazu nötigen Neubauten 
sind begonnen und werden so sehr als mög- 
lich beschleunigt. Gleichzeitig soll die Lei- 
stung der Schleiferei von 5500 Tonnen auf 
6500 Tonnen pro Jahr erhöht werden. 


Die Raahe O.-Y. plant den Neubau 
einer Holzschleiferei für 10000 Tonnen pro 
Jahr im Zusammenhang mit ihrem Sägewerk, 
um dessen Abfälle zu verarbeiten. Die Bauten 
sollen demnächst begonnen und bis zum 
nächsten Frühjahr beendet werden. 


Die Keski-Suomen O.-Y. beschloß 
zur Verarbeitung ihrer Abfälle den Neubau 
einer Holzschleiferei für 5000—6000 tons 
pro Jahr und eines Kraftwerkes, das den 
Kraftbedarf der Schleiferei und des Säge- 
werkes decken soll. Das Aktienkapital der 
Firma soll dazu um 1,5 Millionen Fmk. er- 


höht werden. 


Eine Neuemission von Aktien im Werte 
von 15 Millionen Fmk. beschloß die A.- B. 
Kemi O. -v. zum Neubau einer Sulfat- 
zellstoffabrik. Die vorhandene Sulfitzellstoff- 
fabrik stellte im Vorjahr 28 442 Tonnen Zell- 
stoff im Werte von 11,74 Millionen Fmk. her. 
Die Firma wirft 12% Dividende aus. 


Die Gutzeit & Co. A. -B. hat für 
14,5 Millionen Fmk. den bisher der belgi- 
schen Firma Société Imatra gehörigen Was- 
serfall Valinkoski einschließlich des dazu- 
gehörigen großen Wasser- und Landbesitzes 
gekauft. Ms. 


Die staatlichen Holzauktionen dieses 
Sommers sind wie folgt festgelegt worden: 
Die erste am 17. und 18. August in Uleäborg 
für 166 315 ebm Papierholz, die zweite am 
20. August in Tammerfors, wo 900 cbm zur 
Versteigerung kommen, und die letzte am 
24. August in Wiborg mit 18 300 cbm. Im 
ganzen stehen also 185 515 cbm zum Ver- 
kauf. Ms. 


Schweden, 


A.-B. Papyrus in Mölndal stellt zur- 
zeit eine neue Papiermaschine auf, wonach 
die Firma über zwölf Papiermaschinen 
verfügt. 


Längasjönäs Pappersbruk, 
Kisa, deren Fabrikanlagen vor kurzem 
durch Schadenfeuer gänzlich zerstört wur- 
den, hat mit dem Wiederaufbau begonnen. 
Die Fabrikanlagen werden bedeutend ver- 
größert und durch und durch auf das mo- 
dernste eingerichtet. 

Bei Skönviks A.-B. in Matfors sind 
vor kurzem eine neue Papiermaschine und 
zwei Stetigschleifer in Betrieb gesetzt wor-. 
den. Sic. 
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England. 

Die Tatsache, daß Strohpappe unter 
Packpapier eingereiht worden ist und daher 
dem unlängst eingeführten Importzoll unter- 
liegt, hat in den Kreisen der englischen Fabri- 
kanten von Wellpappefabrikaten eine starke 
Unzufriedenheit hervorgerufen, die sich jetzt 
zu einem lauten Protest verdichtet hat, wel- 
cher in einem soeben der Regierung einge- 
reichten Antrag auf unmittelbare Abschaffung 
des Einfuhrzolles auf Strohpappe in Rollen 
zum deutlichen Ausdruck kommt. Ipu. 


Frankreich. 

Infolge der Entwertung des französischen 
Franken ist es für die französischen Holz- 
massefabriken sehr schwer, sich das erforder- 
liche Papierholz zu verschaffen. Seit 1913 
hat der Papierverbrauch bedeutend zuge- 
nommen, die Einfuhr von Papier hat sich 


verzehnfacht, während die Herstellung von . 


Papiermasse ungefähr gleich geblieben ist. 
Diese letztere Produktion .droht nun infolge 
Mangel an Holz weiter zurückzugehen. Die 
französischen Waldbesitzer lassen lieber ihre 
Wälder stehen, als daß sie ihre Bäume gegen 
entwertetes Geld eintauschen. Die Preise 
für ausländisches Papierholz sind für den 
französischen Markt zu teuer. Als Ersatz für 
das fehlende bzw. zu teure gewöhnliche Pa- 
pierholz schlägt J. Micol de Portemont in 
der Zeitschrift „La Papeterie“ die Verwen- 
dung des Rebholzes vor, das die französi- 
schen Weinberge jährlich in großen Mengen 
liefern. Die aus dem Rebholz gewonnene 
Papiermasse kann für die Herstellung ge— 
wöhnlicher Papiersorten benützt werden. 
Allerdings ist die Ausbeute nur etwa 35%. 
Aber die höheren Herstellungskosten werden 
durch die Billigkeit des Rohmaterials wieder 
ausgeglichen. Schon früher sind in der fran— 
zösischen Papiermacherschule und in größe- 
ren Fabriken Versuche mit. dem Rebholz 
gemacht worden. Es war auch eine Gesell- 


schaft zwecks der fabrikmäßigen Ausbeutung 


dieses Rohstoffes bereits im Entstehen, aber 
der Ausbruch des Krieges. verhinderte das 
Projekt. 8. 
Bulgarien. i 
Bulgarien hat eine nur sehr schwach ent- 
wickelte Papierindustrie, so daß fast der 
gesamte Verbrauch. des Landes im Auslande 
gedeckt werden muß. Gegenwärtig zählt man 
in Bulgarien nur drei kleine Papierfabriken, 
welche nur Strohpapier und gelben Karton 
von gewöhnlichster Qualität herstellen. 
Um ein Bild von der Aufnahmefähigkeit 


dieses Marktes zu geben, lassen wir die amt- 
lichen Zifiern über die Einfuhr von Papier 
und Karton sowie Papierwaren und Kar- 
tonnagen im Jahre 1925 folgen. 

Die Gesamteinfuhr betrug 11 640 t im 
Werte von 173 788 000 Lewa, davon kamen 
aus Oesterreich 6757 t (93 255 000 Lewa), aus 


Deutschland 1874 t (34187000 Lewa), aus 


der Tschechoslowakei 689 t (11437000 Lewa), 
aus Belgien 170 t (3565 000 Lewa). 

Wie aus diesen Ziffern hervorgeht, sind 
über drei Viertel der Gesamteinfuhr öster- 
reichischer und deutscher Herkunft. Die 
Tschechoslowakei und Belgien haben aber 
ihre Lieferungen im Laufe des letzten Jahres 
ziemlich bedeutend vermehrt. Ipu. 


Kanada. 

Die kanadische Produktion von Zeitungs- 
papier hat jetzt die der Vereinigten Staaten 
überschritten. Damit steht Kanada an der 
Spitze der Weltproduktion, und es scheint, 
daß sich sein Vorsprung gegen die Vereinig- 
ten Staaten noch im Laufe dieses Jahres er- 
heblich vergrößern wird, da es im ersten 
Viertel dieses Jahres schon 429 444 tons 
herstellte gegen nur 363 866 tons im gleichen 
Zeitraum 1925. Dieses rasende Tempo der 
Zunahme erregt in den Vereinigten Staaten 
Erstaunen und in Kanada Befürchtungen. 
Man fragt sich, ob der Markt imstande sein 
wird, solche Massen aufzunehmen, denn 
mehrere neue Gesellschaften haben mit der 
Fabrikation noch nicht einmal begonnen und 
werden erst im Laufe der nächsten Monate 
ihre Quote beitragen. Die Börse wittert 
schon Schwierigkeiten; die Aktien der Pa- 
pierfabriken liegen seit einiger Zeit flau. Die 
großen Operateure in diesen Papieren sehen 
die Wahrscheinlichkeit, daß zu den jetzigen 
Preisen der Ueberschuß der Produktion vom 
Markte nicht aufgenommen werden kann. 
Ein Preisabschlag würde vielleicht einige 
Fabriken in den Vereinigten Staaten stillegen 
und in dieser Beziehung Abhilfe schaffen. 
Damit wäre aber eine Verkürzung der Divi- 
denden verknüpft. 

Ein anderer Umstand erregt weitere Be- 
denken — die unheimliche Ausdehnung des 
Abzahlungsgeschäfts in den Vereinigten Staa— 
ten. Gewiegte Finanzleute sehen bei einem 
stärkeren Rückgang des Geschäfts, wie er 
schon in der Wollwarenbranche bemerkbar 
ist, eine Krise voraus, die mehr als je alle 
Teile und fast alle Schichten der Bevölkerung 
treffen würde, und die sich auch am ersten 
mit im Absatz von Zeitungspapier äußern 
würde. f X. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Unfallsichere Kupplungsvorrichtungen an Lastkraftwagen. 


Die zunehmende Verwendung von Last- 
kraftwagen und die damit in ursächlichem 
Zusammenhang stehenden Unfälle haben dem 
Verband der Deutschen Berufsgenossen- 
schaften, Centralstelle für Unfallverhütung, 
Berlin, Anlaß gegeben, ein Preisausschreiben 
für eine möglichst gefahrlose Kupplung von 
Automobillastzügen aller Art zu veranstalten. 

Wir sind nunmehr in der Lage, einige Ab- 
bildungen zweckmäßiger Kupplungsvorrich- 
tungen zu bringen. 

Die Abbildungen 1 und: 2 zeigen eine 
Flächenkupplung der Firma Friedr. Krupp 


gestellt, wodurch eine starre Gabelverbindung 
sichergestellt ist. 

Die in der Abbildung 3 gezeigte 
Kruppsche Kupplung weist die gleichen 
Vorteile auf. Hier wird das Bestreichen der 
Kupplungsfläche durch ein schwenk- und 
ausziehbares Kupplungsstück erreicht. 

Im Interesse der Unfallverhütung und der 
schnelleren Einführung der Kupplungen ver- 
zichtet die. Firma Krupp auf Auswertung 
ihrer Patentansprüche. 

Eine glückliche und empfehlenswerte 
Lösung bietet die außer Wettbewerb vorge- 


führte patentierte Kupplung der Firma C. 


Ahlborn, Hamburg 33, Bramfelderstr. 108a. 
Ahlborn ersetzt die übliche Anhängevorrich- 
tung (Abbildung 4 und 5) durch-die eigent- 
liche Kupplung a mit den beiden Auflauf- 
bügeln, dem exzentrisch gelagerten, mit Rollen 
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Abb. 2. 


A.-G., Essen. Zum Kuppeln braucht der an 
den Anhänger heranfahrende Kraftwagen 
nicht auf bestimmte Entfernung vom An- 
hänger gebracht, also während der Vornahme 
des Kuppelns durch den zwischen den Wa- 
gen stehenden Mann überhaupt nicht bewegt 
zu werden, weil die mit Gelenken versehene 
Kupplungsgabel es gestattet, mit der Kupp- 
lungseinrichtung eine horizontale Fläche zu 
bestreichen. Beim Anfahren nach dem 
Kuppeln werden die Gelenke selbsttätig fest- 
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Abb. 3. 


ausgebildeten Kupplungsbolzen b, dem Sperr- 


bolzen c und dem halbkreisförmigen Zug- 


bügel d. Der Kupplungsvorgang ist fol- 
gender: 
Der Zugbolzen b wird beim Ankuppeln 


durch das Schubmoment des in das Kupp- 


lungsmaul eingeführten Zugbügels d (Ab: 
bildung 6) nach -hinten ausschwingend aus- 
gelöst und hebt zwangsläufig den Sperr- 
bolzen c durch ein Winkelstück aus und der 
Kupplungsbolzen fällt ein. i 

Bei dieser Kupplung ist also ein Zurück- 
setzen des Kraftwagens zum Zwecke des 
Kuppelns notwendig; es braucht jedoch, d& 
das Kuppeln automatisch erfolgt, niemand 
zwischen die Wagen zu treten. : 

Die Berufsgenossenschaften werden dem- 
nächst entsprechende Verhütungsvorschriften 
aufstellen. Erwünscht wäre es, wenn die her- 
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stellende Industrie schon jetzt zweckmäßige 
Kupplungen einbauen würde, die entweder 
ein Bewegen der Fahrzeuge beim Kuppeln 
oder ein Dazwischentreten der Kuppelnden 
nicht notwendig machen. 
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Die Ausschreibung hat auch Anlaß ge- 
geben, der Konstruktion rückschlagsicherer 
Andrehkurbeln für Kraftwagen aller Art und 
auch für Benzin- oder Benzollokomotiven 
näherzutreten. 

Wir möchten bei dieser Gelegenheit dar- 
auf hinweisen, daß gelegentlich des Kursus 
zur Weiterbildung der technischen Aufsichts- 
beamten der Berufsgenossenschaften in Berlin 
eine rückstoßsichere Andrehkurbel durch die 
Firma Motorenfabrik Deutz, Aktiengesell- 
schaft, Köln-Deutz, vorgeführt worden ist, 


Abb. 6. 


welche nach beiden Seiten rückstoßsicher, 
daher namentlich auch für Lokomotiven be- 


sonders verwendbar ist, da diese öfter von 


verschiedenen Seiten anzuwerfen sind. 
Wegen der Kupplungen, als auch wegen 
der rückstoßsicheren Andrehkurbeln bitten 


en wir, sich an die angegebenen Firmen wenden 
zu wollen. 
Die Preise sind durchaus niedrige und 
Abb. 5. ‚die Vorrichtungen empfehlenswert. 
Ă— —— [V 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramiors. 


Elegant gebunden A 6,50. 
Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Pateni- Berichte. 


Verfahren und Vorrichtung zum Belegen von 
Papier in Bahnenform mit Blattmetallen, 
Kork, Furnierholz u. dgl. 


Firma Fürther Blattmetallwerke 

Jakob Heinrich in Fürth i. B. 

Kl. 55f. D. R. P. Nr. 429 279. 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Belegen von Papier in Bahnenform mit Blattmetall. 
Kork, Furnierholz u. dgl., dadurch gekennzeichnet. 
daß die einseitig gummierte Papierbahn mit der 
gummierten Seite nach außen aufgespult und das 
Belagmaterial unmittelbar vor der Aufrollwalze auf 
die ungummierte Innenseite def Papierbahn gelegt 
wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, daß Papierbahn und Blattmetall unter 
Druck aufgerollt und unmittelbar darauf wieder um- 


gerollt werden. 
Ansprüche 3 und 4 betreffen Einzelheiten der 


Vorrichtung. 

Als nicht zur Erfindung gehörend ist 
noch zu erwähnen, daß wenn man die Druck- 
walze heizt, man auch Klebstoffe, wie Harz, 
Wachs oder dergl. verwenden kann, deren 
Klebkraft nur bei erhöhter Temperatur in 
Wirkung tritt. Es ist auch möglich, die 
mit Klebstoff versehene Papierbahn zunächst 
zu trocknen und dann das Belagmaterial auf 
die trockene, nicht klebende Klebstoffseite zu 
legen, worauf die Verbindung zwischen Pa- 
pierbahn und Belagmaterial beim Einrollen 
durch die erhitzte Druckwalze erfolgt, welche 
die Klebkraft des Klebstoffes wieder belebt. 


Verfahren und Vorrichtung zum Anfeuchten 
von Papierbahnen. 

Firma Königsberger Zellstoff- 
Fabriken und Chemische Werke 
Koholyt Akt.-Ges. in Berlin. 

Kl. 55e. D. R. P. Nr. 429017. 16. 12. 23. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Anfeuchten von Papierbahnen, dadurch gekennzeich- 
net, daß das Anfeuchten durch Niederschlagen von 
Feuchtigkeit aus der umgebenden Luft auf das durch 
Kühlung mit Hilfe von Kältemaschinen unterkühlte 
Papier gleichzeitig auf beiden Seiten bewirkt wird. 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


Papierholz 
J. F. Müller & Sohn A.-G., ae. 


2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der Feuchtigkeitsgrad der Papierbahn 
durch den Feuchtigkeitsgehalt der umgebenden Luft 
und das Einstellen der Temperatur der zu behandeln- 
den Papierbahn geregelt wird. à 

3. Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß im 
Innern der Kühlwalzen der Verdampfer einer Kühl- 
maschine angeordnet ist. 

Es wurde gefunden, daß eine gleich- 
mäßige Durchfeuchtung der Papierbahn er- 
zielt werden kann, wenn man dieselbe durch 
Niederschlagen von Feuchtigkeit aus der um- 
gebenden Luft vornimmt. Dies wird dadurch 
erreicht, daß man die Kühlwalzen mittels 
künstlicher Kühlung soweit herunterkühlt, 
daß das Papier unter dem Taupunkt abge- 
kühlt wird und ein Niederschlagen auf dem 
Papier stattfindet. Dieses erfolgt natürlich 
außerordentlich gleichmäßig. Durch Zufüh- 
rung von Luft von geeignetem Feuchtigkeits- 
gehalt und durch Einstellung der Tempera- 
tur der Papierbahn kann man leicht eine be- 
queme Regelung des Feuchtigkeitsgrades be- 
wirken. Es ist daher nicht erforderlich, die 
Papierbahn nochmals umzurollen und durch 
Lagern reifen zu lassen, vielmehr kann die- 
selbe in einem einzigen Arbeitsgang der 
Fertigsatinierung zugeführt werden. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55d. 5. L. 58975. Ernst Wilhelm Lindquist, 
Helsingfors. Stoffsichter oder Knotenfänger mit um- 
laufender Siebtrommel, insbesondere für die Papier- 
und Zellstoffherstellung. 19. 11. 23. 

Kl. 55d, 16. V. 19217. Firma J. M. Volth, Ma- 
schinenfabrik, Heidenheim a. d. Brenz. Saugvorrich- 
tung für Langsiebpapiermaschinen. 26. 5. 24. 

Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 1. 432239. Dr. Armin Peetz, Alfeld 
a. d. Leine. Verfahren zur Herstellung von Zellstoff 
durch Kochen von Holz und gleichartigem Material 
mit Bisulfitlösungen, 1. 5. 24. P. 47 981. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55a: 231 817. Kl. 55b: 375 036, Kl. 55f: 385 693 
413 714. 
Kl. 55e: 366 420. Kl. 55f: 372 297 397 891. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3438. Schwankungen des Papier- 
gewichtes. Wir haben auf unserer Papiermaschine 
mit Gewichtsschwankungen sehr zu kämpfen. Vor- 
handen sind zwei nebeneinander liegende Rührbütten 
von je drei Leeren Fassungsvermögen, die durch 
Verbindungsrohr in der vorderen Stirnwand mitein- 
ander verbunden sind. Gearbeitet wird mittels 
Schöpfrad aus der linken Bütte, während in die 
rechte geleert wird. Das Leitungsgefälle der vier 
Holländer zu den Rührbütten ist verschieden, so daß 
sich die beiden mittleren Holländer schneller ent- 
leeren. Wie ist den Schwankungen am besten zu 
steuern? C. 


Frage Nr. 3439. Braunschlifi. Ist es richtig, 
das bei Braunschliff anfallende „Sauerkraut“ im 
Grolkraftschleifer wieder mit zu verschleifen oder 
wird dadurch. wie manche Fachleute behaupten, die 
Schärfe des Steines ungünstig beeinflußt? Wir schär- 
fen unseren Naturstein (Marke T II der Pirnaer 
Schleifsteinwerke) — Fabrikation von Handlederpappe 
— nur jeden zweiten Tag einmal. 
oder ist es zweckmäßiger. täglich öfter zu schärfen, 
wie uns angeraten wurde? S. 


Frage Nr. 3440. Sllos für Kollerstoff. Ist 
eine Einrichtung bekannt. die ähnlich den Getreide— 
silos arbeitet und es ermöglicht, gekollerten Stoff von 
etwa 30% Trockengehalt auf Vorrat zu halten? Der 
Stoff müßte sich also unter Ausschaltung jeder Hand- 
arbeit vom Silo aus den weiteren Bestimmungsarten 
durch eine Schnecke oder eine andere Transport- 
einrichtung zuführen lassen. Alle bisher in dieser 
Richtung unternommenen Versuche scheiterten daran, 
daß der nasse Stoff nicht nach den und durch die 
Auslauföffnungen des Silos in die Schnecken rutscht, 
sondern über den Oeffnungen Brücken bildet. M. P. 


Trocknung von Lederpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3428 in Nr. 26. S. 725. 

J. Meines Erachtens wäre es das Richtigste, bei 
der Lufttrocknung zu bleiben und künstliche Trock- 
nung nur als Reserve und für Nachtrocknung anzu- 
wenden, Sachgemäß ausgeführte Trockenkammern 
genügen vollständig. Es schließt diese Arbeitsweise 
durchaus nicht die Verwendung einer Dampfreserve 
(Lokomobile) aus. 

Wird hingegen die Aufstellung einer Dampfanlage 
unter gleichzeitiger Steigerung der Produktion in 
Erwägung gezogen, dann wäre die Größe der Dampi- 
maschine so zu wählen, daB di: verfügbare Menge 


Ist dies richtig 


Abdampf zum Trocknen der Produktion ausreicht, 
und ist mit Kanaltrocknung zu arbeiten. 

Von der Errichtung einer Maschinenpappenfabrik, 
aufgebaut auf die zur Verfügung stehende Wasser- 
kraft und eine annähernd gleich große Dampfkraft. 
möchte ich dringend abraten, weil eine derartige 
Anlage heute überhaupt nicht oder nur unter ganz 
besonders günstigen Verhältnissen lebensfähig ist — 
und für die Errichtung einer großen Maschinenleder- 
pappenfahrik ist die Wasserkraft zu klein, um die 
Rentabilität wesentlich beeinflussen zu können. 

X. Y. 


II. In Ihrem Falle ist es das vorteilhafteste, eine 
Lokomobile und einen Trockenkanal anzuschaffen. 
Wenn eine gute Lokomobile sowie ein zeitgemäßer 
Trockenkanal im Betrieb sind, in welchem der Dampf, 
nachdem er mechanische Arbeit geleistet hat, zum 
Trocknen der Pappen verwendet wird, so stellen sich 
die Kosten für das erforderliche Brennmaterial ver- 
hältnismäßig niedrig. Die Besitzer solcher Anlagen 
finden damit ihr Auskommen und erzielen durch gün- 
stigen Trocknungserfolg cine gute Qualität der 
Pappen. H. Pos tl. Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Für Ihren Betrieb würde ich Ihnen dringend 
empfehlen. keinen Trockenkanal aufzustellen, sondern 
eine Langsiebmaschine. Die Langsiebmaschine hat 
den großen Vorteil, daß Sie den ganzen Abdampf 
der Dampfmaschine zum Heizen der Trockenzylinder 
benutzen können, vorausgesetzt natürlich, daß die 
Dampfmaschine mit Gegendruck arbeitet. Einen 
großen Vorteil gibt die Langsiebmaschine durch die 
Härte, Gleichmäßigkeit, Stärke und Flachliegen der 
Pappen, so daß Sie die Qualität so einstellen können, 
wie es die Kundschaft verlangt. Ein Trockenkanal ist 
in der Anschaffung natürlich billiger, die Langsieb- 
maschine macht sich aber eher bezahlt durch die 
großen Vorteile gegenüber dem Trockenkanal. Z. 


IV. Nachdem die Wasserkraft sehr wechselnd 
ist, wäre es nur von Vorteil, in der wasserarmen 
Zeit eine Dampfreserve zu haben, am besten eine 
Welfsche Lokomobile, deren Abdampf zur Trocknung 
der Lederpappen Verwendung findet. Bei voller 
Produktion reicht Ihr Lufttrockenhaus ohnehin nicht 
mehr aus. Im Herbste, wenn die Trocknung am 
ungünstigsten ist. werden die Pappen nicht nur lang- 
sum trocknen, sondern auch lappig werden. Es gibt 
gute Trockenkanäle mit und ohne Feuchtung. die 
sehr ökonomisch arbeiten und ein gutes Fabrikat 
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herstellen. Berechnen Sie sich die Amortisation der 
Trockenhütte, die hohen Bedienungskosten, die Aus- 
schußprozente, die geringe Leistung, so werden Sie 
mit einer Abdampf-Trockenanlage immer besser Ihr 
Auskommen finden. Es empfiehlt sich nicht, eine 
Langsiebmaschine aufzustellen, bei der Sie an ge- 
wisse Stärken der Pappen gebunden sind, sondern 
die Kraftstation zu vergrößern und einen ordentlichen 
Trockenkanal einzubauen und die vorhandene Trok- 
kenhütte nur für stärkere Pappen von Nr. 140 auf- 
wärts zu verwenden. Prasch. 


V. Ob die Aufstellung einer Langsiebmaschine 
(besser wäre in diesem Falle wohl eine Rundsieb- 
maschine mit angebauter Trockenpartie) zur Herstel- 
lung von Maschinenpappen oder der Einbau eines 
Trockenkanals vorteilhafter für Sie ist. läßt sich nur 
durch Berechnung unter Berücksichtigung der ein- 
schlägigen Verhältnisse entscheiden. Die Aufstellung 
einer Langsieb- oder Rundsiebmaschine bedeutet aber 
für Sie ungefähr einen Fabrikneubau, denn außer der 
Maschine selbst müßten Sie eine Dampfmaschine, 
elektrischen Antrieb, wahrscheinlich auch eine neue 
Dampfkesselanlage beschaffen, ferner müßten die 
Kocheranlage und die Schleiferei bedeutend erweitert 
werden, damit Sie auf eine Produktion von min- 
destens 10000 kg Pappe im Tag kommen. Unter 
dieser Produktion ist eine Rentabilität nicht gut 
möglich. Andernfalls kommt die Aufstellung eines 
einfachen Trockenkanals in Frage, welcher mit dem 
Abdampf einer zu beschaffenden Dampfmaschine oder 
Lokomobile geheizt wird. Diese Kraftmaschine würde 
gleichzeitig als Kraftreserve für die Zeit, in welcher 
das Wasser knapp ist, dienen, Sie können dann auf 
eine Durchschnittsproduktion von etwa 3500 kg im 
Tag rechnen. Ing.-Chem. O. K ü ck. 


VI. Da Sie sich ohnehin eine Dampfmaschine 
bzw. eine Heißdampflokomobile als Reservekraft zu 
beschaffen gedenken, schlage ich Ihnen folgende 
z weckentsprechende Trockenanlage vor: 

1. Es wäre zu überlegen, ob Sie nicht zur schnel- 
leren Trocknung der Pappen in dem Lufttrockenhaus 
Heizrohre auf dem Fußboden einbauen wollen und als 
Heizdampf den Abdampf Ihrer Dampfkraft verwenden 
können. 

2. Lederpappen können auch auf einem Zylinder- 
trockner getrocknet werden. Man rechnet erfahrungs- 
gemäß 100—140 kg Lederpappe (lufttrocken) auf den 
Quadratmeter Trockenzylinderfläche. Bei einer Pro- 
duktion von etwa 5000 kg in 24 Stunden wären etwa 
50--40 am Trockenfläche erforderlich, das entspricht 
bei einem größten Lederpappenformat von 1200 bis 
2400 mm 4 Stück Trockenzylindern von, je 1800 mm 
Durchmesser und 2500 mm Länge. Der Kraftbedarf 
für den Zylindertrockner beträgt etwa 5 PS. 

Zu beachten ist hierbei, daß die angegebenen 
Werte von 100—140 kg pro um Zylindertrockenfläche 
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Geltung finden bei 0,5 Atm. Ue. im Trockenzylinder. 
Größer soll der Druck nicht sein, da sonst die Leder- 
pappe ihren weichen Charakter verliert. 

3. Ferner kann Lederpappe auch mittels Kanal- 
trockner getrocknet werden. Die auf der hydrauli- 
schen Entwässerungspresse ausgepreßte Lederpappe 
hat einen Trockengehalt von etwa 45% (absolut 
trocken), so daß noch etwa 55% Wasser aus der 
Pappe herausgezogen werden müssen. Zum Verdun- 
sten von 1 kg Wasser sind etwa 1—1,5 kg Dampf 
erforderlich. —5 — 


Schwefelsaure Tonerde. 

Antwort auf Frage Nr. 3430 in Nr. 26, S. 725. 
I. 3-4 % freie Schwefelsäure in schwefelsaurer 
Tonerde können der Leimung, Färbung, eventuell 
auch der Qualität und Verwendbarkeit des Papiers 
nachteilig werden. Schwefelsaure Tonerde Als(SOa)s 
enthält von der Herstellung her meistens Ueberschuß, 
wenn auch einen wesentlich kleineren als 3—4 %, 
an freier Schwefelsäure. Aus diesem Grunde konnte 
die schwefelsaure Tonerde den früher ausschließlich 
zum Leimen der Papiere sowie Fixieren der Farben 
verwendeten Alaun bei der Erzeugung von manchen 

Spezialpapieren nicht verdrängen. 
H. Post l, Biedermannsdorf b. Wien. 


Aufspelchern von nassem Braunholzschliff in Silos. 
Antwort auf Frage Nr. 3431 in Nr. 27. S. 751. 

J. Die geplante Anlage zur Aufspeicherung des 
Braunschliffes wird sich nicht rentieren. Erstens 
müßten Sie einen riesengroßen Behälter aufstellen. 
Die Kosten dafür sind sehr hoch und hierzu kommt 
noch der Kraftbedarf der Pumpe und des Entwässe- 
rungszylinders. Ich rate Ihnen dringend, von diesem 
Vorhaben Abstand zu nehmen. Speichern Sie den 
Braunschliff weiter so auf wie bisher. Der Arbeits- 
lohn dafür steht in keinem Verhältnis zu den hohen 
Baukosten der geplanten Anlage. Der Lagerplatz ist 
so anzulegen, daß von oben und unten bzw. von den 
Seiten Luft hinzutreten kann, um ein Stockigwerden 
des Holzschliffes zu vermeiden. Z. 

II. Das Einlagern von braunem Holzschliff mit 
einem Trockengehalt von 8% in Silos ist nicht zu 
empfehlen. Abgeschen davon, daß die Aufstellung 
entsprechend großer Silos sehr teuer kommt, verdirbt 
der Stoff darin während der Sommerszeit, in welcher 
er sich zu sehr erwärmt und infolgedessen in Gärung 
übergeht, zu leicht. Im Winter dagegen besteht die 
Gefahr, daß der Stoff eingefriert, da die Silos ihrer 
Größe wegen selten in Gebäuden untergebracht wer- 
den können. 

Am besten erfolgt das Einlagern von feuchtem 
Stoff in ausbetonierten, gut abgedeckten Gruben, in 
denen die Temperatur weder zu hoch steigt, noch 
zu tief sinkt. Mit Hilfe von Salicylsäure oder 
schwefelsaurer Tonerde kann der Stoff lange frisch 
erhalten werden. Beide Konservjerungsmittel können 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 
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einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hollmann, Maschinenfabrik, Niederschleima (Sachsen). 


870 Woc 


entweder feinst pulverisiert über die oberste Stoff- 

schicht gestreut oder in gelöstem Zustande durch die 

Brause einer Gießkanne darüber gegossen werden.“ 
H. Post l, Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Das Speichern von feuchten Faserstoffen 
begegnet in der Praxis mancherlei Schwierigkeiten. 
Die meisten Faserstoffe, wie sie in der Papier- und 
Pappenindustrie verwendet werden, besitzen sowohl 
in trockenem als auch in feuchtem Zustande 
Adhäsionseigenschaften, welche sie zur Lagerung in 
Silos oder ähnlichen Behältern ungeeignet machen, 
da eine Entleerung mit Hilfe eines verschließbaren 
Auslaufes ohne Zuhilfenahme von komplizierten 
mechanischen Vorrichtungen durch die auftretende 
Brückenbildung nicht eintritt. Man war also bisher 
gezwungen, derartige Faserstoffe auf Schüttböden 
oder in Kammern zu lagern und von hier aus mit 
Hilfe kostspieliger Transporteinrichtungen oder gar 
manueller Arbeit der Weiterverarbeitung zuzuführen. 

Die Förderung von 8 %igem Stoff auf größere 
Entfernungen ist ebenso undurchführbar wie dessen 
Lagerung in Silos. Die einzige mir bekannte Ein- 
richtung zur rationellen Förderung und Stapelung von 
Faserstoffen, welche nahezu automatisch arbeitet und 
im Aufbau außerordentlich einfach ist, wird nach dem 
System „KABE“ gebaut. Das zu stapelnde Fasergut 
wird nach der Sortierung auf sogenannten Hoch- 
leistungseindickmaschinen auf etwa 22—25 % einge- 
dickt und mittels Druckluft in die beliebig weit ent- 
fernten Stapelsilos geblasen. Diese Silos können für 
jede gewünschte Fassungsmenge gebaut werden und 
erhalten eine eigenartige, sehr sinnreiche und ein- 
fache Entleerungs vorrichtung. Nur durch die hohe 
Stoffkonzentration ist es überhaupt möglich geworden, 
große Stoffquantitäten auf einfache Weise zu stapeln. 
Soviel mir bekannt ist, befindet sich die erste der— 
artige Stoffstapelanlage seit ungefähr einem Viertel- 
jahr in einer österreichischen Kartonfabrik in un— 
unterbrochenem Dauerbetrieb und hat sich glänzend 
bewährt. Auch dort wird das Fasergut mittels Druck- 
luft automatisch in die Stapelsilos befördert, wobei 
der Kraftbedarf der Druckluftförderanlage für etwa 
15 000 — 16 000 kg lufttrocken gedachten Stoffes kaum 
6—7 PS beträgt. Die Weiterverarbeitung des aus 
den Stapelsilos kommenden Stoffes kann ohne be- 
sondere Umstände erfolgen und hängt natürlich ganz 
von den örtlichen bzw. fabrikatorischen Verhält- 
nissen ab. 

Wenden Sie sich in dieser Angelegenheit an das 
Ingenieurbüro Krenn & Buchhaas (KABE), Graz, 
Baumkircherstraße 14, welches Stoff-Förder- und 
Stapelanlagen nach dem System „KABE“ ausführt. 

Harro. 


Imitlertes Handpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3432 in Nr. 28, S. 781. 


I. Imitiertes Handpapier stellt man auf der Rund- 
sicbmaschine her, indem man die Stoffbahn auf dem 
Entwässerungszylinder durch aufgenähte Wachstuch- 
streifen in die gewünschten Formate zerlegt. Die 
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dadurch entstandenen Felder erhalten aus nichtrosten- 
dem Metall hergestellte Figuren, Buchstaben, Ziffern 
o. dgl. aufgenäht oder aufgelötet, damit das fertige 
Papier Wasserzeichen aufweist. Die Stoffbahn wird 
auf die übliche Weise vom Zylinder durch einen 
feinen, nicht markierenden, lose gewebten Naßfilz 
abgenommen und durch eine Naßpresse geführt. Die 
lose zusammenhängenden Bogen lassen sich dann 
leicht voneinander trennen. Sie werden an der Luft 
getrocknet. Die getrockneten Bogen werden, wenn 
es sich um tintenfestes Schreibpapier handelt, mit 
Knochen- oder Lederleim und Alaun geleimt und 
nochmals getrocknet, Das fertige Papier wird zwi- 
schen Zinkplatten satiniert. 

Auf der Langsiebmaschine werden imitierte 
Handpapiere in der Weise erzeugt, daß man die 
Stoffbahn zwischen den Saugern in der Querrichtung 
durch auf den Egoutteur aufgelötete Schneidedrähte, 
das sind 2—4 mm dicke, halbrunde oder ovale 
Messingstäbe, in der Längsrichtung durch dünne 
Wasserstrahlen, die man unmittelbar vor der Regu- 
lierwalze auf die Stoffbahn wirken läßt, in entspre- 
chende Formate teilt. Nachdem die Stoffbahn mit 
dem Siebe durch die Gautschpresse gegangen ist, 
läßt sie sich mühelos von dem Siebe abnehmen und 
durch eine oder mehrere Naßpressen führen, dann 
zwischen zwei Filzen von der letzten Naßpresse auf 
den großen Trockenzylinder. Die nur lose mitein- 
ander verbundenen Bogen lassen sich, vollständig 
ausgetrocknet, leicht voneinander trennen. 

Ein Unterschied zwischen geschöpftem und imi- 
tiertem Handpapier bestand bislang noch darin, daß 
ersteres gleiche Reißlänge nach beiden Richtungen 
hat, letzteres verschiedene aufwies. Inzwischen 
wurde aber einer deutschen Maschinenfabrik eine 
Langsiebpartie patentiert, mit der auch diese Ver- 
schiedenheit soweit beseitigt wird, daß es dem 
geübtesten Papierkenner schwer fällt, das auf solchen 
Maschinen gearbeitete imitierte Handpapier von mit 
der Handform geschöpftem oder von dem auf der 
bekannten Sembritzkischen Schöpfmaschine herge- 
stellten zu unterscheiden. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


Heizung der Trockenzylinder. 
Antwort auf Frage Nr. 3433 in Nr. 29, S. 809. 


J. Bei der Heizung der Trockenzylinder mit 
Abdampf wird der Gegendruck nicht wesentlich er- 
höht, und zwar deshalb nicht, weil die feuchte 
Papierbahn die Zylinder fortwährend abkühlt und 
dadurch gewissermaßen als Oberflächenkondensator 
wirkt. Damit sich die Zylinder im Laufe der Zeit 
nicht im Innern mit einer öligen, isolierenden Kruste 
überziehen, empfiehlt es sich, in die Abdampirohr— 
leitung vor der Trockenpartie einen, besser zwei gut 
wirkende Oelabscheider einzuschalten. 

Am vorteilhaftesten ist es, in das Austrittsrohr 
jedes Trockenzylinders einen besonderen Kondenstopf 
einzubauen. 


H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 
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Von unserem Büchertisch. 


i Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Textliheft der „Siemens-Zeitschriit“, 


Die vorliegende Nummer der ‚„Siemens-Zeit- 
schrift“ ist der Anwendung der Elektrizität in der 
Textilindustrie gewidmet. 

Der bedeutende Einfluß, welchen eine weitgehende 
Ausnutzung der Fortschritte der Elektrotechnik auf 
die Wirtschaftlichkeit textilindustrieller Betriebe aus- 
übt, zeigt neben dem Aufsatz: „Elektrotechnik und 
Textilindustrie‘ von Dr. Stiel ein Aufsatz von 
Dr.-Ing. Schiebuhr: „Ueber den Einfluß des 
elektrischen Einzelantriebes auf die Wirtschaftlichkeit 
textilindustrieller Betriebe“. Der folgende Aufsatz: 
„Kraiterzeugung in Textilbetrieben“ von Dipl.-Ing. 
Kießling behandelt das Gesamtproblem der 
rationellen Krafter zeugung unter Be— 
rücksichtigung der zur Verfügung stehenden ver— 
schiedenen Energiequellen, wie Kohle, Wasser, Oel. 
Es wird gezeigt, in wie entscheidender Weise die 
Planung der Kraftanlage von der Frage der Heiz- 
dampflieferung beeinflußt wird und nach welchen 
Gesichtspunkten die verschiedenen Arbeitsdampf- 
drücke festzusetzen sind. Die dann folgenden Auf- 
sätze befassen sich mit der Frage der zweckmäßig- 
sten Kraftzuführung zu den arbeitenden Werkzeugen 
der Arbeitsmaschinen. Am vollkommensten ist diese 
Frage gelöst bei dem elektrischen Spinnflügel-Einzel- 
antrieb nach Dr. Schneider und bei der elektri- 
schen Kunstseide-Spinnzentrifuge, da hier der Motor 
das Arbeitsorgan unmittelbar antreibt und beide zu 
einem organischen Ganzen verschmolzen sind. 

Weitere Aufsätze betreffen Sonderantriebe, die 
Beleuchtung in Textilbetrieben, die elektrische 
Bleiche, ferner die Entfernung des in Textilbetrieben 
anfallenden Staubes sowie die zur Betriebskontrolle 
erforderlichen wichtigsten Instrumente, sodann die 
Elektrokarren. 

Das reichhaltige Heft enthält auch manches In— 
teressante und Wichtige für das Papiermachen. 


Auf Anregung des Vereins Deutscher Ingenieure 
sandte mir der Verein Deutscher Maschi- 
nen bau-Anstalten (VDMA), Charlottenburg 2. 
Hardenbergstraße 3, ein kürzlich von ihm heraus- 
gegebenes Werk 


„Der VDMA und seine Mitglieder 1926“, 


wofür er bestens bedankt sei. Nun, da ich es kenne, 
muß ich sagen, daß dieses Prachtwerk mit seiner so 
außerordentlich praktischen und übersichtlichen Ein- 
teilung, welches die Brief-Anschriften, Telegramm- 
Adressen, Fernruf-Nummern und die benutzten Codes 
der Mitgliedfirmen des VDMA sowie deren Wohnorte 
in alphabetischer Ordnung enthält und für jede Fa- 
brik, für jedes Werk und jedes Geschäft, in dessen 
Interessenkreis die Maschinen- und Apparatebeschaf— 
fung fällt, ein absolut unentbehrliches Behelfsmittel 
darstellt, von dessen hohem geschäftlichen Werte 
man sich überzeugt, sobald man es durchblättert. 
Dringt man aber erst in das Wesen dieses 875 
Seiten umfassenden Prachtwerkes tiefer ein und stu- 
diert dessen übersichtliche Anlage, dessen herrliche 
Abbildungen und deren ausführlichen, begleitenden 
technologisch hochinteressanten Text, so erkennt man 
die enorme Bedeutung dieses in 8 Sprachen verfaßten 
Mittlers zwischen Verbrauchern und Erzeugern. 
Wer, wie ich, lange Jahre in leitenden Stellungen 
großer Firmen im Auslande tätig war, dem kann das 
Werk des VDMA nicht hoch genug willkommen sein, 


denn es gibt ihm die Möglichkeit, allen Fragen, die 
naturgemäß im Auslande überreichlich an ihn heran- 
treten, wirkungsvoll und zweckmäßig begegnen zu 
können, ist er doch dessen gewiß, daß ihn der 
deutsche Maschinenbau niemals im Stiche läßt, mag 
es sich nun um eine moderne Papiermaschine oder 
um eine leistungsfähige Flachs- und Hanffaser-Ge- 
winnungsmaschine, einen Kakao- und Kopra-Trocken- 
apparat, eine Oelmühlen- und Pressenanlage für die 
Tropen handeln oder um eine schwere Straßenbau- 
maschinen-Garnitur für das Hochgebirge, oder um 
die gewaltigen Maschinensätze moderner hydro-elck- 
trischer Großkraftwerke, wie sie gegenwärtig so viel- 
fach im Auslande geplant und gebaut werden, oder 


.um riesige Lokomotiven für die Bergbahnen Süd- 


amerikas, oder um kleinste Schleifmaschinchen für 
die feinmechanischen Werkstätten. Für alle die 
hunderttausend Fälle des industriellen Bedarfes gibt 
das Werk des DVMA sichere Auskunft und Beratung. 

Wenp ich mir eine Kritik erlauben darf, so wäre 
es nur, daß man diesem Prachtwerke einige An- 
schriften verläßlicher Speditionsfirmen hätte anfügen 
müssen, denn die Kenntnis solcher Firmen fällt dem 
im fernen Ausland tätigen Ingenieur oftmals recht 
schwer. Sie ist jedoch vielfach eine „conditio sine 
qua non“ für eine Bestellung. Diese Erfahrung ma- 
chen sich z. B. englische Maschinenfabriken zunutze, 
welche in ihren Werbeschriften stets die besten 
Speditionsfirmen Londons nennen. 

Ich würde dies nicht sagen, wenn ich im Aus- 
lande nicht persönlich oftmals Gelegenheit gehabt 
hätte zu schen, wie die Wahl zwischen einer eng— 
lischen und einer deutschen Maschinenfabrik durch 
die Angabe des Spediteurs der ersteren zu deren 
Gunsten ausfiel, so lächerlich dies auch manchem 
erscheinen mag. Belani. 

Der Preis des Adreßbuchs ist R.-M. 25. 

Um die Benutzung dieses für den internationalen 
Gebrauch bestimmten Werkes zu crleichtern, gibt 
der VDMA außer der vorliegenden gemischtsprach- 
lichen Ausgabe nooh eine rein französische, eine rein 


englische und eine rein spanische Ausgabe in den 
nächsten Monaten heraus. 
Die auswärtige Handelspolitik Finnlands. Von Dr. 


Helsingfors 1926. 
157 Seiten, Preis 


Hirsch Strascheffsky. 
Druckerei Kauppalehti O.-Y. 
30 Fmk. 

Das Buch stellt die Doktordissertation eines 
jungen Finnen bei der rechts- und staatswissen- 
schaftlichen Fakultät der Universität Zürich dar. Mit 
Rücksicht auf den meist ausländischen Leserkreis ist 
dem Buch ein kurzer Ueberblick über die Lage Finn- 
lands mit zahlreichen Tabellen vorangeschickt. Es 
folgt dann eine Uebersicht über die Handelspolitik 
Finnlands vor dem Kriege, wobei der Verfasser bis 
auf das Mittelalter zurückgeht. Die Zeit nach dem 
Kriege, die Finnland als selbständiger Staat mit eige— 
ner Zoll-, Handels- und Vertragspolitik durchgemacht 
hat, gibt naturgemäß dem Verfasser das interessan- 
teste Material, das er auch in Details behandelt. 

Die Weitläufigkeit des Stoffes zwingt den Ver- 
fasser naturgemäß zu starken Einschränkungen, ohne 
daß dadurch die Klarheit beeinträchtigt wird. Das 
Eingehen auf theoretische Streitfragen wird vermie- 
den und nur Tatsachenmaterial gegeben. Das Buch 
gibt einen guten Ueberblick über die Fragen, die es 
behandelt. Ms, 
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Marktberichte. 


Englischer Marktbericht. 

Die Lage der englischen Papier- und Pappen- 
industrie wird in dem Maße kritischer, wie die Hoff- 
nung auf Beilegung des Bergarbeiterstreiks sich ver- 
ringert. Zahlreiche Fabriken haben bereits ihre Be- 
triebe geschlossen und viele andere sind im Begriff, 
diesem Beispiele zu folgen. Die gegenwärtige Pro- 
duktion von Papier und Kartonnagen macht kaum 
noch cin Fünftel ihres normalen Umfanges aus. 

Ipu. 


Schwedischer Holzmassemarkt. 
Mitte Juli 1926. 

Zellstoff. Die Umsätze auf dem Sulfit- 
zellstoffmarkt sind nur gering. Die Aufträge 
von Großbritannien bleiben ganz aus, auch die Ver- 
käufe nach Frankreich und Belgien beschränken sich 
auf ein Minimum. Die Vereinigten Staaten waren die 
Hauptabnehmer in Sulfitzellstoff. Auf den europäi- 
schen Märkten werden folgende Preise pro ton cif 
notiert: C 17.15 bis 18.15 für gebleichten Sulfitzell- 
stoff, £ 14.7.6 bis 15.— für leichtbleichbaren Sulfit- 
zellstoff, E 13.2.6 bis 13.15 für starkfaserigen Sulfit- 
zellstoff. In den Vereinigten Staaten notieren bester 
starkfaseriger Sulfitzellstoff Doll. 3.10 und mehr für 
100 lbs ex Dock. 

Relativ waren die Umsätze auf dem Sulfat- 
zellstoffmarkt größer als auf dem Sulfitzell- 
stoffmarkt. Es wurden in den letzten 14 Tagen etwa 
4800 tons Kraftzellstoff für Lieferung im nächsten 
Jahr verkauft. Die Preise sowohl in Sulfit- als auch 
in Sulfatzellstoff sind etwas schwächer geworden. 
Auf den europäischen Märkten wurden folgende 
Preise pro ton cif notiert: E 14.10 bis 15.— für 
leichtbleichbaren Sulfatzellstoff, E 13.7.6 bis 14.— 
für Kraftzellstoff. 

Holzschliff. Für die Sommermonate war 
das Geschäft in Holzschliff verhältnismäßig lebhaft, 
der Umsatz in nassem Holzschliff betrug in den 
letzten 14 Tagen volle 21 000 tons. Die Hälfte hier- 
von wurde für Lieferung in diesem Jahr und die 
andere Hälfte für Lieferung 1927 und 1928 verkauft. 
Die Notierungen für die diesjährige Lieferung blieben 
unverändert auf K 59—60 pro ton fob schwedischer 
Exporthafen. Der Verkauf von trockenem Holzschliff 
belief sich in der ersten Hälfte des Monats auf etwa 
2700 tons. Die Preise sind zurzeit K 138—140 pro 
ton fob Gothenburg und etwa K 125—130 pro ton fob 
Bottnischer Meerhusen. S. 
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Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 
Wenn hier auch wiederholt eine Belebung des 


Absatzes bemerkt werden wollte und bei jeder Ge- 


legenheit als unmittelbar bevorstehend prophezeit 
wird, so sind doch die Aussichten noch immer recht 
trübe und man wird froh sein müssen, das gegen- 
wärtige Preisniveau, welches ohnedies mehr als zu- 
lässig die Grenze der Weltmarktparität streift, auf- 
rechterhalten zu können. Die großen Lieferungen der 
nordischen Staaten nach Deutschland, die im vor- 
jährigen Sommer ein beträchtliches Ausmaß erreich- 
ten, scheinen heuer beschränkt zu bleiben. Einmal 
ist die Aufnahmefähigkeit Deutschlands geringer, 
andererseits beherrscht die Schleuderkonkurrenz Po- 
lens noch immer das Feld. Der Papierholzexport der 
Tschechoslowakei nach Deutschland konnte sich je- 
doch trotzdem quantitativ auf der Höhe halten. Die 
Zunahme im letzten Monat ist wohl darauf zurück- 
zuführen, daß die Hoffnung -auf bessere Preise end- 
gültig vertagt wurde und damit zurückgehaltene 
Posten an den Markt kamen. Die folgende Uebersicht 
gibt über die Entwicklung des deutsch-tschechischen 
Papierholzhandels Auskunft: 


März 27 397 Tonnen, 
April ; ; . 19908 5 
Mai . . 21067 is 


Da der Waldbesitz wohl sorgfältig die besten 
Verkaufsmöglichkeiten auswählt, dann aber an den 
Ausländer oft billiger verkauft, als er vom inländi- 
schen Händler verlangte, können die Exportziffern 
trotz der schlechten Marktlage nicht einen unnatür- 
lichen Tiefstand erreichen. Größere Vorräte bestehen 
nur in geringem Umfange, und es kann kein Zweifel 
sein. daB sie einer Nachfrage vom Ausmaße des Vor- 
jahres nicht im geringsten gewachsen wären. An 
dem Optimismus der Lieferanten ist also allerdings 
soviel richtig, daß auch bei einer geringen Besserung 
der deutschen Nachfrage die Preise sofort wieder 
eine aufsteigende Richtung einschlagen würden. 

Die Preislage hat sich in der letzten Zeit ‚nicht 
viel geändert. Die Sommermonate schalten jede 
größere Unternehmungslust aus. Von Polen konnte 
man zwar frei deutsch-polnischer oder tschechisch- 
polnischer Grenze zu K 105--115 pro rm Ware genug 
erwerben, die Klagen über die Qualität lassen aber 
diese niedrigen Preise kaum mehr verlockend er— 
scheinen. Ein Ausweg wären nur der Ankauf von 
Wald und die Ausformung in eigener Regie. Die 
böhmischen Preise blieben unverändert. W. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat juli 1926. 


Die Wirtschaftslage der Papier erzeugenden Industrien hat sich im Juli gegen- 
über dem Vormonat nicht wesentlich geändert, wenn auch der Auftragseingang in 
‘einigen wenigen Spezialsorten sich etwas gebessert hat. Die zu hohen Steuern und 
Fraehten sowie die erneut verschärfte soziale Belastung halten besonders bei der 
noch vorherrschenden Betriebseinschränkung die Herstellungskosten in solcher Höhe, 
daß dadurch der Absatz auf das äußerste erschwert wird. In den letzten Monaten 
ist die Ausfuhr dauernd zurückgegangen. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatts für Paplerfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sle brauchen geistig regsame, 


mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Zeitungsdruckpapierpreis vom 1. August bis 31. Dezember 1926. 


Der Verband Deutscher Druckpapier-Fabriken und die Vertreter der Verleger- 
organisationen haben sich wegen des Preises für die nächsten fünf Monate wie 


folgt verständigt: 


Der jetzige Preis von & 31'/, für 100 kg Rollen- und Æ 32'/, für 100 kg 
Formatpapier wird um & 0,50 herabgesetzt, also auf: 
& 31.— für 100 kg Rolienpapier 
bezw. & 32.— für 100 kg Formatpapier 


unter Beibehaltung der bisherigen Konditionen. 
bisher — nur eine Frachtentariferhöhung. 


Als einziger Vorbehalt gilt — wie 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 33. Entwicklungsbestrebungen der russischen 
Papierindustrie. 

Der Papierverbrauch in der Sowjetunion hat in 
den letzten Jahren bedeutend zugenommen. Während 
derselbe 1913 7 Pfund und im Jahre 1922/23 2 Pfund 
pro Kopf der Bevölkerung betrug, steigerte er sich 
im laufenden Geschäftsjahr 1925/26 auf 7,5 Pfund, 
d. h. um 275%. Der Verbrauch von Zeitungs- und 
Druckpapier übersteigt zurzeit denjenigen der Vor- 
kriegszeit um 72% und der Verbrauch von Schreib- 
papier ist in diesem Jahre um 50% größer als im 
Jahre 1913. Die Sowjetregierung glaubt, daB der 
Papierverbrauch in den nächsten 5 Jahren eine jähr- 
liche Steigerung um 21% erfahren wird. Die Zu- 
nahme des Papierkonsums bringt man mit dem sich 
hebenden Kulturniveau des Landes und den Be- 
mühungen, dem Analphabetismus ein Ende zu ma- 
chen, in Zusammenhang. 

Die inländische Papierindustrie produzierte in 
Rußland vor dem Kriege nur 60% des Bedarfs, die 
restlichen 40% mußten vom Auslande eingeführt 
werden. Das gegenwärtige Produktionsprogramm 
sieht für die nächste Zeit eine starke Ein- 
schränkung des Papierimports vor. In 
5 Jahren dürfte derselbe, nach Ansicht der Sowjet- 
wirtschaftsorgane, ganz aufhören, wie dies die nach- 
stehende Tabelle illustrieren soll: 

1913 1925/26 1926,27 1927/28 1928/29 1929/30 

Verbrauch 367 430 510 614 722 848 

Produktion 210 244 287 479 578 848 
(alles in 1000 Tonnen). 


In diesem Geschäftsjahr sind in der russischen 
Papierindustrie 29 120 Arbeiter beschäftigt, man hofft, 
im Jahre 1929/30 39 100 Personen in der Papierindu- 
strie beschäftigen zu können, 

Außer dem Bau einer großen Papierfabrik am 
Flusse Sjasj plant der Papiertrust noch folgende Pa- 
pierfabriken zu errichten: in Wlochna (Gouv. 
Nishnij Nowgorod) und in Westgrusien. 


Nr. 34. Lettland. 


Wie die lettländische Presse zu berichten weiß, 
soll sich eine norwegische Finanzie- 
rungsgruppe an das lettländische Außenministe- 
rium mit der Anfrage gewandt haben, ob im Rigaer 
Industriebezirk geeignete Fabrikgebäude für die 
Gründung einer Zellulosefabrik verfügbar sind. Wie 


das Finanzministerium in diesem Zusammenhang mit- 


teilt, sind zwei den Anforderungen entsprechende 
Fabrikanlagen vorhanden. Die Norweger sollen die 
Absicht haben, den geplanten neuen Betrieb nur 
auf den Export einzustellen. 

Die Handels- und Industrie gesellschaft „Labrage“ 
hat mit der Erneuerung der Pappenfabrik an der 
kurischen Küste begonnen. Aus der Vorkriegszeit sind 
noch drei Maschinen zur Bereitung von Papiermasse 
erhalten geblieben, welche nunmehr wieder in Gang 
gesetzt werden sollen. Als Triebkraft sollen zwei 
Turbinen mit 400 PS und eine 120-PS Dampfmaschine 
dienen. Die Produktion ist für den Export 
bestimmt. Die Fabrik wird zu den größten ihrer Art 
in Lettland gehören. 


— — ee ⏑. — 


Die neuen Vorschriften für die Kündigung von Angestellten. 


Trotz der ungünstigen Erfahrungen, die 
die Angestellten in Oesterreich während des 
nunmehr fünfjährigen Bestehens eines beson- 
deren Kündigungsschutzes mit dieser Ein- 
richtung gemacht haben,* haben wir jetzt 
auch in Deutschland ein Gesetz bekommen, 
das den älteren Angestellten einen besonderen 
Schutz gegen Kündigungen bringen soll. Der 
Reichstag verabschiedete es am letzten 
Sitzungstage vor den Ferien, es datiert vom 
9. Juli d. J. (RGBl. S. 399) und hat folgen- 
den Wortlaut: 


Vgl. hierzu Dr. Paneth: „Die Nachteile eines 
übermäßigen Schutzes gegen Kündigung von Privat- 
angestellten“ in der Zeitschrift „Soziale Praxis“ 
Nr. 25/1926, Sp. 624. 


Die Vorschriften 8 Gesetzes finden 
Anwendung auf Angestellte, die nach § 1 
des Versicherungsgesetzes für Angestellte 
versicherungspflichtig sind oder sein wür- 
den, wenn ihr Jahresarbeitsverdienst die 
Gehaltsgrenze nach 8 3 des Versicherungs- 
gesetzes für Angestellte nicht überstiege. 

8 2. | 

Ein Arbeitgeber, der in der Regel mehr 
als zwei Angestellte, ausschließlich der 
Lehrlinge, beschäftigt, darf einem Ange— 
stellten, den er oder, im Falle einer 
Rechtsnachfolge, er und seine Rechtsvor- 
gänger mindestens fünf Jahre beschäftigt 
haben, nur mit mindestens drei Monaten 
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Frist für den Schluß eines Kalenderviertel- 
jahrs kündigen. Die Kündigungsirist er- 
höht sich nach einer Beschäftigungsdauer 
von acht Jahren auf vier Monate, nach einer 

Beschäftigungsdauer von zehn Jahren auf 

fünf Monate und nach einer Beschäfti- 

gungsdauer von zwölf Jahren auf sechs 

Monate. Bei der Berechnung der Beschäf- 

tigungsdauer werden Dienstjahre, die vor 

Vollendung des fünfundzwanzigsten Le- 
bensjahrs liegen, nicht berücksichtigt. 

Die nach Abs. 1 eintretende Verlänge- 
rung der Kündigungsfrist des Arbeitgebers 
gegenüber dem Angestellten berührt eine 
vertraglich bedungene Kündigungsfrist des 
Angestellten gegenüber dem Arbeitgeber 
nicht. 

Unberührt bleiben die Bestimmungen 
über fristlose Kündigung. 

83. 

Kündigungen, die zwischen dem 15. Mai 
1926 und dem Inkrafttreten dieses Gesetzes 
mit kürzerer als der im 8 2 Abs. 1 vor- 
gesehenen Frist ausgesprochen sind, gelten 
als mit dieser Frist erfolgt. 

Trotz der Kürze des Gesetzes gibt es zu 
einer Reihe von Zweifelsfragen Anlaß, wes- 
halb eine kurze Darstellung seines Inhalts 
angebracht erscheint. 


1. Personenkreis. 

a) Arbeitgeber. Das neue Gesetz 
gilt nicht für alle Unternehmer, sondern nur 
für solche, die in der Regel, d. h. bei regel- 
mäßigem Betriebe, mehr als zwei Angestellte, 
ausschließlich der Lehrlinge, beschäftigen. 

b) Arbeitnehmer. Das Gesetz gilt 
nur für Angestellte, nicht auch für 
Arbeiter. Zur Umgrenzung des Angestellten- 
kreises wird auf das Angestelltenversiche- 
rungsgesetz verwiesen. Aus dieser Verwei- 
sung ergibt sich in Verbindung mit dem § 1 
des Kündigungsschutzgesetzes, daß den 
neuen Vorschriften alle Angestellten unter- 
liegen, die eine versicherungspflichtige Tätig- 
keit gegen Entgelt ausüben, gleichgültig, ob 
ihr Jahresarbeitsverdienst niedriger oder 
höher als 6000 R.-M. liegt, vorausgesetzt 
nur, daß sie beim Eintritt in die Ange- 
stelltentätigkeit das 60. Lebensjahr noch 
nicht vollendet hatten; das Lebensalter im 
Zeitpunkt der Kündigung spielt also keine 
Rolle. Hiernach fallen auch Vorstandsmit- 
glieder einer Aktiengesellschaft, Geschäfts- 
führer einer G. m. b. H. usw. unter das 
Kündigungsschutzgesetz. Auch auf ausländi- 
sche Angestellte findet es Anwendung, wenn 
die sonstigen Voraussetzungen erfüllt sind. 
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2. Kündigungsfristen. 

Der Kündigungsschutz besteht zunächst 
in einer Erhöhung der Kündigungsfristen, 
abgestuft nach der Beschäftigungsdauer, wo- 
bei die Dienstjahre vor Vollendung des 25. 
Lebensjahres unberücksichtigt bleiben, so 
daß der Kündigungsschutz praktisch mit dem 
30. Lebensjahre beginnt. Im Gesetz ist nicht 
gesagt, daß es sich um „ununterbrochene“ 
Beschäftigungsdauer von gewissem Umfange 
handeln muß. Das ist aber unseres Erach- 
tens selbstverständlich. Wenn auch die vor 
einer Unterbrechung des Dienstverhältnisses 
liegenden Dienstjahre Anrechnung finden 
sollen, hätte dies im Gesetz besonders ge- 
sagt werden müssen. Dagegen ist die dem 
Rechtsvorgänger des kündigenden Arbeit- 
gebers geleistete Dienstzeit anzurechnen. 


Für technische Angestellte niederen Gra- 
des dürfte vielfach die Frage von Bedeutung 
sein, ob die im gleichen Betriebe verbrachten 
Dienstjahre als Ar beiter zu berücksich- 
tigen sind. Die Frage ist unseres Erachtens 
zu verneinen, da die Vorschriften des Ge- 
setzes ausgesprochenermaßen auf die Ange- 
stellteneigenschaft abgestellt sind und es 
einer ausdrücklichen Bestimmung bedurft 
hätte, wenn die Dienstjahre als Arbeiter 
angerechnet werden sollten. Es ist nicht 
angängig, im Wege der extensiven Auslegung 
diesen Sinn in das Gesetz hineinzulegen, da 
Ausnahmegesetze nach anerkanntem Rechts- 
grundsatze stets eng auszulegen sind. 


Maßgebend für die Berechnung der Be- 
schäftigungsdauer ist der Zeitpunkt der Kün- 
digung, nicht etwa der Zeitpunkt des Ablaufs 
der Kündigungsfrist. 
ine Durchbrechung des bisherigen 
Grundsatzes, daß Kündigungsfristen für beide 
Teile gleich sein müssen, enthält § 2 Abs. 2 
des Gesetzes, wonach eine vertraglich be- 
dungene Kündigungsfrist des Angestellten 
dem Arbeitgeber gegenüber unberührt bleibt, 
d. h. der Angestellte kann seinerseits mit 
einer kürzeren vertraglichen Kündigungsfrist 
als der Frist nach 8 2 Abs. 1 des Gesetzes 
dem Arbeitgeber kündigen. 

Zu beachten ist aber, daß diese Ausnahme 
nur bezüglich einer „vertraglich bedunge- 
nen“ Kündigungsfrist gilt. Galt für das 
Dienstverhältnis mangels einer abweichenden 
Vereinbarung die gesetzliche Kündi- 
gungsfrist, dann gelten auch jetzt für 
beide Teile die neuen gesetzlichen Fristen. 

Abweichende Vereinbarungen sind zu- 
lässig, aber nur zugunsten des Angestellten, 
d. h. nur längere Kündigungsfristen als die 
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im 8 2 Abs. 1 des Gesetzes vorgesehenen Kündigungsschutzgesetz ausdrücklich auf- 
dürfen festgesetzt werden. Dies ergibt sich rechterhält. 


aus dem zwingenden Charakter der Vor- 
schriften, weshalb auch vorheriger Verzicht 
auf den Kündigungsschutz unwirksam ist. 
Bei Ausspruch der Kündigung kann der An- 
gestellte rechtswirksam auf die Einhaltung 
der Kündigungsfrist verzichten und auch 
nachträglich noch, aber nicht etwa schon in 
seinem Anstellungsvertrag. 


3, Kündigungstermine. 

Auch bezüglich des Termines für den 
Ablauf der verlängerten Kündigungsfrist ent- 
hält das Gesetz eine Vorschrift. Es bestimmt 
als Endpunkt den Schluß eines Kalender- 
vierteljahres. Allerdings ist nur im ersten 
Satz des 8 2 des Gesetzes vom „Schluß eines 
Kalendervierteljahres“ die Rede. Aber der 
zweite Satz verlängert nur bei längerer 
Dienstzeit die Kündigungsfristen, spricht 
aber nicht mehr vom Endtermin, so daß an- 
zunehmen ist, daß der Gesetzgeber diesen 
für sämtliche Fälle einheitlich geregelt wissen 
wollte. Es würde sonst auch der merkwür- 
dige Fall eintreten, daß unter Umständen 
ein Angestellter mit fünfjähriger Dienstzeit 
erst zu einem späteren Zeitpunkte entlassen 
werden könnte, als ein Angestellter mit län- 
gerer Dienstzeit, was dem Sinne des Gesetzes 
widersprechen würde. Als Endtermin kommt 
also immer, ohne Rücksicht auf die Dauer der 
Kündigungsfrist, das Quartalsende in Frage. 
(Eine Ausnahme hiervon besteht während 
der Uebergangszeit. Vgl. hierüber unten 
Ziff. 5.) | 
4. Fälle, die nicht unter das Gesetz fallen. 

Es ist zu beachten, daß die Anwendbar- 
keit des Gesetzes zur Voraussetzung hat, daß 
das Dienstverhältnis durch Kündigung, d. h. 
durch einen einseitigen Willensakt des Arbeit- 
gebers, aufgelöst werden soll. Es gibt ver- 
schiedene Fälle, in denen diese Voraus- 
setzung nicht gegeben ist und damit die 
Anwendbarkeit des Gesetzes nicht in Frage 
kommt. Z. B. befristete oder zu einem be- 
sonderen Zweck abgeschlossene Dienstver- 
hältnisse endigen mit Fristablauf oder mit der 
Erreichung des Zwecks automatisch, auf- 
lösend bedingte Dienstverhältnisse mit Ein- 
tritt der auflösenden Bedingung, und auch 
bei Lösung des Dienstverhältnisses im Wege 
des Vertrages ist einseitige Kündigung nicht 
gegeben. 

Eine weitere selbstverständliche Ausnahme 
von der Anwendbarkeit des Gesetzes bilden 
die Fälle der fristlosen Entlassung aus 
gesetzlich anerkannten Gründen, die das 


5. Uebergangsvorschriften. 

Das Kündigungsschutzgesetz datiert vom 
9. Juli und wurde am 13. Juli 1926 publiziert. 
Mangels einer gegenteiligen Bestimmung ist 
es am 27. Juli 1926 in Kraft getreten. Für 
die zwischen dem 15. Mai und 27. Juli 1926 
erfolgten Kündigungen legt es sich im & 3 
rückwirkende Kraft bei. 

Hieraus folgt zunächst, daß die vor und 
auch noch am 15. Mai d. J. ausgesprochenen 
Kündigungen vom Kündigungsschutzgesetz 
unberührt bleiben. Die nach dem 15. Mai 
erfolgten Kündigungen gelten, sofern die 
Frist kürzer ist, als mit der Frist des 8 2 
Abs. 1 des Gesetzes ausgesprochen. Bei 
dieser Bestimmung liegt der Ton auf dem 
Worte „Frist“, woraus sich ergibt, daß die 
rückwirkende Kraft des Gesetzes sich nur 
auf die Kündigungsfrist, nicht aber auch 
auf den Kündigungstermin erstreckt. Ei- 
nige Beispiele mögen dies erläutern. Der 
Arbeitgeber hat einem Angestellten mit der 
vertraglichen Kündigungsfrist von einem 
Monat am 1. Juni zu Ende d. M. gekündigt. 
Der betreffende Angestellte kann am Kündi- 
gungstage auf eine ununterbrochene Beschäf- 
tigungsdauer von 5 Jahren bei der Firma 
zurückblicken. Gemäß § 3 des Gesetzes gilt 
die am 1. Juni 1926 ausgesprochene Kündi- 
gung als mit der Frist des Kündigungsschutz- 
gesetzes von drei Monaten ausgesprochen, 
d. h. die Kündigung wird erst am 31. August 
1926 wirksam. Hätte der Arbeitgeber diesem 
Angestellten am 1. August gekündigt, so 
wäre die Kündigung erst zum 31. Dezember 
1926 wirksam geworden, weil in diesem Falle 
nicht nur die längere Kündigungsfrist, son- 
dern auch der Kündigungstermin gemäß 82 
Abs. 1 des Gesetzes, nämlich Schluß des 
Kalendervierteljahres, zu beachten ist. Würde 
die Beschäftigungsdauer des gleichen Ange- 
stellten 10 Jahre betragen, so würde die am 
1. Juni ausgesprochene Kündigung am 
31. Oktober 1926 wirksam werden. Ent- 
schlösse sich der Arbeitgeber erst am 1. Sep- 
tember zur Kündigung, so würde diese erst 
zum 31. März 1927 wirken. 


Nun wird es öfters vorgekommen sein, 
daß nach dem 15. Mai ordnungsmäßig ge- 
kündigte Angestellte beim Inkrafttreten des 
Kündigungsschutzgesetzes (27. 7. 1926) be- 
reits aus dem Dienstverhältnis ausgeschieden 
waren, deren Dienstverhältnis aber auf Grund 
der Rückwirkung des Gesetzes für eine ge- 
wisse Zeit wieder auflebt. Nehmen wir z.B. 
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den oben angeführten Fall der Kündigung 
eines Angestellten mit fünfjähriger Dienstzeit 
am 1. Juni zu Ende Juni. In solchem Falle 
hat sich der Angestellte unverzüglich nach 
Verkündigung des Gesetzes seinem früheren 
Arbeitgeber zur Arbeitsleistung zur Ver- 
fügung zu stellen, wenn er auf Grund des 
Gesetzes geldliche Ansprüche stellen will. 
Aber dann bleibt noch die Frage offen, wie 
es mit der Gehaltszahlung vom Tage des 
Ausscheidens an bis zum Tage des Inkraft- 
tretens des Gesetzes steht. Die Frage ist 
nach allgemeinem bürgerlichen Recht zu ent- 
scheiden. Der Dienstvertrag ist ein zwei- 
seitig verpflichtender Vertrag, der Gehalts- 
zahlung des Arbeitgebers steht die Arbeits- 
leistung des Arbeitnehmers gegenüber. Nur 
im Falle des Annahmeverzuges ist der Arbeit- 
geber zur Gehaltszahlung ohne Gegen- 
leistung verpflichtet. Es ist also zu prüfen, 
ob der Arbeitgeber bis zum Tage des In- 
kraittretens des Gesetzes im Annahmeverzug 
war. Annahmeverzug setzt voraus, daß die 
Gegenleistung ordnungsmäßig angeboten ist. 
In der Rückwirkungsbestimmung des $ 3 des 
K. Sch. Ges. fingiert der Gesetzgeber, daß die 
mit der kürzeren Frist ausgesprochene Kün- 
digung als mit der durch das Gesetz ver- 
längerten Frist ausgesprochen gilt. Wenn 
aber die Kündigung als mit der längeren 
Frist ausgesprochen gilt, so ist damit gleich- 
zeitig die Bereitwilligkeit des Arbeitgebers 
ausgedrückt, für die Dauer der ganzen ver- 
längerten Kündigungsfrist die Dienstleistung 
anzunehmen, oder negativ ausgedrückt, erst 
nach Ablauf der verlängerten Kündigungs- 
frist die Annahme der Dienstleistung zu ver- 
weigern. Die gesetzliche Fiktion spricht also 
insoweit zugunsten des Arbeitgebers. Er 
war auch in der Zeit bis zum Inkrafttreten 
des Gesetzes zur Annahme der Dienstleistung 


Deckenmiete 


Die mit Nachtrag III vom 1. Juni 1926 
zum Deutschen Eisenbahn Gütertarif, Teil 1, 
Abteilung B, für den 1. August in Aussicht 
genommene Neureglung der Deckenmiete 
tritt erst mit dem 1. Oktober 1926 in 
Kraft. Bis zum 30. September d. J. bleiben 
also die bisherigen Bestimmungen und Sätze 
für Deckenmieten unverändert. 


Ab 1. Oktober beträgt die Decken- 
miete für jede Decke bei Verwendung auf 
eine Entfernung von: 
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bereit und, mangels Angebots einer solchen, 
kann von Annahmeverzug nicht die Rede 
sein. Damit entfällt auch die Verpflichtung 
zur Gehaltszahlung bis zum Tage des In- 
krafttretens des Gesetzes. 

Weitere Komplikationen können sich da- 
durch ergeben, daß der nach Ablauf der 
kürzeren Kündigungsfrist ausgeschiedene An- 
gestellte inzwischen bereits eine neue Dienst- 
stelle angetreten hat und nun kraft der Rück- 
wirkung auch sein früheres Dienstverhältnis 
für eine gewisse Zeit wieder auflebt. Ist die 
neue Stelle besser bezahlt, dann werden sich 
Schwierigkeiten nicht ergeben, der Ange- 
stellte wird sich bei seinem früheren 
Arbeitgeber nicht mehr melden und kann 
dann auch keine geldlichen Ansprüche stellen. 
Schwieriger wird die Rechtslage, wenn er in 
seiner neuen Stellung weniger verdient, als 
in seiner alten Dienststelle. Um den Raum 
dieses Artikels nicht zu überspannen, be- 
schränken wir uns auf diesen Hinweis, ohne 
auf die Details einzugehen. Der Referent für 
das K.Sch.Ges. im Reichsarbeitsministerium, 
Ober-Reg.-Rat Goldschmidt, schreibt 
in seiner Besprechung des Gesetzes im 
Reichsarbeitsblatt Nr. 28/1926, S. 488, daß 
die Rückwirkung des Gesetzes naturgemäß 
gewisse Schwierigkeiten mit sich bringen 
werde. Aber sie können, meint er, mit einiger- 
maßen guten Willen auf Arbeitgeber- und 
Arbeitnehmerseite überwunden werden. Ich 
bin der Auffassung, daß der Arbeitgeber, da 
das K.Sch.Ges. eine weitere erhebliche un- 
produktive Belastung für die Wirtschaft mit 
sich bringt, keine Veranlassung hat, die Be- 
stimmungen des Gesetzes großzügig zu 
handhaben, sondern daß es angebracht er- 
scheint, sich auf den reinen Rechtsstandpunkt 
zu stellen. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


und Gebrauch von Jutedecken. 


1—200 kmgm 4 7.— 
201 300, „ 9.— 
301—500 „„ 5 11.— 
501—700 „„ „13.— 
701—1000 , „14.— 
1001 und mehr k 15.— 


7 

Das Gebrauchsverbot für Wagendecken 
aus Jute auf Grund des Beschlusses der 
Ständigen Tarif-Kommission in ihrer 137. 
Sitzung am 13./15. Januar 1925, dessen 
Inkraftsetzung mehrfach hinausgeschoben 
wurde und nunmehr am 1. Oktober in Gel- 
tung treten sollte, wird voraussichtlich noch 
weiter verschoben werden. v. W 
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Selbstkostenberechnung in Papierfabriken. 


Von H. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 30, S. 822.) 


Wie steht es aber mit den Zinsen, die für 
fremdes Geld gezahlt werden? Grund- 
sätzlich sollte die Kalkulation diese Zinsen 
einrechnen, aber sie muß dabei immer den 
höchsten Satz nehmen, den das Unter- 
nehmen für Zusatzkredit zahlen muß. Laufen 
augenblicklich zwei Kredite, einer zu 10, der 
andere zu 11%, kostet aber jede Erhöhung 
infolge Zusatzprovision 12%, so ist unbedingt 
kalkulatorisch dieser hohe Satz zu rechnen. 
Es sei denn, daß eine günstige Konjunktur 
es ermöglicht, mit dem bestehenden Kredit 
auszukommen. 

Aber auch diese Betrachtungsweise geht 
noch nicht ganz auf das eigentliche Problem 
ein. Es ist de ganze Finanzpolitik 
zu betrachten. Es zeigt sich dann, daß zwi- 
schen der Höhe der Forderungen, der Schul- 
den und der Vorräte Wechselbeziehungen 
bestehen. Wer eine Erhöhung der Preise 
in naher Aussicht hat, wird Vorräte ansam- 


dann bedeutet die Spanne Bankkredit. Die 
Produktion ist also in angenommenem Bei- 
spiele mit erheblichen Schuldzinsen belastet. 
Man wird bemüht sein, sie zu mindern; 
Möglichkeiten dazu sind: 

1. Beschleunigung des Produktionsprozesses, 
2. Flüssigmachen von Vorräten, 

3. Zielverlängerung beim Lieferanten, 

4. Gewährung von Skonto an Kunden zwecks 

Anreiz zur früheren Zahlung. 

Man wird also in der Vorkalkulation für 
die Kreditspanne, die für Lieferung nach 
jedem Lande verschieden sein kann, einen 
bestimmten Prozentsatz rechnen müssen, in 
unserem Falle 1% für je 30 Tage. 

Man hat so ein einfaches Rechnen, kann 
auch diesen Satz eventuell schnell anpassen. 

Auf einem Verrechnungskonto sind diesen 
Sollkosten die Istkosten, also Skonto, 
Diskont, Zinsen und sonstige Finanzspesen 
gegenüberzustellen. 


meln. Dadurch kommt er aber meist in 
Schulden. Macht es die Kundschaft ebenso, 
so wird weniger Geld eingehen. Die Illiqui- 
dität nimmt zu. Man wird nun den Kunden 
veranlassen, Wechsel zu geben, wird den 
Skonto erhöhen usw. Man wird also seine 
Finanzpolitik immer den jeweiligen Verhält- 
nissen anpassen. 

Wesentlich dabei ist das Ziel, das man 
erhält und das man gibt. Man kann diese 
Beziehungen auch zeichnerisch darstellen. 

Angenommen, gekaufte Zellulose usw. 
muß in 30 Tagen bezahlt werden, für die 
Herstellung des Papieres braucht man durch- 
schnittlich 60 Tage, der Kunde zahlt nor- 
malerweise in weiteren 60 Tagen, dann ergibt 
sich obiges Schema. 

Nach diesen Angaben sind 90 Tage durch 
eigene Mittel oder durch Kredit zu decken. 
Angenommen, die eigenen Mittel liegen in 
Vorräten und Anlagen fest, die Warenforde- 
rungen seien gleich den Warenschulden, 


Dieses Konto sieht im Zusammenhang 
mit der kaufmännischen Buchhaltung etwa 
so aus: (siehe nächste Seite!) 

Es ist absichtlich auf die Zinsen als 
Kostenbestandteil so ausführlich eingegangen 
worden, weil eben Kalkulation mehr sein 
soll als ein Schema. Verfolgt man die hier 
gemachten Vorschläge, so wird aus der Kal- 
kulation ein System zur Beurteilung der 
Gesamtlage des Unternehmens. Man muß 
nur gewisse Vorurteile überwinden können. 


9, Gemeinkosten. 


Darunter sind alle Kosten des Betriebes 
verstanden, die sich nicht ohne weiteres auf 
eine bestimmte Kostenstelle (auch Hilfsbe- 
triebe) aufteilen lassen und die bis jetzt noch 
nicht behandelt sind. Es soll das Bemühen 
jeder Kalkulation sein, diese Kostengruppe 
so klein als möglich zu bekommen, weil eben 
jeder Verteilungsschlüssel nie die Wirklich- 
keit treffen kann. Aber restlos läßt sich das 
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Finanzkosten: 
Buchhaltung: Ertrag 
Aufwand. Skonto von Lieferanten . A 1000 
Bankzinsen ... . M 5000 Zinsen aus Darlehen . . . . „ 300 
Skonto an Kunden . 5 1000 Diskont bei Kunden „ 400 
Diskont e 500 Sonstiges „ 350 
Kredit provision „ 500 Uebertrag auf Finanzkostenver- 
Verzugszinsen —* „ 50 teilung „ 5000 
| M 7050 A 1050 
Finanzkostenverteilung. 
Betriebsbuchhaltung. Sollaufwand. 


Istaufwand. 


lt. Buchhaltung A 5000 


Problem nicht lösen. Das Gehalt des techni- 
schen Direktors, der Aufwand für Laborato- 
rium, ein Konstruktionsbüro, die Versuchs- 
station, Feuerversicherung u. a. fallen unter 
diese Gemeinkosten, aber auch Raumheizung 
und Licht, falls man diese — was unter Um- 
ständen zu umständlich ist — nicht nach 
Heizrippen oder Kerzenzahl direkt verteilt. 
Weiter rechne ich dazu die Kosten aller 
Lagerräume für halbfertiges und fertiges 
Papier. Diese Stellen sind in der Papier- 
industrie in der Hauptsache Notwendigkeiten, 
die mit dem Verkauf nichts zu tun haben. 
Rollenpapiere müssen etwas lagern, um den 
entsprechenden Feuchtigkeitsgehalt zu be- 
kommen. Das Fertiglager ermöglicht es, daß 
der Verkauf zwar kleinere Posten verkaufen 
kann, der Betrieb aber trotzdem größere 
Anfertigungen vornehmen kann. Es ist daher 
billig, daß der Betrieb diesen Vorteil, der 
unter Umständen erheblich ist, durch ent- 
sprechende Uebernahme der Lagerkosten 
anerkennt. 

Es gibt aber eine Obergrenze. Man wird 
von jeder Sorte nur einen bestimmten eiser- 
nen Vorrat halten, etwa so viel daß für jedes 
Format, Gewicht, Farbe usw. eine Sonder- 
anfertigung (die für jede Maschine notwen- 
dige Mindestmenge) lagert. Geht das Lager 
darüber hinaus, so klappt es mit dem Verkauf 
nicht und es ist billig, daß dann dieser das 
Mehr an Kosten trägt. Darüber war im 
vorigen Abschnitt bereits die Rede. 

Die Gemeinkosten werden am besten 
direkt auf die Hauptbetriebe umgelegt, zweck- 
mäßig nach Maßgabe der von jeder Abtei- 
lung geleisteten Produktion. 

Auch hier ist eine Aufteilung nach Pro- 


Kreditspanne 1% vom Umsatz & 4000 


dem Einkauf belastet 200 
der Zellstoffabrik für zu hohe Be- 
stände ; „ 200 
dem Verkaufskonto für Lager- 
erhöhung „ 500 
auf Jahresausgleichskonto „ 100 


zenten zweckmäßig, da Aenderungen dann 
schnell in einer Zahl vorgenommen werden 
können. 

Eine besondere Betrachtung wieder ver- 
dienen: 

10. Die Steuern. 

Die deutsche Industrie muß auch für die 
Zukunft mit erheblichen Steuerlasten rechnen, 
wenn man auch sagen kann, daß gegen 
1924/25 eine Milderung eingetreten ist. Sie 
muß sie teilweise abwälzen können, insoweit 
sind sie als Kosten Bestandteil der Selbst- 


kostenrechnung. Man hat zu scheiden: 


1. Steuern, die als Objektsteuern 
anzusprechen sind, also Gewerbesteuer, Ver- 
mögenssteuer, Industriebelastung, Grund- 
steuer, Hauszinssteuer u. i. Diese Steuern 
werden ohne Rücksicht auf den Ertrag 
erhoben, sie müssen abgewälzt werden und 
sind daher als Gemeinkosten zu verrechnen. 

2. Verkehrssteuern: Umsatzsteuer. Sie ist 
von vornherein einzukalkulieren, aber bei den 
Verkaufskosten zu berücksichtigen, am be- 
sten als Sonderkosten (siehe Beispiel später). 

3. Sondersteuern, wie Grunderwerbs- 
steuer, Steuern bei Gründungen, Fusion usw. 
Sie müssen aus der Selbstkostenrechnung 
ausgeschaltet werden, ebenso 

4. alle Steuern, die nur erhoben werden, 
wenn Ertrag vorliegt, also Einkommen- 
steuer, Körperschaftssteuer. 

Schwierigkeiten bereitet heute die Ver- 
rechnung der Steuer dadurch, daß die Ge- 
meinden gern mit Nachtragsumlagen, die 
womöglich noch rückwirkend sind, heraus- 
kommen, und daß gewisse Vorauszahlungen 
an Einkommen- oder Körperschaftssteuer 
dann als Objektsteuer anzusprechen sind, 
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wenn sie, wie 2. B. für 1924, durch das 
Steuerüberleitungsgesetz festgelegt wurde, bei 
Verlust nicht wieder erstattet werden. 


11. Die Weiterbearbeitung des Papieres. 


Während Rollenpapiere von der Papier- 
maschine weg direkt zum Versandraume 
kommen, werden die übrigen Papiere weiter- 
verarbeitet; also meist geglättet, geschnitten 
und sortiert. Rohstoffe werden in diesen Be- 
trieben mit Ausnahme von Einschlagpapier 
nicht verwandt. Es handelt sich um reine 
Lohnbetriebe. Trotzdem wird man bei Ka- 
lan dern, Querschneidern nach 
Maschinenstunden rechnen, da die 
Löhne wieder fixe Kosten sind. Ein Un- 
kostensatz nach Maßgabe der Kilogramm 
wird falsch, weil verschieden breite Formate 
und verschiedene Grammgewichte über den- 
selben Kalander laufen. Querschneider für 
Papiere mit abgepaßtem Wasserzeichen sind 
besonders zu behandeln, da sie größere 
Lohnaufwendungen verursachen und außer- 
dem langsamer laufen als gewöhnliche Quer- 
schneider. Bei Querschneidern ist die 
Stundenregie nicht ganz richtig, weil unter 
Umständen mehrere Rollen Papier gleich- 
zeitig laufen. Die Festlegung nach qm ist 
jedoch verhältnismäßig schwierig; es erscheint 
daher zweckmäßiger, die Stundenregie bei- 
zubehalten. 

Der Sortiersaal dagegen ist ein 
reiner Lohnbetrieb. Meist sind Akkorde und 
auch Prämienlöhne eingeführt. Hochwertige 
Ware muß sorgfältig durchgesehen werden, 
geringwertige wird nur durchgeblättert, unter 
Umständen nur aufgeschlagen, teilweise so- 
gar unsortiert geliefert. Es entstehen unter 
Umständen stark. progressive Kosten, wenn 
z. B. mittelfeine Ware aus irgendeinem 
Grunde, besonders infolge Reklamation, sorg- 
fältiger sortiert wird als bisher und unter 
Umständen sogar nachsortiert wird, was ge- 
wöhnlich nur im Stundenlohn geschehen 
kann. Eine eventuelle Mehrleistung der Pa- 
piermaschine kann so durch die erhöhten 
Mehrkosten wieder illusorisch werden. Viel- 
fach ist die Kundschaft verwöhnt, und es 
wäre zu begrüßen, wenn seitens der Kon- 
vention darauf hingearbeitet würde, daß die 
Sortierung beigeringwertigem Papier 
unterbleibt. Die sonstigen Kosten des Sor- 
tiersaales sind Abschreibung, Zinsen, Licht, 
Heizung, Anteil an Generalunkosten, soziale 
Lasten usw. Man setzt diese Kosten zweck- 
mäßig in Beziehung zum Lohn. Sind z. B. 
Löhne 100000 /., die Unkosten 40 000 A, 
so werden bei jeder Kommission die Löhne 
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direkt erfaßt und dazu ein Zuschlag von 
40%, gemacht. Kilogramm-Regie könnte nur 
bei ganz gleichartigen Papieren angewandt 
werden. 

Das Papier wird nach dem Sortieren noch 
gezählt, beschnitten und eingeschlagen. Das 
Einschlagpapier wird als Ware berechnet. 
Bei hochwertigen Papieren entsteht also un- 
ter Umständen ein Zwischengewinn an der 
Packung. 

Auch bei dieser Fertigstellungsarbeit 
werden die Löhne direkt erfaßt und die Un- 
kosten in Prozenten der Löhne zugeschlagen. 

Vielfach wird aber Papier noch in anderer 
Art weiterverarbeitet. Ich denke an 
Kunstdruck- und Chromopapiere, an Bunt- 
papiere, barytierte, pergamentierte Papiere, 
aber auch an geklebte Papiere usw. Die Un- 
kosten dieser Betriebe werden am zweck- 
mäßigsten auch nach Maschinenstunden, 
eventuell auch nach laufenden Metern ge- 
rechnet, wobei man dann die verschiedenen 
Arbeitsbreiten berücksichtigen muß. In allen 
diesen Betrieben können ebenfalls sehr starke 
progressive Kosten entstehen, wenn ein 
Schmalformat über eine breite Maschine 
läuft, die dann nur stark zur Hälfte ausge- 
nutzt ist. Auf die Herstellung der Aufstreich- 
materialien sei hier nicht weiter eingegangen. 
Alles Material wird ebenfalls wieder direkt 
erfaßt und der Einzelkommission belastet. 
Bei Klebereien kann man den Klebstoff auch 
in einem Prozentsatz des Papieres aus- 
drücken und so auch wieder mit einer Soll- 
ziffer rechnen, welcher der wirkliche Ver- 
brauch an Kartofielmehl usw. gegenüber- 
gestellt wird. 

Kurz erwähnt sei noch das Liniieren. 
Viele Fabriken haben Liniiermaschinen auf- 
gestellt, um den Wünschen ihrer Kundschaft 
in dieser Hinsicht sofort nachkommen zu 
können und um nicht von fremden Liniier- 
anstalten abhängig zu sein. Die Konventio- 
nen der. deutschen Papierindustrie rechnen 
die Liniatur nach qm. Es ist zu beachten, 
ob liniiert, karriert oder rautiert wird, ob 
am Kopfe ein Absatz frei bleibt, Randlinien 
vorhanden sind und ähnliches Da die, 
Fläche mit der Zeit etwa proportional ist, so 
kann man für die Unkosten beim Liniieren 
wieder die Stundenregie rechnen, wenn man 
nicht Löhne + Unkostenzuschlag nehmen 
will, — 

Einige Fabriken haben besondere Ein- 
richtungen für gepreßteundgeprägte 
Papiere. Die Hauptkosten sind hier Löhne, 
falls mit Platten gearbeitet wird (Bogenpres- 
sung). Man kann also die Löhne direkt er- 
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fassen und die Unkosten zuschlagen. Anders 
wird man in Werken verfahren, die mit Wal- 
zen arbeiten. Hier ist die gegebene Grund- 
lage wieder die Maschinenstunde. Auf 1 kg 
Papier gerechnet sind diese Sonderausrüstun- 
gen verhältnismäßig teuer. Im großen ganzen 
ist jedoch die Pressung heute nicht mehr so 
beliebt wie vor dem Kriege. 

Es ist noch die Frage zu lösen, zu 
welchem Satze Rohpapiere an 
die Veredlungsbetriebe weiter- 
gegeben werden. Meist geschieht dies zum 
tatsächlichen Selbstkostenpreise. Dies hat 
unter Umständen große Nachteile. Nehmen 
wir an, eine Kunstdruckstreicherei erhalte 
von der Papiermaschine das Rohpapier zu 
0,46 M, während es normal 0,42 / kostet. 
Die Papiermaschine hatte eine geringe Stun- 
denleistung oder großen Abfall, so daß das 
Papier um 0,04 4 zu teuer herausgearbeitet 
wurde. An diesem Fabrikationsfehler der 
Papiermaschine darf der Kunstdruck nicht 
teilnehmen. Man muß daher auch hier einen 
Verrechnungspr®eis (Normal- 
preis) rechnen. Ja, es ist überhaupt zweck- 
mäßig, jeden einzelnen Betrieb an sich so- 
wohl unabhängig von dem Vorbetriebe als 
auch dem Verkaufspreise zu machen. Als 
Normalpreis kann der Selbstkostenpreis der 
Vorkalkulation genommen werden, wobei 
Voraussetzung ist, daß der verantwortliche 
Betriebsmeister bei der Festlegung des Selbst- 
kostenpreises gehört worden ist. | 

Nur dadurch, daß überall Normalpreise 
(Verrechnungspreise) eingesetzt werden, ist 
es möglich, die Leistung jeden Betriebes zu 
isolieren und Gewinn und Verlust, soweit 
er über das Normale hinausgeht, festzulegen. 
Durch entsprechende Prämie kann man dann 
zu einer Mehrleistung bzw. zu billigerer 
Produktion anreizen; nur darf man nicht ver- 
gessen, daß die Qualität nicht leiden darf. 
Es ist daher notwendig, daß jedem Teil- 
betriebe auch Preisnachlässe infolge 
berechtigter Reklamation belastet werden. 


Wir schalten also hintereinander: 
Rohstoff—> Verrechnungspreis—> Rohstoffbetrieb 


Verrechnungspreis 
Hauptbetrieb 
Verrechnungspreis 


Lager „ Verrechnungspreis „ Veredelungsbetrieb 


Y 
Verkaufspreis. 
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Kontengemäß wird der Zusammenhang 
später gezeigt werden. Eine eventuelle Mehr- 
arbeit durch Festlegen von Verrechnungs- 
preisen lohnt sich, da man dadurch besseren 
Einblick in seine Betriebe gewinnt. 

Auf die Herstellung von Kartonnagen 
usw. kann hier nicht eingegangen werden, 
sie gehört zur ausgesprochenen Papierverar- 
beitung. 


12. Die Kosten des Verkaufs und der 
Verwaltung. 

Diese Kosten bieten in der Papierindustrie 
nicht viel Besonderes. Trotzdem muß auf 
sie näher eingegangen werden, um sie in den 
Rahmen des gesamten Rechnungswesens, wie 
wir es meinen, einzupassen. Es ist zunächst 
eine Frage der Zweckmäßigkeit, ob man die 
Verwaltungskosten besonders auf- 
führt, man kann sie auch ruhig mit den Ver- 
kaufskosten zusammenwerfen. In Einzelfällen 
ist die Trennung notwendig, ich denke z. B. 
an Konzernbetriebe, die an ihrem Hauptsitz 
eine ausgedehnte Verwaltungstätigkeit aus- 
üben müssen. Die Verteilung dieser Kosten - 
darf dann nicht allein dem Hauptwerk auf- 
erlegt werden, jeder Zweigbetrieb muß seinen 
Anteil daran tragen. 

Dann aber ist es mit Rücksicht auf das 
früher Ausgeführte notwendig, die Fi n a nz 
kosten besonders zu behandeln. Die 
eigentlichen Vertriebskosten kann man teilen: 

1. Packungskosten: Packpapier, Kisten, Bal- 
len usw., Unkosten des Packraumes, der 


Schreinerei, 

2. direkte Versandkosten: Fracht und 
Frachtspesen, 

3. Personalkosten: Gehälter, Löhne, Pro- 
visionen, 


4. sonstige Bürokosten aller Art, 

5. Propagandakosten, 

6. Lagerkosten, soweit der eiserne Bestand 
überschritten ist, 

7. Sonstiges. 

Es ist zwecklos, hier eine genaue Auf- 
teilung der Vertriebskosten zu machen, weil 
gerade die Gliederung dieser Kosten, die in 
der Buchhaltung als sogenannte Handlungs- 
unkosten gebucht werden, nach den verschie- 
densten Gesichtspunkten vorgenommen wer- 
den kann. Man kann nur sagen, daß hier 
die kaufmännische Buchhaltung bereits so 
eingerichtet sein kann, daß ihre Zahlen ohne 
weiteres übernommen werden können. Um 
der Leitung einen genauen Einblick zu geben, 
ist eine weitestgehende Aufteilung der oft 
recht erheblichen Kosten zu begrüßen, die 
Konten müssen aber so eingerichtet sein, daß 
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in die Kalkulation entsprechend zusammen- 
gefaßte Ziffern übernommen werden können. 
Nun kann aber die Preiskalkulation die 
Summe der tatsächlichen Kosten 
nicht ohne weiteres übernehmen, auch 
hier ist dagegen einzuwenden, daß die Ko- 
sten der Vergangenheit, die Kosten einer 
anormalen Verkaufstätigkeit etwa eines Mo- 
nats keinen Maßstab geben für die Kosten 
der Zukunft. Auch sind alle neutralen 
Kosten, alle Sonderkosten, die aus dem 
Rahmen herausfallen und nur alle Jahre 
gebucht werden können, auszuschalten und 
zuerst einem Verrechnungskonto zuzuführen. 
Es ist daher nötig, beim Verkauf ebenfalls 
mit Normalkosten zu rechnen. Als 
zweckmäßig hat sich erwiesen, Verpackung 
und Frachten jeweils als Sonder kosten 
vorab zu verrechnen; bei Verpackung für 
jede Sorte und Packart besondere Sätze, bei 
Frachten nach jedem Lande die entsprechen- 
den Sätze, für das Inland die Frachten nach 
den einzelnen Orten. Man kann aber auch 
einen Ausgleich schaffen und mit einem 
Normaldurchschnittssatz etwa für Deutsch- 
land rechnen. Im Interesse der Geschäfts- 
politik kann dieser Satz sehr zweckmäßig 
sein, um entferntere Absatzgebiete noch mit 
versorgen zu können. Zu beachten sind die 
Konventionsvorschriften.“ 


Die Berechnung der Außenpackung ergibt 
deshalb einige Besonderheiten. Papier wird 
verschickt: 

l. ohne Außenpackung bei Stadtversand 
mittels Lieferwagens, 

2. a) zwischen Rahmen gepackt, 
b) zwischen Ballenbretter gepackt, 

3. Rollen: a) diese nur in Papier einge- 


schlagen, aber mit Kopf- 
scheiben, 

b) Rollen geschützt durch Pack- 
bretter, 


4. in gewöhnlichen Versandkisten, 
5. Exportballen in Oeltuch, 
6. in Exportkisten. 
Die Konventionen rechnen zurzeit für 2a, 
2b und 3a nichts Besonderes, die Kosten der 


* Allgemein bestimmt $ 16 der Geschäftsbedin- 
zungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten: 
Geringere Packpapiere und gleichartige Tüten- und 
Einschlagpapiere sowie Briefumschlagpapiere werden 
roh für rein gewogen und berechnet. Dagegen 
werden Holzrahmen oder Bretter und Eisenbänder 
vom Rohgewicht abgezogen. 

Kisten und seemäßige Verpackung, z. B. Zink- 
einsätze, Faßpackung. Verwendung von Oeltuch, wer- 
den besonders berechnet. Ballen von geringerem als 
dem üblichen Gewicht bedingen einen Aufschlag. 
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Packung sind im Preise einbegriffen, für 
Kistenpackung bestehen besondere Norm- 
sätze, die abhängen von dem spezifischen 
Gewicht der Papiere. Kunstdruck ist z. B. 
mehr als doppelt so schwer wie Löschpapier, 
man muß also hier auch mindestens die 
doppelten Kistensätze rechnen. 

Kisten werden meist zurückgenommen, 
bei Ballenbrettern wird ein fester Satz für 
jedes Kilogramm Holz vergütet. 

Um die Gewinne und Verluste an Pack- 
material auswerfen zu können, muß die Be- 
triebsbuchhaltung besondere Konten für die 
einzelnen Packungsarten einrichten. 

Die übrigen Handlungsunkosten kann 
man in einem Prozentsatz des normalen oder 
zu erwartenden Umsatzes ausdrücken, wobei 
aber weiter die Möglichkeit besteht, nach 
Ländern, die z. B. verschieden hohe Provi- 
sionssätze erfordern, die Provision vor w e g 
zu verrechnen und nur den Rest der Kosten 
als Einheitssatz auszudrücken. Auch die 
Umsatzsteuer wird vorweg verrechnet. 

Beispiel: Der normale Umsatz sei 
der normalen Produktion gleichzusetzen und 
angenommen mit 10 000 000 kg, der Verkaufs- 
wert sei 80 Pig. durchschnittlich für 1 kg, 
dann ist der mutmaßliche Umsatz 4 8 Mill., 
hiervon sei “M 1 Mill. Ausland. 

Die gesamten Handlungsunkosten 

des letzten Jahres waren A 1060 000 

davon waren Finanzkosten (Bank- 


zinsen, Skonto, Diskont) . „ 160 000 

| 900 000 
die Umsatzsteuer (114% von 

A 7 Mill. ))))))))j . „ 105 000 

| | A 795 000 

die Provisionen „ 135 000 

A 650 000 

Frachten „ 260 000 

400 000 


die umzulegen sind. Würden die Unkosten 
gleich bleiben, so ist also mit 5% zu rech- 
nen. Angenommen, wir haben eine Reorga- 
nisation vor, die etwa 10% spart, so wären 
also im neuen Jahr „4 360 000 oder 4½ % 
zu rechnen. Die Umsatzsteuer trifft nur das 
Inland und ist zurzeit ¼ %, an Provision 
werden gezahlt im Inland 1%, im Ausland 
Ip: Die Finanzkosten seien im Inlande und 
in Europa bei durchschnittlich 30 Tagen 
Ziel und bei 12% Zinsen 11, %. Für 
Uebersee besteht Diskontierungsmöglichkeit 
mit 6% jährlich. Es ist also jetzt unter Be- 
rücksichtigung des früher Gesagten zu 
rechnen: 
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Inland Europa Uebersee 


Normalsatz voraussicht- voraussicht- 
Fracht oder licher licher Aufwand 
Bahnsatz Satz (fob. cif usw.) 
Umsatzsteuer 1% 

ER 5 
Provision 1% 4% 4 % 
Finanz 14% 14%, 2% 

(bei 90 Tagen 

Sichttratte 
＋ 30 Reisetage) 
sonstige 
0 
Kosten 4⁄4% 4⁄4% 4% 
Ta 8% 10% 102% 
H 0 

+ Gewinn x% x% x% 


gerechnet von 100 — (8 ＋ x ) usw., also 
im 100. Bei zusammen 13% (5% Gewinn) 
z. B. ist zu rechnen: 
Selbstkosten M 58 für 100 kg 
+ Fracht . .... „ 2. 
M 60 

Verkaufspreis 60: (100 — 13) 87 — M 68.95 
oder rund A 69. 

Bei Auslandlieferungen ist ein eventuelles 
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Kursrisiko zu berücksichtigen, falls nicht 
einheitliche Fakturierung in Dollar oder & 
vorgezogen wird. Das Ueberseegeschäft hat 
viele Kabelspesen, man kann sie unter Um- 
ständen besonders sammeln und dann die 
prozentualen Kosten für Uebersee entspre- 
chend erhöhen. 


Man kann natürlich die Verkaufskosten 
auch in Prozenten vom Herstellungs- 
preis ausdrücken. Der Satz wird dann ent- 
sprechend höher wie oben. 

Spezialaufgaben der Kalkulation auf dem 
Gebiete der Vertriebskosten können noch 
sein Untersuchungen, ob Reisende oder Ver- 
treter günstiger arbeiten, Kalkulation der 
billigsten Frachten, eventuell Kontrolle der 
Speditionsabteilung. Sehr wichtig ist das 
Ausarbeiten von Vorschlägen für Zahlungs- 
bedingungen an die Kundschaft. 


Die Verbuchung der Handlungsun- 
kosten in der kaufmännischen Buchhaltung 
sowie in der Betriebsbuchhaltung zeigt Ab- 
schnitt 10. 


(Fortsetzung folgt.) 


Der Einfluß der tierischen Nachleimung auf die Eigenschaften 


von harz-stärke-vorgeleimten Papieren. 
Von Dipl.-Ing. Eberhardt M u n ds, Gröditz. 


Ergebnisse von Untersuchungen. inwieweit 
durch die tierische Nachleimung eine Aende— 
rung der mechanischen Eigenschaften am Pa— 
pier eintritt. 


Ueber den Einfluß der Harzleimung auf 
die Festigkeitseigenschaften des Papieres ist 
schon öfters geschrieben worden. Es darf 
daher als bekannt vorausgesetzt werden, daß 
die Festigkeit mit steigendem Harzgehalt 
günstiger wird. Allerdings sind auch hier 
gewisse Grenzen vorhanden. In der vorlie- 
genden Arbeit will ich den Einfluß der Harz- 
leimung ganz unberücksichtigt lassen, da 
beide Papiere vollkommen gleiche Harzlei- 
mung erhalten haben und nur die durch die 
tierische Nachleimung hervorgerufenen Ver- 
änderungen feststellen. Um alle nachteiligen 
Einwirkungen anderer Faktoren auszuschal- 
ten, wurden von dem Papier vor der Nach- 
leimung große Proben zurückbehalten. Ich 
betone ausdrücklich, es ist demnach für beide 
Papiere der gleiche Stoff unter ganz gleichen 
Verhältnissen verarbeitet worden. 

Der mikroskopische Befund ergab damit 
übereinstimmend für beide Papiere 50% 
Sulfitzellulose, 35 % Leinen, 10% Jute und 
5% Baumwolle. 


Ehe ich auf die einzelnen Untersuchungen 
eingehe, möchte ich eine kurze Betrachtung 
über die hier angewandte Tierleimung vor- 
ausschicken. 

Die Oberflächenleimung wurde maschinell 
ausgeführt. Dieses Verfahren ist weit lei- 
stungsfähiger als die in früheren Jahren 
gebräuchliche Bogenleimung durch Hand- 
arbeit. Die Leimanlage ist von der Radebeu- 
ler Maschinenfabrik Aug. Koebig G. m. b. H. 
in Radebeul bei Dresden. Diese Maschine 
gliedert sich in drei Teile, den Eintauch- 
apparat, die Presse und den Trocken- 
apparat. 5 

Von erheblichem Einfluß auf die Leimung 
ist die Temperatur, bei welcher der Tierleim 
in das Papier tritt, und zwar sowohl die- 
jenige des Papieres, als diejenige des Leimes. 
Da bei höherer Erwärmung die Poren des 
Papieres sich mehr öffnen und die Dünnflüs- 
sigkeit des Leimes zunimmt, so besitzt man 
in der Wärmezuführung zum Papier und 
zum Leim ein schätzbares Mittel zur Regu- 
lierung der Leimung nach der einfachen 
Regel, daß eine höhere Erwärmung den Grad 
der Leimung im allgemeinen erhöht. In dem 
verwendeten Apparat sind dazu kupferne 
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Dampfheizrohre angebracht, die die Tempe- 
ratur des Leimes regulieren, dagegen fehlte 
eine entsprechende Einrichtung bei der 
Walze, welche das Papier vor dem Eintritt 
in den Trog passiert. 

Bevor man das geleimte Papier der 
Trockenpartie zuleitet, muß es von dem über- 
flüssigen Leim befreit und der zurückgeblie- 
bene Leim durch die ganze Papiermasse 
möglichst gleichmäßig verteilt werden. Dies 
wird durch Auspressen zwischen Walzen- 
pressen erreicht, zur Vermeidung des An- 
klebens ist eine Walze mit Kupfer und die 
andere mit Gummi überzogen. 

Der Trockenapparat ist wohl als der 
wichtigste Teil der Maschine anzusehen. Das 
Trocknen des geleimten Papieres darf weder 
zu schnell noch zu langsam erfolgen. Im 
ersteren Falle wird das Papier hornartig hart, 
rauh, kraus und runzelig, im zweiten Falle 
aber bleibt es feucht und der der Nässe aus- 
gesetzte Leim gibt dem Papier einen üblen 
Geruch, färbt es gelblich und verursacht oft 
ein Durchschlagen der Schreibtinte. Der 
Verlauf der Trocknung ist folgender: Das 
Papier, welches aus der Presse kommt, wird 
in endloser Bahn an Stäben bis an die Decke 
des Arbeitsraumes hochgeführt und durch- 
wandert dann in langen Schleifen, von den 
mit Kette weitergeführten Stäben herab- 
hängend, den mäßig geheizten und gut ven- 
tilierten Raum. 

Die Leimung wurde bei einer Temperatur 
von durchschnittlich 35° C ausgeführt, die 
Luftfeuchtigkeit betrug 50%. Die Maschine 
lief mit einer Geschwindigkeit von 28—30 m 
in der Minute. Die Leimlösung wurde 12% ig 
mit einem Alaunzusatz von 8% verwendet. 
Die Trockenbahn des Papieres hatte eine 
Gesamtlänge von 1100 m. 

Wie ich schon oben ausführte, darf die 
Trocknung nur sehr langsam erfolgen. Von 
mir angestellte Versuche ergaben bei Ent- 
nahme von Proben: 1. direkt nach der Presse 
eine absolute Feuchtigkeit des Papieres von 
25%, 2. in der Mitte der Trockenbahn, also 
bei der Umkehrvorrichtung, 7%, 3. in / 
Länge von 3,2%, 4. am Ende, direkt vor 
dem Aufrollapparat, 3,8% absolute Feuchtig- 
keit. — 

Daraus ist zu ersehen, daß die Feuchtig- 
keit ganz langsam und regelmäßig abnimmt 
und nur am Ende der Trockenpartie wieder 
ein klein wenig ansteigt. Der Grund hierfür 
liegt in der Anordnung der Ventilation und 
Heizung des ganzen Raumes. 

Eine ausführlichere Besprechung der Tier- 
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leimung würde hier zu weit führen, ich will 
jetzt zu den Ergebnissen der Tierleimung 
übergehen. 

Die Dicke wurde mit dem allgemein 
bekannten Automatik-Dickenmesseriestgestellt. 
Um gute Durchschnittswerte zu erhalten, 
wurden die Messungen hier und auch bei 
allen folgenden Versuchen an zehn verschie- 
denen Bogen vorgenommen. Der Einfachheit 
halber will ich im Laufe dieser Arbeit das 
stoffgeleimte Papier als einfachgeleimt und 
das tierisch- und stoffgeleimte Papier als 
doppeltgeleimt bezeichnen. Durch die nach- 
trägliche Oberflächenleimung ergab sich eine 


Dickenzunahme von 4,7%. 


Das Quadratmeter gewicht er- 
fuhr ebenfalls eine Erhöhung, und zwar um 
5,9%. Ä 

Um F.estigkeitund Dehnung zu 
bestimmen, wurden zunächst sämtliche Strei- 
fen einige Stunden hochkant liegend aufbe- 
wahrt, so daß man sicher sein konnte, daß 
die Streifen die Feuchtigkeit der Luft voll- 
ständig angenommen hatten. Die Zerreiß- 
versuche sind dann schnell hintereinander 
ausgeführt worden, um die Einflüsse ver- 
schiedener Luftfeuchtigkeit auszuschalten. 
Sämtliche Versuche haben bei einer Luft- 
feuchtigkeit von 55% stattgefunden. Die 
Bruchlast wurde in kg, die Dehnung in mm 
ermittelt. Die gefundenen Werte, d. h. jedes- 
mal der Mittelwert von 10 Versuchen, sind 
aus nachstehender Tabelle ersichtlich. 
Einfach- Doppelt- Unter- 
geleimt geleimt schied i. % 


Bruchlast 
in Längsrichtung 6,568 kg 7,818 kg + 19,02 
in Querrichtung 3,270 „ẽ 4,122 „ 426,05 
im Mittel 4,919 „ 5,970 „ 521,30 

Dehnung 
in Längsrichtung 3,16 mm 3,55 mm -1-12,03 
in Querrichtung 4,34 „ 5,54 „ 427,05 
im Mittel 3,75 „ 4,55 „ 21,33 
Die Reiß länge wird ermittelt, indem 

man berechnet, wie lang ein Streifen von 

der bei der Prüfung benutzten Breite sein 
müßte, um so viel zu wiegen, wie die bei 
der Prüfung ermittelte Reißgewichtszahl 
angibt. 
R: p. L: S 
N 
8 
Die Berechnungen ergaben, 
doppeltgeleimte Papier eine um 
größere Reißlänge besitzt. 
Die Feinheitsnummer, das Verhältnis von 
Länge zu Streifengewicht betrug für einfach- 
geleimt 1,024, für doppeltgeleimt 0,956. 


daß das 
14,35 % 
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Der Falzwiderstand beider Papiere 
wurde mit dem Schopperschen Falzer be- 
stimmt. Die Streifenlänge betrug 100 mm, 
die freie Länge 90 mm, die Federbelastung 
1 kg und die Falzgeschwindigkeit 110 Doppel- 
falzungen in der Minute. Da die Luftfeuch- 
tigkeit auch auf den Falzwiderstand von ganz 
besonderem Einfluß ist, wurden alle diese 
Versuche bei der konstanten Luftfeuchtigkeit 
von 65% ausgeführt. Das einfachgeleimte 
Papier zerriß bei 255,7 Doppelfalzungen in 
der Längsrichtung und bei 76,8 Doppelial- 
zungen in der Querrichtung, das sind im 
Mittel 106 Doppelfalzungen, gehört also in 
Falzklasse 5. Bedeutend widerstandsfähiger 
zeigte sich das doppeltgeleimte Papier mit 
382,7 Doppelfalzungen in der Längsrichtung 
und 97,1 Doppelfalzungen in der Querrich- 
tung = 240 Doppelfalzungen im Mittel, 
demnach Falzklasse 6. 

Gleich daran anschließend wurde auch 
der Falzverlust bestimmt. Zur Prüfung 
desselben wird jeder einzelne normale Ver- 
suchsstreifen vor Bestimmung der Reißlänge 
umgekrümmt in die Schiene des Kirchner- 
schen Kniffapparates eingelegt und dann 
ohne Aufdrücken mit der Rolle darüber 
gerollt, so daß unter bestimmtem, dem Ge- 
wicht der Rolle entsprechendem Drucke ein 
Falz entsteht. Darauf werden Reißlänge und 
Dehnung von diesen Streifen mit demselben 
Apparate wie vorher bestimmt. Der Verlust 
an beiden, errechnet in Prozenten, ergibt den 
Falzverlust. Zu erwähnen wäre noch, daß 
ich bei diesen Versuchen ebenfalls eine Luft- 
feuchtigkeit von 55 % eingehalten habe. Die 
hier gefundenen Werte sind ganz besonders 
interessant. Bruchlast und Dehnung zeigen 
bei beiden Papieren fast keinen Unterschied 
mehr. Die Festigkeit in der Längsrichtung 
war für einfachgeleimt hier 5,964 kg und für 
doppeltgeleimt 6, 360 kg. Ein erneuter Beweis 
dafür, daß beide Papiere ursprünglich gleiche 
Festigkeit besaßen, denn durch das Falzen 
ist die Tierleimschicht auch beschädigt wor- 
den und das Papier dadurch fast aller bei der 
Nachleimung gewonnenen höheren Festig- 
keitseigenschaften wieder verlustig gegangen. 
Der Falzverlust war bei einfachgeleimt für 
Bruchlast 8,54 %, für Dehnung 6,22 %, bei 
doppeltgeleimt für Bruchlast 12,62 %, für 
Dehnung 20,04 %. Der Falzverlust für das 
nachgeleimte Papier ist ganz besonders hoch, 
doch das ist nach dem eben Gesagten er- 
klärlich. 

Als weiterer Faktor zur Beurteilung der 
Festigkeitsunterschiede des vorliegenden Ma- 
terials wurde der Widerstand festgestellt, 
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den die Papiere dem Berstdruck ent- 

gegensetzen. Es wurde mit dem Southworth- 

Prüfer gearbeitet, bei welchem mittels hydrau- 

lischen Druckes — als Flüssigkeit wurde Rizi- 

nusöl verwendet — ein Stahlkolben gegen das 
kreisrund eingespannte Versuchspapier ge- 
preßt wird. Der Druck wird an einem ge- 
wöhnlichen Manometer abgelesen. Durch die 

Nachleimung erfährt das Papier einen Zu- 

wachs seines Widerstandes gegen Bersten 

von 18,37 %. 

Die Licht durchlässig keit, auch 
Transparenz genannt, hat für die vorliegen- 
den Papiere an sich keine große Bedeutung, 
doch ist es für eine erschöpfende Gegenüber- 
stellung interessant, auch diese mit in Ver- 
gleich stellen zu können. Professor Klemm 
hat für derartige Versuche einen handlichen 
und sehr sinnreichen Apparat empfohlen. 
Dieser besteht im wesentlichen aus einem 
Beobachtungsrohr und einem Beleuchtungs- 
rohr, die beide ineinander verschiebbar sind 
und zwischen denen die Vorrichtung zur Auf- 
nahme der Versuchsblättchen liegt. Man legt 
so lange Blättchen hinein, bis das Licht 
gerade nicht mehr hindurchscheint. Als Licht- 
quelle dient eine Hefner-Alteneck-Amylazetat- 
lampe von 1 Normalkerzenstärke. Die Flam- 
menhöhe wird einige Minuten nach dem 
Anzünden durch Visieren gegen die Kanten 
des Ausschnittes genau auf 4 cm eingestellt. 
Der Bruch mit dem Zähler 1 und der Anzahl 
der Blättchen als Nenner gibt den absoluten 
Transparenzwert an. Dieser zeigt, den wie- 
vielten Teil des Lichtes ein einzelnes Blatt 
abblendet, oder mit anderen Worten, den 
wievielten Teil der Blattdicke bzw. des 
Flächeneinheitsgewichtes das Papier besitzt, 
bei welchem es lichtundurchlässig sein 
würde. Zur Berechnung des relativen Durch- 
lässigkeitswertes, den man auf das Quadrat- 
metergewicht oder auf die Dicke beziehen 
kann, multipliziert man die bis zur Licht- 
undurchlässigkeit erforderliche Blattzahl mit 
dem Quadratmetergewicht, ausgedrückt in 
Gramm, oder mit der Dicke, ausgedrückt in 
Millimeter. Man erfährt dadurch, welches 
Quadratmetergewicht, bzw. welche Dicke das 
Papier haben müßte, um für Licht von einer 
Kerzenstärke lichtundurchlässig zu sein. Die 
gefundenen Werte sind folgende: 

l. absoluter Durchlässigkeitswert: 
einfachgeleimt !/ıo, 
doppeltgeleimt /12; 

2. relativer Durchlässigkeitswert: 
einfachgeleimt 630 g, bzw. 0,86 mm, 
doppeltgeleimt 812 g, bzw. 1,08 mm. 

Diese Werte scheinen bei der ersten Be- 
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trachtung falsch. Man ist geneigt, zu glau- 
ben, daß das doppeltgeleimte Papier infolge 
seiner größeren Dicke und des vorhandenen 
Tierleimüberzuges eine geringere Lichtdurch- 
lässigkeit aufweisen müßte, aber gerade das 
Gegenteil ist der Fall. Als Erklärung dafür 
möchte ich die Tatsache anführen, daß ein 
Fettfleck im Papier im auffallenden Lichte 
dunkler, im durchgelassenen Lichte heller 
erscheint als seine Umgebung, was sich dar- 
aus erklärt, daß er mehr Licht durchläßt und 
weniger zurückwirft. Hier läßt sich in ge- 
wisser Beziehung eine Parallele ziehen. Das 
Papier ist nach der Fertigstellung noch mit 
einer kolloidalen Tierleimmasse überzogen 
worden, die dem Papier größere Lichtdurch- 
lässigkeit verleiht. 

Der Feuchtigkeitsgehalt der 
Papiere wurde durch Erhitzen auf dem 
Wasserbad bis etwa 90° C unter gleichzeiti- 
gem Evakuieren ermittelt. Wie durch wieder- 
holte Versuche bei verschiedener äußerer 
Luftfeuchtigkeit festgestellt wurde, besitzt das 
nachgeleimte Papier 0,45% mehr Feuch- 
tigkeit. 

Bei der Veraschung können die nicht 
brennbaren Rückstände aus drei verschiede- 
nen Quellen stammen, erstens aus den ver- 
arbeiteten Rohmaterialien (Lumpen, Zellstoff, 
Holzschliff), zweitens dem Leim und drittens, 
was in der Hauptsache ins Gewicht fällt, aus 
den direkt zugesetzten Füllstoffen. Die 
1,04 % ige Zunahme des Aschengehaltes ist 
ebenfalls nur auf den Tierleim zurückzufüh- 
ren, da nach eigens angestellten Versuchen 
die unter 1—3 genannten Faktoren bei beiden 
Papieren vollkommen gleich waren. 


Das scheinbare spez. Gewicht, 
auch Raumgewicht genannt, gibt das 
Gewicht einer Raumeinheit des Papieres an. 
Als Raumeinheit wurde ein cdm gewählt, um 
das Gewicht in kg zu erhalten. R sei das 
Raumgewicht, D die Dicke und Q das 
Quadratmetergewicht, dann gilt die einfache 


Q RR 
Formel R = D 100 kg. R für einfachgeleimt 


ergab 0,743 kg, für doppeltgeleimt 0,752 kg, 
also ein Unterschied von 1,2% zugunsten 
des nachgeleimten Papieres. 

Bedeutend schwieriger gestaltet sich die 
Ermittlung des wirklichen spez. Gewichtes. 
Dem wirklichen spez. Gewicht liegt das 
archimedische Prinzip zugrunde, nach wel- 
chem ein Körper, der in eine Flüssigkeit ganz 
oder teilweise eintaucht, von seinem Gewicht 
so viel verliert, wie die Flüssigkeitsmenge 
wiegt, die er verdrängt. Bei diesen Bestim- 
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mungen ergaben sich zahlenmäßig außer- 
ordentlich kleine Werte, weshalb bei dem 
ganzen Gang der Untersuchung größte 
Sorgfalt und Genauigkeit angewendet werden 
muß. Für die Auftriebsbestimmung ist eine 
Wasser nicht aufnehmende, aber die Poren 
des Papieres durchdringende Flüssigkeit er- 
forderlich. Hierfür kommen Alkohol, Terpen- 
tinöl, Baumöl und Petroleum in Frage. Ich 
habe mich aus folgenden Gründen für Pe- 
troleum entschieden. Alkohol gibt ungenaue 
Werte, da er zu leicht verdunstet und außer- 
dem einen Teil des im Papier enthaltenen 
Leimes auflöst und einen Teil der Feuchtig- 
keit des Papieres absorbiert. Terpentinöl hat 
sich auch als nicht ganz einwandfrei erwiesen, 
da sein spez. Gewicht bei Ausführung meh- 
rerer Versuche dauernd zunimmt, was eben- 
falls auf Auflösung des im Papiere enthaltenen 
Leimes zurückzuführen ist. Baumöl zeigt 
diese Schwierigkeiten nicht, doch ist es bei 
demselben infolge der hohen Dichte (0,914 
bis 0,930) und seiner Zähigkeit (bei 200 C etwa 
10) nur sehr schwer und erst nach verhält- 
nismäßig langer Zeit möglich, alle Luft 
vollständig herauszubekommen. Petroleum ist 
dünnflüssig, zeigt daher diese Schwierigkeiten 
nicht und löst Harze erst nach längerer Zeit 
und in äußerst geringer Menge. Auf die 
einzelnen Ausführungsstufen und die Berech- 
nung des wirklichen spez. Gewichtes näher 
einzugehen, würde aus dem Rahmen dieser 
Arbeit herausfallen. 

Das Verhältnis zwischen scheinbarem und 
wirklichem spez. Gewicht gibt den Völlig- 
keitsgrad, die Materialvölligkeit oder auch 
Schwammigkeit genannt. Nennen wir den 
gefundenen Völligkeitsgrad o, so ergibt sich 
für den Porositätsgrad P— 1 — o. 

Die gefundenen Werte ergaben, daß die 
tierische Nachleimung fast keinen Einfluß auf 
wirkliches spez. Gewicht, Materialvölligkeit 
und Porosität ausübt. 


Die Leimfestigkeit des Papieres 
wird durch die Nachleimung selbstverständ- 
lich erhöht. Ich behalte mir vor, auf die 
Resultate der diesbezüglichen Untersuchungen 
an dieser Stelle noch zurückzukommen. 


Da nach meinem Dafürhalten der Ueber- 
zug eines Papieres mit einer Tierleimschicht 
allein nicht solch erhebliche Zunahme der 
Festigkeitseigenschaften hervorrufen kann, 
habe ich vor und nach der zweiten Leimung 
Messungen am Papier angestellt und in der 
Längsrichtung 0,5%, in der Querrichtung 
sogar 0,9—1,1% Schrumpfung ermittelt. 

Um festzustellen, ob beide Faktoren sum- 
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mierend auf die Festigkeitserhöhungen ein- 
wirken, machte ich später im Laboratorium 
weitere Versuche. Das einfachgeleimte Papier 
wurde langsam durch ein Wasserbad gezogen 
und bei 25° C zum Trocknen aufgehängt. Die 
Untersuchung dieses Papiers ergab ebenfalls 
eine Zunahme der Festigkeitseigenschaften, 
jedoch nicht die hohen Werte, welche mit 
dem nachgeleimten Papiere erzielt wurden. 
Hieraus geht einwandfrei hervor, daß der 
Tierleimüberzug und die Schrumpfung, also 
beide zusammen, die Erhöhung der Festig- 
keitseigenschaften durch die Nachleimung 
bewirken. 
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Zum Schluß möchte ich die gefundenen 
Resultate nochmals kurz zusammenfassen. 

Ein Papier wird durch die tierische Nach- 
leimung nur in günstigem Sinne beeinflußt. 
Die wichtigsten Eigenschaften, wie Bruchlast, 
Dehnung, Berstfestigkeit und Falzwiderstand 
erfahren eine ganz bedeutende Zunahme. 
Dicke, Quadratmetergewicht und Lichtdurch- 
lässigkeit steigen etwas an. Scheinbares spez. 
Gewicht, wirkliches spez. Gewicht, Völlig- 
keitsgrad und Porosität zeigen keine merk- 
lichen Unterschiede. Die Leimfestigkeit selbst 
wird beträchtlich erhöht. 


— — — .. p — een zn —jƷœ—44 


Normalpapierkontrolle 1913—1925. 


Ueber die in den Jahren 1913—1925 bei 
trage von Behörden gemachten Erfahrungen 
Aufschluß.* 


Besser geliefert 
als verlangt 


Schlechter geliefert 


der Prüfung von Normalpapieren im Auf- 
gibt die nachstehende Zusammenstellung 


Insgesamt 


Anzahl 41 als verlangt Die Be- 

der ge- bezügl. bezügl. bezügl bezügl ge- |schlech- ding- 

Jahr prüften der bezügl. der der bezügl. der liefert | ter ge- ungen 

Pa- feits- Stoff- | Festig- | keits. Stoff- | Festig- erfüllt 

piere | klasse | klasse | keits- | klasse | Klasse | keits- 
klasse klasse 

v. H. v. H v. H. v. H. v. H. v. H. v. H. 
1913 333 1621 41.3 0,3 — 7,4 0,3 0,5 91,8 
1914 264 | 865 42.5 — — 5.1 1.1 0,4 93,4 
1915 193 594 32,8 = — 7,6 1,0 0,3 91,1 
1916 135 377 46,4 — — 3.4 0.8 0.3 95.5 
1917 86 179 44.1 0.6 — 8.9 1.7 1.1 88,3 
1918 85 219 31,5 — — 18.2 0.5 — 81.3 
1919 95 208 43.7 — 0.5 13.0 0.5 — ; 5 86,5 
1920 59 130 35,4 — — 12,4 1,5 1,5 35,4 49,2 15,4 84.6 
1921 68 189 31.2 — — 15.4 — 2.6 31.2 50.8 18.0 82.0 
1922 47 149 25,5 2.7 — 23,5 — — 28.2 48,3 23,5 76,5 
1923 30 60 11,7 — — 30.0 1.6 — 11.7 56,7 31.6 68.4 
1924 110 203 25,6 — — 23.7 1.0 3.9 25,6 45,8 28,6 71,4 
1925 298 509 30,9 — 0.2 15.3 3.9 1.7 31.1 48.0 20.9 79,1 


Vom Jahre 1924 ab ist also die Zahl der 
antragstellenden Behörden und der zur Kon- 
trolle eingereichten Papiere wieder gestiegen, 
und zwar, wie die Zahlen zeigen, recht be- 
trächtlich. Zurückzuführen ist diese Steige- 
rung darauf, daß der Verein Deutscher Pa- 
pierfabrikanten für die Zeit vom August 
1924 bis zum Oktober 1925 die Kosten für 
die Normalpapierkontrolle übernahm, um dem 
weiteren Sinken der Güte der Behörden— 
papiere vorzubeugen. Der Erfolg blieb, wie 
die Zusammenstellung zeigt, nicht aus, aber 


» Ueber die in den Jahren 1889—1912 ausgeführ- 
ten Kontrollprüfungen wurde in früheren Jahrgängen 
des Wochenblattes unter dem Stichwort „Normal- 
papier“ berichtet. 


trotzdem muß auffallen, daß die Behörden, 
obwohl sie die Kontrolle in der angegebenen 
Zeit kostenfrei ausüben konnten, nicht mehr 
Papiere zur Prüfung einreichten: 1924 nur 
etwa 20 %, 1925 nur etwa 50% der Anzahl 
der im Jahre 1913 geprüften Papiere, eine 
Tatsache, die im Hinblick auf den Zweck, 
dem die Kontrolle dient, sehr zu bedauern 
ist. Die Zahl der Beanstandungen ging zwar 
im Jahre 1925 gegenüber 1924 wieder etwas 
zurück (20,9 % gegen 28,6 % ), ist aber immer 
noch sehr hoch, verglichen mit den Erfah- 
rungen der 8 Jahre vor dem Kriege, die je 
im Mittel nur 6,8% Beanstandungen erfor- 
derten, und der ersten drei Kriegsjahre mit 
durchschnittlich je 6,6%. Inzwischen sind 
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die neuen „Vorschriften für die Lieferung 
von Papier an preußische Staatsbehörden“ 
vom 10. 1. 1926 in Kraft getreten, die die 
Behörden auf den Zweck und die Bedeutung 
der Normalpapiere von neuem hinweisen 
und die Kontrolle der Papierlieferungen wie- 
der zur Pflicht machen. Wird diese gewissen- 
haft erfüllt, dann ist zu erwarten, daß die 
Zahl der zu beanstandenden Lieferungen ab- 
nimmt und zugleich auch die Schwere der 
Verstöße. 

Das Schaubild zeigt übrigens überzeu- 
gend, worauf früher schon wiederholt hinge- 
wiesen wurde, daß beim Nachlassen der 
Kontrolle die Güte der den Behörden gelie- 
ferten Papiere zurückgeht. Die Wirksamkeit 
der Normen wird also nur erreicht, wenn 
diese dauernd in ausreichendem Maße kon- 
trolliert werden. Prof. W. Herzberg. 


Geschäflsberichte. 


Textilosewerke und Kunstweberei Claviez A.-G., 
Adori I. V. In der Generalversammlung wurde be- 
schlossen, das Aktienkapital im Verhältnis 10 zu 1 
auf R.-M. 200 000 zusammenzulegen und das Vorzugs- 
aktienkapital im Verhältnis 5 zu 1 auf R.-M. 4000 
unter gleichzeitiger Umwandlung dieser Aktien in 
Stammaktien herabzusetzen. Sodann wurde beschlos- 
sen, das Kapital wieder zu erhöhen um R.-M. 1796 
Mill. Vorläufig soll jedoch nur eine Kapitalerhöhung 
um R.-M. 596 000 auf 800 000, die weitere Er- 
höhung spätestens bis Ende 1927 durchgeführt werden, 
andernfalls wird der Beschluß hinfällig. Die neuen 
Aktien werden von einem Bankenkonsortium zu Pari 
übernommen. Der frei werdende Betrag dient Zur 
Beseitigung der Unterbilanz, zu Abschreibungen und 
gegebenenfalls zu Rücklagen. Das Bezugsrecht der 
Aktionäre ist ausgeschlossen. Der gesamte Aufsichts- 
rat stellte sein Mandat zur Verfügung. Es wurden 
folgende Herren neugewählt: Josef Blumenstein, 
Berlin. Bankdirektor Horschig, Berlin, Fabrik- 
direktor Buhler, Oelsnitz i. V. (bislang Geschäfts- 


aufsichtsführender), Bankdirektor Johannes Levin. 
Leipzig (Adca), Konsul Weiße! (Adca) und Ge- 
neralkonsul v. Schoen, Leipzig (Adca). Man hoffe, 
das Unternehmen wieder aufzubauen. 


Der Abschluß der London Paper Mills per 31. März 
1926 weist einen Nettogewinn von £ 41 500 auf. Die 
Jahresdividende beträgt 10%; £ 34579 werden auf 
neue Rechnung vorgetragen. Der Nettogewinn im 
Vorjahr betrug £ 10 267. S. 


Munkedals Aktiebolag (Schweden) hat für 1925 
einen Reingewinn von schwed. K 183 209.45. Es 
wird keine Dividende verteilt. 

Lennartsfors Aktiebolag (Schweden) hat für 1925 
einen Reingewinn von K 67 016.07 erzielt. Es werden 
4% Dividende verteilt. Sic. 


Dividenden finnischer Firmen: 

Kaskö Wood Co. Ltd. 10%. Läskelä Bruk 15%. 
Fiskars A.-B. 8%. Leppakoski, Uleä A.-B., O.-Y. 
Rauma Wood keine Dividende. 


Geschäfts- und Personalnachrichlen. 


Nichtrostender Stahl der Firma Krupp, Essen. 

Wie wir hören, ist der Maschinenmesserfabrik 
W. Ferd. Klingelnberg Söhne in Rem- 
scheid neben der Firma Chr. Elsenhans in 
Gernsbach der Alleinverkauf für das Kruppsche 
nichtrostende Stahlmaterial der Marke V 2a für Hol- 
ländermesser anvertraut worden. 


Herr Hans Wiedmann, Direktor der Voith-Werke 


in St. Pölten, ist am 26. Juli in St. Pölten 
gestorben, Herr Direktor Wiedmann, übrigens ein 
Vetter unseres Mitarbeiters, Herrn Dir. Belani, 


stammte aus Heidenheim. Nach Beendigung seiner 
Studien war er zunächst in einer Elektrizitäts-Gesell- 
schaft in Budapest. dann als Direktor einer Spinnerei 


und Weberei tätig. Es folgte ein längerer Aufenthalt 
in den Vereinigten Staaten. Alsdann war er als 
Oberingenieur bei der Firma Krupp tätig. 1903 über- 
nahm er die Direktion der Voith-Werke in St. Pölten 
und entwickelte dieses Werk zu einem geradezu 
internationalen Aktivum Oesterreichs. Die Papier- 
und Zelluloseindustrie und viele Wasserkraftwerke 
Oesterreichs verlieren in ihm ihren Berater und 
Förderer. 

Herr Fabrikbesitzer Fr. Hensellng ist am 3. Au- 

gust im 77. Lebensjahr in Delligsen gestorben. 


Direktor R. Stigman bei Björneborgs Papierfabrik 

in Finnland ist im Alter von 48 Jahren gestorben. 
Er war besonders als Kraftpapier fachmann weit 
bekannt. Sic. 
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Auslands-Hundschau. 


Japan. 

Zufolge der Konzernbildungen in der 
japanischen Papierindustrie hat der japa- 
nische Papierfabrikantenverein 
nach der Vereinigung der Kiushu-Seishi, 
Chuo-Seishi und Nakanoshima-Seishi mit der 
Sachalin Papierindustrie A.-G. nur noch fünf 
Mitgliedsfirmen, und zwar die Fuji A. G., 
die Oji A.-G., die Sachalin Papierindustrie 
A.-G., die Mitsubishi Papierindustrie A. G. 
und die Hokuetsu A.-G. Die Verbandsfirmen 
haben jetzt zusammen 115 Papiermaschinen 
mit einer Gesamtarbeitsbreite von 10867 engl. 
Zoll in 41 Fabriken laufen. Das gesamte 
Aktienkapital aller Mitgliedsfirmen beträgt 
190 616 650 Yen, wozu noch diverse An- 
leihen kommen, so daß das den Verbands- 
firmen zur Verfügung stehende Kapital rund 
300 Millionen Yen beträgt. Diese Firmen 
konnten im ersten Semester des Jahres 1925 
eine Durchschnittsdividende von 14,3% und 
im zweiten Semester eine solche von 14,5% 
ausschütten. Man darf annehmen, daß der 
Reinigungsprozeß in der japanischen Papier- 
industrie bald beendet sein wird, da die 
vielen Neugründungen während des Welt— 
krieges zum größten Teil wieder eingegangen 
sind oder noch mit größeren Verlusten ar- 
beiten. Im ganzen bestehen außer der 
kaiserlichen Fabrik noch 12 Firmen, welche 
europäische Papiere herstellen, deren Ge- 
samtproduktion aber noch nicht einmal 10 % 
der gesamten japanischen Papierfabrikation 
nach europäischer Art beträgt. 


Die japanische Regierung setzte einen 
Prüfungsausschuß ein, welcher die 
neue Zollvorlage revidieren soll, um 
verschiedene Zollsätze ermäßigen zu können. 


Die Verhandlungen zwischen 
Japan und Rußland wegen Abtretung 
des Nutzungsrechtes der Waldungen an der 
Ostküste Rußlands an Japan sind ins Stocken 
geraten, weil Rußland nur noch über die 
nördlich gelegenen Forsten verhandeln will, 
um die südlich gelegenen Wälder selbst ver- 
werten zu können. Da sich aber der Ab- 
transport des Holzes in den nördlichen 
Gegenden sehr schwierig gestaltet und auch 
sonst noch viele Hindernisse vorhanden sind, 
so hält Japan ein rationelles Arbeiten auf 
dieser Basis für ausgeschlossen und will nur 
weiter verhandeln, wenn Rußland sowohl 
den Norden als auch den Süden überläßt; 


andernfalls sind die Unterhändler angewiesen, 
nach Japan zurückzukehren. 


Der Verbrauch an Zeitungspapier 
in Japan war im Jahre 1925 durchschnittlich 
30 Millionen engl. Pfund im Monat; in 
diesem Jahre hat sich der Monatsdurchschnitt 
um etwa 10 % erhöht. 


Der finnische Papierholzexport. 
Von Bergrat Einar Ahlman. (Pappers- och 
trävarutidskrift för Finland, Nr. 8.) 


Der finnische Papierholzexport betrug im 
Jahre 1925 1500000 fm und ist damit auf 
die dreifache Höhe der Ausfuhrmenge 
früherer Jahre gestiegen. Diese Summe, die 
über die Hälfte des Bedarfs der einheimischen 
Industrie ausmacht, hat lebhafte Unruhe in 
den Kreisen der finnischen Papier-, Zellstoff- 
und Holzschliffindustrie hervorgerufen. Man 
befürchtete bei weiter steigendem Export eine 
Gefahr für die eigene Versorgung und der 
finnische Staat setzte im November ein 
Komitee ein, das die Frage vom allgemein 
volkswirtschaftlichen Standpunkt untersuchen 
soll. — 

Das Resultat, zu dem das Komitee kom- 
men wird, wird in weiten Maße davon 
abhängen, wie man den Wert des Waldes — 
vor allem auch im Verhältnis zu der Land- 


“wirtschaft — für das Land einschätzt. Im 


Jahre 1924 brachte der Export von Holz- 
veredelungsprodukten dem Lande über vier 
Milliarden Fmk. ein, den Export von Papier- 
holz, der 70 Millionen Fmk. betrug, nicht 
mitgerechnet. Dagegen war der Wert der 
Lebensmittelausftuhr 400 Millionen Fmk., 
aber das Land hatte noch einen Einfuhr- 
überschuß an Lebensmitteln solcher Art, die 
im Lande nicht in genügender Menge er- 
zeugt werden. Es liegt dabei auf den Land- 
wirtschaftsprodukten ein Schutzzoll, der im 
Jahre 1924 16,1% der gesamten Zollein- 
künfte ausmachte, gegenüber 2,3 % vor dem 
Kriege. 

Interessiert an der Holzexportfrage sind 
als Eigner der Waldbestände der Staat, die 
Landwirtschaft und die Holzveredelungs- 
industrie. Bis jedoch die eingesetzte Kom- 
mission zu verwertbaren Resultaten kommt, 
dürfte wertvolle Zeit vergehen, und die Lage 
ist so, daß man mit einem Ueberabschlag 
rechnen und deshalb mit allen Mitteln schon 
jetzt ein solches Angreifen des Waldkapitals 
verhindern muß. Zwar wird von sachkun- 
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diger Seite behauptet, daß die Erträge der 
Wälder noch bedeutend erhöht werden kön- 
nen, wenn eine geregelte Waldwirtschaft 
überall eingeführt wird, aber auch das bedarf 
einer gewissen Zeit, und es scheint besser, 
einige Jahre bei der Ausnutzung der Wälder 
eine unnötige Sparsamkeit walten zu lassen, 
als vielleicht auf Jahre hinaus die Ertrags- 
steigerungsmöglichkeiten dadurch hinfällig 


zu machen, daß man jetzt zuviel abschlägt., 


Es ist in diesem Sinne von Magister Lindgren 
die Erhöhung der Holzexportzölle von 2 auf 
10 Fmk. pro cbm vorgeschlagen worden und 
gutzuheißen. 

Es spielen jedoch auch handelspolitische 
und für die Waldbesitzer auch privatökono- 
mische Fragen in die Angelegenheit hinein. 
Die landwirtschaftlichen Waldbesitzer be- 
fürchten durch einen Schutzzoll eine Be- 
einträchtigung der ausländischen Käufer, 
deren Konkurrenz am Markt ihnen lieb ist, 
weil dadurch die Preise höher werden. Auch 
die Papierindustrie besitzt teilweise so große 
Wälder, daß ihr möglichst hohe Holzpreise 
angenehm sind. 

Der Kern der Frage liegt jedoch in dem 
Papierpreis auf dem Weltmarkt. Es ist ein 
nicht unbilliges Begehren, wenn die finnische 
Regierung aufgefordert wird, für Länder, die 
die Einfuhr von Papier usw. durch Schutz- 
zölle zu verringern suchen, auch den Preis 
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des Holzes, das sie in Finnland kaufen, durch 
Belegung desselben mit einem Ausfuhrzoll 
zu erhöhen. 

Eine ganz andere Frage ist, das Holz 
überhaupt nur als veredeltes Produkt aus 
dem Lande herauszulassen, was viel befür- 
wortet wird. Im Hinblick darauf, daß der 
Wert des Holzes in Form von Zellstoff oder 
Holzschliff etwa dreimal so hoch und als 
Papier etwa sechsmal so hoch wie der des 
Ausgangsstoffs ist und dadurch größere 
Summen in Valuten ins Land kommen, ist 
das sicher empfehlenswert, auch in sozialer 
Beziehung, denn eine vergrößerte Holz- 
veredelungsindustrie würde einer großen 
Zahl Menschen Unterhalt gewähren können 
und damit wieder der Landwirtschaft Nutzen 
bringen, die mehr Käufer für ihre Produkte 
bekäme. So würde das Volksversorgungs- 
problem, das andere Länder schon gezwun- 
gen hat, ihre Grenzen gegen ausländische 
Arbeitslose zu sperren, und das auch in 
Finnland zu Besorgnissen Anlaß geben kann, 
am besten gelöst werden. Man kann 
es einem kleinen Lande nicht als unfreund- 
liche Handlung gegen das Ausland anrechnen, 
wenn es die Entwicklung einer Industrie 
unterstützt, die das einzige Naturprodukt 
seines Landes zu wertvolleren Stoffen ver- 
arbeitet. Ms. 


Aus Industrie und Praxis. 


Beitrag zur Frage der Kohlenstaubfeuerung. 
Von W. Elsner v. Gronow und W. Großmann, Dipl. Ing., Berlin. 


Die Kohlenstaubfeuerung als moderne 
und zukunftversprechende Methode der 
Kessel- und Industrieöfenfeuerung ist in tech- 
nisch einwandfreier Durchbildung erst ein 
Ergebnis der letzten Jahre, nachdem Amerika 
die Vorteile des neuen Systems schon längst 
erkannt hatte und Ende 1924 über 160 000 qm 
beheizter Kesselfläche verfügte. Es unterliegt 
keinem Zweifel, daß auch die deutsche Pa- 
pierindustrie sich der Kohlenstaubfeuerung 
zuwenden wird, nachdem die technischen 
Schwierigkeiten überwunden und die finan- 
ziellen Mittel wieder zur Verfügung sind. 
Das Fehlen der letzteren ist der einzige 
Grund, weswegen manches bereits ausge- 
arbeitete Kohlenstaubfeuerungsprojekt in der 
Papierindustrie unausgeführt blieb. Feststeht 
jedoch heute bereits die. wirtschaftliche 
Ueberlegenheit der Staubfeuerung gegenüber 


der Verfeuerung von Stückkohle, weshalb 
eine zusammenhängende Erörterung der ein- 
schlägigen Verhältnisse im Hinblick auf die 
künftige Entwicklung von Wert erscheint. 
Als bekannt darf zunächst vorausgesetzt 
werden, daß als Ausgangsmaterial für den 
Brennstaub vorwiegend Braunkohle in Frage 
kommt, während Steinkohlenstaub nach dem 
heutigen Stande der Technik nur in Sonder- 
jällen Verwendung findet. Wenn man die 
wirtschaftliche Ueberlegenheit der Kohlen- 
staubfeuerung im Vergleich zur Verfeuerung 
von Stückkohle voraussetzt (hierfür den 
Beweis zu führen, ist nicht Aufgabe dieser 
Zeilen), so muß sich diese Tatsache irgend- 
wie positiv ausdrücken. In der Tat ergeben 
sich Ersparnisse infolge der Verwendungs- 
möglichkeit beliebiger, also auch minder- 
wertiger Kohlensorten, infolge der Verminde— 
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rung des Bedienungspersonals, schließlich in 
der direkten Brennstoffersparnis, die bei 
Dampfkesseln bis 30 %, bei Industrieöfen bis 
60 % betragen kann. 

Der Hauptfortschritt jedoch, der durch 
die Kohlenstaubfeuerung erzielt wird, besteht 
in der Verbesserung der automatischen Kon- 
trolle der Feuerung. 


Nach Angaben von D. Brownlie, 
London, hat man bei vollautomatischen 
Kohlenstaubfeuerungen in Einzelversuchen 
Wirkungsgrade bis zu 94% und im Dauer- 
betrieb solche bis zu 90% erzielt. Man 
darf sagen, daß mit derartigen Wirkungs- 
graden die praktisch erreichbare Grenze in 
der Ausnutzung der im aufgewendeten Brenn- 
stoff enthaltenen Wärme wahrscheinlich er- 
reicht ist. Demgegenüber steht die nicht 
allseits bekannte Tatsache, daß 500 Millionen 
Tonnen Kohle jährlich unter den Kesseln der 
ganzen Welt mit einem Wirkungsgrade von 
weniger als 60% verfeuert werden. Der 
Kohlenstaubfeuerung fällt also auch hinsicht- 
lich der Streckung der Weltkohlenvorräte 
eine sehr wichtige Rolle zu. Voraussetzung 
ist allerdings, daß nicht die unter dem 
Sammelbegriff „Kohlenverflüssigung“ im 
Gange befindlichen Arbeiten in naher Zu- 
kunft abermals eine völlige Umwälzung in 
der Kraft- und Wärmewirtschaft und damit 
auch in den Feuerungsproblemen im Gefolge 
haben. Das ist, obgleich wir erst am Anfang 
dieser Entwicklung stehen, keineswegs aus— 
geschlossen. 

Wenn in Deutschland die ersten Versuche 
mit der Kohlenstaubfeuerung in den Anfän- 
gen stecken blieben, so lag das zum Teil 
daran, daß mangelndes Interesse an der 
Stauberzeugung, begründet in der Einstellung 
der Braunkohlengruben auf Brikettfabrika- 
tion, die Kosten einer Umstellung scheute. 
Bei der großen Bedeutung jedoch, welche 
die Braunkohlenvorkommen Deutschlands für 
die heimische Wirtschaft gewonnen haben, 
lag es schließlich nahe, die Eignung des 
Braunkohlenstaubes für industrielle Verwen- 
dung besonders sorgfältig zu untersuchen. 
Derartige Feststellungen sind z.B. für das 
wichtige mitteldeutsche Braunkohlenrevier 
seitens der „Kohlenstaubversuchs- 
station der staatl. sächsischen 
Hüttenwerke zu Halsbrücke“ in 
zweijähriger Arbeit durchgeführt worden. 
Wir wollen im folgenden einige von den 
wichtigsten Ergebnissen mitteilen, da sie 
grundlegende Erkenntnisse über die mittel- 
deutschen Braunkohlen als Rohstoff für die 
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Staubherstellung enthalten und somit direkt 
von praktischem Wert für alle Verbraucher 
sind, deren Arbeitsgebiet jetzt oder in Zu- 
kunft im Bereich der Staubfeuerung liegt 
oder liegen wird. 


Die wichtigste Erkenntnis besteht wohl 
darin, daß alle von der Versuchsstation ge- 
prüften 93 Braunkohlensorten als 
feuerungstechnisch gleichwer- 
tig befunden wurden. Man darf dieses 
Ergebnis zweifellos auf die Gesamtheit der 
mitteldeutschen Braunkohlensorten ausdeh- 
nen. Die Mahlfeinheit ergab sich am günstig- 
sten bei einem Rückstand von 10% auf einem 
Sieb von 4900 Maschen/qem; sie liegt also 
innerhalb der eingangs mitgeteilten günstig- 
sten Durchschnittsgrenzen (10—15%). An 
sich liegen die Grenzen für den zulässigen 
Siebrückstand weiter auseinander und können 
etwa mit 2—20 % beziffert werden. Eine 
wirtschaftliche Feinvermahlung der mittel- 
deutschen Braunkohlen ließ sich nur bei 
einem Wassergehalt von 10% und nur dann 
erzielen, wenn ausschließlich gleichmäßiges 
Korn in den Feinmahlgang gelangte. Die 
Trocknung soll am besten örtlich und zeitlich 
mit dem Mahlen zusammenfallen. Mühle 
und Feuerung sollen stets durch Zwischen- 
schaltung eines reichlich bemessenen Vorrats- 
bunkers getrennt sein. Diese Forderung muß 
grundsätzlich auch an alle anderen Kohlen- 
staubanlagen gestellt werden. Bei der Lage- 
rung im Bunker ergab sich weiterhin, daß 
alle Braunkohlensorten in Staubform Neigung 
zeigen, zu einer butterähnlichen Masse zu- 
sammenzuballen. Für die Praxis bedeutet 
dies, daß sich der gleichmäßigen Entnahme 
des Kohlenstaubes z. B. durch Speise- 
schnecken ein erheblicher Widerstand ent- 
gegenstellt. Man kann diesem Nachteil am 
besten durch Einführung von Preßluft an 
zahlreichen Stellen der unteren Bunkerhälfte 
begegnen. Im übrigen gilt für die Förderung 
die Regel, daß bei allen Mühlen, die mit 
Windsichtung arbeiten, Windsichter und För- 
derluft grundsätzlich gesondert sein müssen. 


Hinsichtlich der für die Verbrennung 
selbst maßgebenden Umstände ergab sich für 
die mitteldeutschen Braunkohlen folgendes 
Bild: Die Zündung aller untersuchten Kohlen- 
sorten ist sehr leicht durch Holzfeuer, 
Petroleumbrenner, brennende Putzlampen 
usw. einzuleiten. Die Rückzündungsgeschwin- 
digkeit ergab sich zu unter 3 m/sek. Die 
Explosionsgefahr erwies sich, was 
besonders wichtig ist, als sehr gering. 
Bei Temperaturen des Verbrennungsraumes 
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von über 1200 C bzw. bei Feinheiten unter 
12 % Rückstand auf einem Sieb von 4900 
Maschen/gem sind bei der Verbrennung 
dauernd CO:-Gehalte von 18—19 % erreich- 
bar. Als feuerfestes Material für die Ver- 
brennungskammer sind hochfeuerfeste Dinas- 
ziegel am besten, wobei die chemische Zu- 
sammensetzung der Kohlenasche ohne Einfluß 
ist. Von ebenfalls geringer Bedeutung ist 
gegenüber den bisherigen Anschauungen die 
chemische Zusammensetzung des feuerfesten 
Materials, vorausgesetzt, daß die Verbren- 
nungskammern richtig konstruiert sind. 

Die Kohlenschlacken setzten in rotglühen- 
der Form kurz vor Erreichung des Schmelz- 
punktes der Bearbeitung unüberwindlichen 
Widerstand entgegen. Daher muß in der 
Praxis die Spanne zwischen trockener Sin- 
terung und vollständiger Schmelzflüssigkeit 
vermieden werden. Da die Grenze des An- 
wendungsbereiches für mitteldeutschen Braun- 
kohlenstaub bei Arbeitstemperaturen von 
1500° C liegt, ergibt sich schließlich die 
wichtige Folgerung, daß jener Brennstoff 
vom feuerungstechnischen Standpunkt aus 
geeignet ist, allgemeiner Industrie- 
brennstoff für Arbeitsprozesse 
unter 1500 C zu werden. 


P. Rosin, Dresden, der 1925 im „Ar- 
chiv für Wärme wirtschaft“ zum 
ersten Mal über die Arbeiten der Versuchs- 
station Halsbrücke in ganz ausführlicher 
Weise berichtete, erörterte gleichzeitig im 
Zusammenhang damit stehende wirtschaft- 
liche Fragen. Für die Praxis kann man fol- 
gende wesentliche Gesichtspunkte heraus- 
schälen: Als endgültiger Zustand muß der 
Bezug brennfertigen Staubes von den Gruben 
seitens der Groß- und Kleinverbraucher ge- 
fordert werden. Bis zur Erreichung dieses 
Zieles empfiehlt es sich im allgemeinen, unter 
der Voraussetzung großen Bedarfs, daß Ver- 
braucher in unmittelbarer Nähe der Braun- 
kohle die Trocknung und Vermahlung am 
Verbrauchsort selbst vornehmen. Entfernter 
liegende Werke beziehen zweckmäßig Trok- 
kenkohle und bewirken die Vermahlung 
selbst. Das Ideal bleibt jedoch die Lieferung 
brennfertigen Staubes durch die Gruben. 


Da die thermodynamischen Vorgänge bei 
der Kohlenstaubfeuerung ganz andere sind 
als bei gewöhnlicher Verfeuerung, mußten 
sich auch die Feuerungen und Ofentypen den 
geänderten Verhältnissen anpassen. Es waren 
natürlich bestimmte Schwierigkeiten zu über- 
winden, die der Kohlenstaubfeuerung ent- 
gegenstanden und die auch heute noch zu 
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ständigen Verbesserungen der einschlägigen 
Konstruktionen führen. Von besonderem 
Interesse unter den Kesselausführungen dürfte 
der sogenannte Bettington-Kessel sein, da 
bei ihm zum ersten Mal verwendet wurden: 
senkrecht nach oben gerichtete Brenner, pilz- 
förmig zurückkehrende Flamme (Fontäne), 
Heizflächen, die konzentrisch zum Brenner 
angeordnet sind und eigenartig ausgemauerte 
Hohlräume. 


Dieser Spezialkessel für Kohlenstaubfeue- 
rungen ist ein stehender Kessel mit geraden, 
ringförmig angeordneten Wasserrohren. Die 
Ueberhitzerrohre umschlingen die äußeren 
Wasserrohre und über dem Kessel ist ein 
Luftvorwärmer angeordnet, der durch die 
abziehenden Rauchgase beheizt wird. Aus 
der mit dem Kessel ein Aggregat bildenden 
Mühle gelangt der Staub unter gleichzeitiger 
Zuführung der warmen Verbrennungsluft zur 
Düse. Infolge ihrer senkrechten Anordnung 
wird das Gemisch in den zu ihr konzentrisch 
liegenden Feuerraum in Form einer Fontäne 
eingeblasen. Es. wird hierdurch ein Um— 
schließen des eintretenden Brennstoffgemi— 
sches durch einen heißen Mantel erzielt, um 
den Kohlenstaub sich zu entgasen und zu 
entzünden. Es wird ferner ein dauerndes 
Verschieben der Kohleteilchen in der sie um- 
gebenden Verbrennungsluft erreicht, wo— 
durch möglichst der gesamte Luftvorrat zur 
Verbrennung herangezogen wird. 


Der Kessel ohne Ekonomiser ergibt eine 
Dampfleistung von normal 28—30 kg je qm 
Heizfläche und Stunde bei einem Wirkungs- 
grad von 78—80 v.H. Es läßt sich auch 
aschenreiche Kohle (bis 20 v.H.) gut ver- 
feuern, wobei die Verbrennung rauchfrei ist. 
Der Dampfverbrauch der Kohlenmühle (ein- 
schließlich Ventilator) beträgt bei obigen 
Heizfllächenbelastungen 213—3. v. H. der er- 
zeugten Dampfmenge. Die Flamme wird in 
einer der obengenannten Arten auf einfachste 
Weise angesteckt nach Inbetriebsetzung der 
Mühle. Bei Zentralen erfolgt die Aufstellung 
der Kessel, die natürlich mit verschieden 
großen Heizflächen gebaut werden, in Batte- 
rien, und zwar derart, daß jeder Kessel von 
zwei Mühlen beschickt werden kann. Der 
Platzbedarf ist wesentlich geringer als der— 
jenige normaler Wasserrohrkessel gleicher 
Leistung. 


Für die Praxis ist natürlich die Kenntnis 
der Betriebsdaten von Wichtigkeit. Die Ver- 
dampfung beträgt 28—30 kg/qm bei einer 
Speisewassertemperatur von 50° C und einer 
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Feuchtigkeit der Staubkohle von 10 %, unter 
der Voraussetzung, daß die Kohle mindestens 
10% flüchtige Bestandteile und nicht mehr 
als 25% Asche enthält. Der Wirkungsgrad 
des Kessels mit Lufterhitzer ist 78—80 %, 
der Kohlensäuregehalt 14—16 %. Für die 
Ausmahlung gilt folgendes: Von der gemah- 


lenen Kohle gehen 85% durch ein Sieb von 


4000 Maschen / q em. Die Verbrennung erfolgt 
fast restlos bis zu 99%. Die brennbaren 
Rückstände in der Asche betragen etwa 1%. 
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Ausbesserungen an der Ausmauerung des 
Feuerraumes sind selten nötig. Einige hier- 
her gehörige Forderungen haben wir oben 
bei der Besprechung der mitteldeutschen 
Braunkohle erwähnt. Im vorliegenden Son- 
derfall überzieht sich die Schamotteausmaue- 
rung der inneren Rohre in kurzer Zeit mit 
einer dichten Schlackenhaut, die durch 
dauernd nachfließende Schlacke in einer 
bestimmten Stärke gehalten wird. Dieser 
Schlackenüberzug ist feuerbeständig. 


Feuchten des Papiers. 
Von H. Post!, Mödling b. Wien. 


Anfang der achtziger Jahre, als ich mit 
dem Eintritt in die Stuppacher Fabrik meine 
Papiermacherlaufbahn begann, wurden die 
dort auf zwei Langsiebmaschinen erzeugten 
Papiere auf in die Maschinen eingebauten 
Zylindern gekühlt bzw. gefeuchtet. Der Er- 
finder dieser Zylinder war Herr Professor 
Schulte, mein späterer Lehrer. 

Diese Art Vorfeuchtung genügte bei der 
damaligen Arbeitsgeschwindigkeit von etwa 
60 Meter in der Minute, um dem Papier die 
in ihm enthaltene Elektrizität zu entziehen 
und das Stäuben der Papiere zu verhindern, 
ihm also diese beiden von dem erzeugten 
Rotationsdruck verlangten Eigenschaften zu 
verleihen. Die Konzept- und Kuvertpapiere 
wurden, nachdem sie bei mäßigem Druck die 
Kalanderwalzen passiert hatten, während des 
Aufwickelns zu Rollen in der Weise einge- 
feuchtet, daß der Kalandergehilfe mit mög- 
lichster Geschwindigkeit, andauernd mit 
einem immer aufs neue durch Eintauchen in 
einen danebenstehenden Wasserkübel feucht- 
gemachten Schwamm die Papierbahn ent- 
lang hin und her fuhr. Die so gefeuchteten 
Papiere wurden nach Verlauf von 12 Stunden 
ein zweites Mal satiniert und waren dann 
genügend glatt. 

Ende der achtziger Jahre war ich dann 
ın der Papierfabrik Penig tätig. Die dort 
erzeugten Kuvert- und hochglänzenden Tauen- 


mit einem dicken Filz umspannten Zylinder 
besteht. Kupferdruck- und andere hochwer- 
tige Papiere, die zwischen Zinkplatten ge- 
glättet wurden, erhielten den erforderlichen 
Feuchtigkeitsgrad durch Einlegen zwischen 
nasse Filze. 


papiere wurden auf einfachen Apparaten 


mit rasch rotierenden Bürstenwalzen ge- 


feuchtet. Der zur Feuchtung erforderliche 
Sprühregen wurde dadurch hervorgerufen, 
daß die Borsten der Walze in mit Wasser 
gefüllte Tröge getaucht und oberhalb durch 
ein verstellbares Winkeleisen umgebogen 
wurden. Die mittelfeinen und feinen Druck- 
und Schreibpapiere erhielten die nötige 
euchtung auf dem Schöllerschen Apparat, 
der in der Hauptsache aus einem großen, 


Abb. 2. 


Während meiner weiteren Tätigkeit in 
verschiedenen Fabriken lernte ich eine Reihe 
anderer Feuchtmethoden und -Apparate 
kennen, darunter die von Nötzl, Löffler, 
Erard, Schaaf, Schulze, Schaerer, Kron und 
Dietrich. In mehreren Aufsätzen, von denen 
zwei im Wochenblatt für Papierfabrikation 
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Jahrgang 1902, Nr. 31, und Jahrgang 1910, 
Nr. 11, erschienen sind, habe ich diese Appa- 
rate und Methoden beschrieben und auf die 
Bedeutung, die der Feuchtung der Papiere 
zukommt, hingewiesen. Wie jedem erfahre- 
nen Fachmann bekannt ist, wird die Quali- 
tät der meisten Papiersorten, insbesondere 
aber der Erfolg der weiteren Ausrüstung und 
Verarbeitung in hohem Grade von einer 
mehr oder weniger gleichmäßigen Feuchtung 
beeinflußt. 

Mit Spritzrohren und Spritzdüsen, deren 
gutes Funktionieren von gleichmäßigem 
Druck und unbedingter Reinheit des Was- 
sers abhängig ist, ist ebensowenig Garantie 
für tadellose Feuchtung gegeben, wie mit 
Walzen und Zylindern, die mit Filzen be- 
spannt sind, oder mit unrichtig konstruierten 
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in äußerst dünner Schicht aus dem Troge 
und überträgt sie auf die mit mäßigem Druck 
auf ihr lagernde, rasch rotierende Walzen- 
bürste, die ihrerseits die aufgenommene Flüs- 
sigkeit als einen nebelartigen Hauch in denk- 
bar feinster, vollständig tropfenfreier Form 
auf die Papierbahn ausstreut. Die Papier- 


bahn kann in beliebigem Winkel unter, über 


oder neben dem wenig Raum beanspruchen- 
den Feuchter geführt werden. Die Walzen- 
bürste hat kräftigen, mit besten Borsten be— 
setzten Zinkmantel und kann zur vollständi- 
gen Ausnützung der Beborstung nach Be- 
darf auf die Tauchwalze niedergelassen 
werden. 

Für stärkste Feuchtung bis zur Erzeu- 
gung von feinstem Sprühregen, wie sie für 
stark satinierte Pergamin-, Tauen- und 


Abb. 3. 


Bürstenfeuchtern. Gut bewährt und daher 
in vielen hunderten Fabriken der Papier- 
branche eingeführt haben sich die Unger- 
schen Maschinenbürsten-Feuchtapparate. Die 
Firma Arno Unger in Crimmitschau befaßt 
sich seit etwa 30 Jahren mit der Her- 
stellung von solchen Apparaten und baut 
diese in drei, voneinander etwas abweichen— 
den Ausführungen. 

Der Walzenbürsten-Feuchtapparat „Me- 
teor“ ist für feine und allerfeinste Hauch- 
feuchtung. Wie aus umstehender Abbil- 
dung 1 ersichtlich ist, besteht dieser aus 
einem Trog, in dem eine metallene Tauch- 
walze, die eine beliebige Drehrichtung haben 
kann, gelagert ist. Die Walze, deren Antrieb 
nach Bedarf mittels Stufen- oder Konus- 
Scheibe erfolgen kann, hebt die Flüssigkeit 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


d. F ° Müller N Sohn A.-G., makler, 


andere Papiere benötigt wird, hat sich der 
in Abb. 2 dargestellte Apparat, dem ihm ge- 
gebenen Namen „Non plus ultra“ Ehre 
machend, als unübertrefllich erwiesen. Auch 
dieser Apparat benötigt wenig Raum. Seine 
wesentlichen Teile sind ein Trog, auf den die 
Bürstenwalze montiert ist, und eine auf die- 
ser ruhenden Abstreichvorrichtung. Letztere 
ist mit wenigen Handgriffen verstellbar, so 
daß sie sich sowohl um die Bürstenwalze 
drehen, als auch zu derselben in beliebigem 
Winkel einstellen läßt. Das Abstreichlineal 
ist verstellbar angeordnet, so daß es bei all- 
mählich geringer werdendem Durchmesser 
der Feuchtbürste nachgestellt werden kann 
und so konstruiert, daß die Borsten der 
Bürste sehr geschont werden. Die Verstel- 
lung des Abstreichlineals um und gegen die 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 
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Bürste erfolgt von einer Seite her gleich- 
mäßig in beiden Ständern. Außerdem läßt 
sich das Lineal mit einem Ruck aus der Bürste 
herausdrehen, um die Feuchtung momentan 
zu unterbrechen, und dann ebenso rasch 
wieder in die gleiche Stellung zurückdrehen. 

Der Apparat „Simplex“, den Abb. 3 
darstellt, ist eine einfachere Form des „Non 
plus ultra“ für kleine Arbeitsbreiten. Die 
Halter für das Abstreichlineal können jeder 
für sich um die Bürstenwelle verstellt wer- 
den. Ebenso ist das Lineal gegen die Bürste 
radial verstellbar. Auch hier muß die Ver- 
stellung an jedem Halter für sich vorgenom- 
men werden. Lediglich die Unterbrechung 
der Feuchtung durch Herausschwenken der 
Linealkante aus dem Bereich der Borsten ge- 


schieht auch hier von einer Seite her durch 
Drehen des kleinen, auf der Linealachse sit- 
zenden Griffrädchens. 

Alle diese Feuchter müssen nicht unbe- 
dingt auf horizontal verlaufenden Flächen 
aufgestellt werden. Sie können auch auf an- 
steigenden oder abfallenden Leisten befestigt 
werden, also mit schräg liegender Fußfläche, 
da die Trogwände auf Lagerfortsätzen fest- 
geklemmt werden, welche die Welle der im 
Trog laufenden Walze umschließen, so daß 
der Trog also stets genau unter der Walze 
hängt. Am meisten findet dieser einfache 
billigere Apparat auf Pappenfeuchtmaschinen, 
auf denen Pappen sowohl auf einer, wie bei- 
den Seiten gefeuchtet werden, Verwendung. 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Fbenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohu“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Schneller Verschleiß eines Baumwolltrockenfilzes. 
Antwort auf Frage Nr. 3427 in Nr. 26, S. 725. 
(Siehe auch Nr. 30, S. 842.) 

VIII. Ueber das Kapitel Trockenfilze ist schon 
viel geschrieben worden, und die Ratschläge der 
Fachleute im Briefkasten widersprechen sich nicht 
nur gegenseitig, sondern enthalten auch Widersprüche 
in sich selbst. 

Wie an jeder Papiermaschine in der Praxis be— 
obachtet werden kann. haben die Filze auf der 
Vortrockenpartie eine wesentlich längere Lebens- 
dauer als die auf der Nachtrockenpartie. Dieser Un- 


terschied tritt am auffallendsten in die Erscheinung 


an Papier maschinen, welche vorwiegend einseitigglatte 
Papiere herstellen, wo also der Glättzylinder mit 
einer wesentlich gesteigerten Temperatur arbeitet, 
weil das Papier zur Erzielung einer guten einseitigen 
Glätte mit einem möglichst hohen Feuchtigkeitsgehalt 
in die deutsche Presse eintreten muß. Meine Ee— 
obachtung veranlaßte mich schon vor 20 Jahren, an 
dem Glättzylinder versuchsweise den Filztrockner 
auszuschalten gleichzeitig mit dem Auflegen eines 
neuen Trockenfilzes aus Baumwolle. Ich ließ das 
Dampfzu- und das Kondenswasserabführungsrohr 
blindflanschen, so daß der weiter mitlaufende Filz- 
trockner kalt bleiben mußte. Der Erfolg war über- 


- schleißes war, 


raschend und nutzbringend. Während früher auf dem 
Glättzylinder die Filze, die alle, auch der neue, von 
der gleichen Fabrik stammten, durchschnittlich 
6 Monate gelaufen waren, hielt dieser volle 14 Mo- 
nate aus. Damit war für mich der Beweis erbracht, 
daß nur die Hitze die Ursache des schnelleren Ver- 
und das Resultat veranlaßte mich, 
die Filztrockner vollständig zu entfernen und später 
an einer neuen Papiermaschine die Filztrockner von 
vornherein ganz fortzulassen. Ich habe dadurch nicht 
nur an Anlagekosten gespart, sondern auch dauernd 
mein Filzkonto stark entlastet. 

Außer der schädlichen Hitze wirkt auch der Um- 
stand sehr nachteilig auf die Trockenfilze ein, daß 
sie die Filztrockner mitschleppen und infolgedessen 
stets stark angespannt werden müssen, was beson- 
ders dann von außerordentlich großem Nachteil ist, 
wenn die Filze schon stark abgenutzt sind. da sie, 
in diesem Zustand stark angezogen, dem Ruin in 
beschleunigtem Tempo entgegengeführt werden. 

Nach diesen meinen Erfahrungen mit Baumwoll— 
trockenfilzen kann ich mich den Herren, welche die 
Verwendung größerer Filztrockner befürworten, 
durchaus nicht anschließen; ich möchte im Gegenteil 
allen Kollegen, welche Baumwolltrockenfilze ver- 
wenden, zurufen: Fort mit den Filztrockenzylindern, 
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baut an ihrer Stelle nötigenfalls mehr Papiertrockner 
ein und verwendet den Dampf. den ihr in die Filz- 
trockner schickt, lieber zum Papiertrocknen, dann 
habt ihr doppelte Ersparnis. 

Ich möchte zum Schluß noch darauf hinweisen, 
daß auch Hofmann in seinem Handbuch der Papier— 
fabrikation auf Seiten 721 und 728 zum Ausdruck 
bringt, daß Baumwollfilze keiner Filztrockenzylinder 
bedürfen. Papiermacher. 


Heizung der Trockenzylinder. 
Antwort auf Frage Nr. 3433 in Nr. 29, S. 809. 
(Siehe auch Nr. 31, S. 870.) 

ll. a) Allem Anschein nach läuft Ihre Dampf- 
maschine jetzt mit Auspuff, und Sie haben die Ab- 
sicht, sie in Zukunft für Gegendruckbetrieb umzu- 
stellen und hierbei den anfallenden Abdampf für die 
Beheizung von Trockenzylindern zu verwenden. Für 
eine derartige Anlage ist außer einem sicher wirken- 
den Dampfentöler eine gut automatisch arbei- 
tende Dampfregulie rung notwendig. Mit 
dieser wird der jeweils gewünschte Dampfdruck vor 
den Trockenzylindern genau eingestellt. Falls mehr 
Abdampf vorhanden ist, als in den Trockenzylindern 
kondensiert werden kann, strömt der überschüssige 
Dampf durch ein Ueberströmventil ab. Reicht dagegen 
die Abdampimenge nicht aus, d. h. sinkt die Spannung 
in den Trockenzylindern, so wird durch ein ent- 
sprechend ausgebildetes Ventil selbsttätig Frisch- 
dampf in dem erforderlichen Maße zugesetzt. Sie 
können auf diese Weise die Dampfspannung dauernd 
auf gleichmäßiger Höhe erhalten. Die Kondenstöpfe 
haben nur den Zweck, das entstehende Kondensat 
abzuführen, also keinen Einfluß auf den Gegendruck 
der Dampfmaschine, vorausgesetzt natürlich, daß sie 
einwandfrei arbeiten. 

b) Ich empfehle Ihnen, möglichst wenig Trocken- 
zylinder in einen Kondenstopf arbeiten zu lassen. Am 
besten erhält jeder Zylinder einen eigenen Topf. Nur 
wenn dicht benachbarte Zylinder genau dieselbe 
innere Spannung aufweisen, können sie in Gruppen 
zu zwei oder höchstens drei zusammen einen Topf 
erhalten. Niemals darf aber ein gemeinsamer Topf 
an Zylinder gelegt werden, deren Höhenlage be— 
trächtlich voneinander abweicht, da in diesem Falle 
schon bei kleiner Minderspannung des unteren Zylin- 
ders gegenüber dem oberen Zylinder leicht ein 
Uebertreten des Kondensats nach dem unteren statt- 
finden kann und auch sonst eine mangelhafte Ent- 


durch Stirnräder, 


leerung eintritt. Hiermit geht eine Verminderung der 


Trockenwirkung Hand in Hand. Bei Ausrüstung jedes 
einzelnen Zylinders mit einem besonderen Topf 
dagegen sind derartige Schwierigkeiten vollkommen 
ausgeschlossen, wenn die Töpfe richtig arbeiten. 


c) Ein ganz vorzüglicher Topf ist der von der 
Firma Mürbe & Co., Görlitz, gebaute, welcher stets 
zuverlässig arbeitet. Bei richtiger Bemessung treten 
Dampfverluste nicht auf. Die Kondensatabführung ist 
stets gleichmäßig und sicher. u. 


III. a) Wenn Sie, wie es den Anschein hat. den 
Dampf ohne Kondenstöpfe durch die Trockenzylinder 
schicken, so nützen Sie nur einen Teil der Dampf— 
wärme aus. Schalten Sie aber einen Kondenstopf 
ein, so wird nur das sich bildende Kondenswasser 
abgeführt. Den Gegendruck können Sie beliebig 
hoch, ganz den Ansprüchen gemäß, halten, und es 
richtet sich dieser Gegendruck ganz nach der Tem- 
perdtur, welche der Trockenzylinder haben muß. 
b) Es ist zweckmäßig, jeden einzelnen Zylinder mit 
einem Kondenstopf auszurüsten, da Sie dadurch eine 
besondere Kontrolle über die Wirkung der Trocken- 
zylinder haben. c) Ich habe sehr gute Erfahrungen 
mit Samson-Dampfwasserableitern gemacht. Diese 
Kondenstöpfe werden geliefert für Gegendruck von 
0.05 bis 10 Atm. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


IV. Die Frage a ist insofern nicht ganz klar. 
da nicht gesagt ist, was als Gegensatz zum Betrieb 
mit Kondenstöpfen gesetzt werden soll, Vakuum— 
anlage oder gar Auspuff? Beim Betrieb mit Kondens- 
töpfen muß man bis 0,2 atü. rechnen. Besteht aber 
die Möglichkeit, bei einer Neuanlage mit sogenannten 
Syphons zu arbeiten, so erreicht man eine erstaun— 
liche Ausnützung des Abdampfes, hat während des 
Betriebes nach einmaliger Einstellung überwachungs- 
loses Arbeiten und niemals Reparaturen. 

b) Um dampftechnisch einwandfreies Arbeiten 
der Trockenzylinder zu erzielen, ist es dringend not- 
wendig, daß die Kondenswasserabscheider zum min- 
desten gruppenweise auf die Trockenpartie verteilt 
werden. Jedem Zylinder emen Abscheider zu geben, 
ist auch nicht ratsam, denn dadurch macht man die 
Anlage nur unübersichtlich und kompliziert. 

Zur Frage e möchte ich noch erwähnen, daß 
Syphons nur für die Hauptgruppen verwendbar sind, 
im übrigen Kondenstöpfe in Anwendung kommen 
müssen, falls man nicht ganz zur Vakuumheizung 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 
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übergehen will. Die Kondenstöpfe „Columbus“ und 
„Niagara“ sind betriebssicher und leistungsfähig. 
Humulus.: 


Kreppen von Papler. 
Antwort auf Frage Nr. 3434 in Nr. 29, S. 809. 

l. Es kommt ganz darauf an, welche Art von 
Kreppapier hergestellt werden soll, und zwar 
unterscheidet man zweierlei Arten: 1. sogenannten 
Trockenkrepp, 2. sogenannten Naßkrepp. 

Zu 1. Dieser wird auf einer der Gaufriermaschine 
ähnlichen Maschine hergestellt, und hierzu ist eine 
besondere Trockenpartie nicht erforderlich. 

Zu 2. Die Herstellung von Naßkrepp erfolgt in 
der Weise, daß die Papierbahn durch ein Bad geführt 
wird, welches einen gewissen Leimzusatz besitzt. 
Nach dem Passieren dieses Bades wird die Papier- 
bahn über einen Trockenzylinder geleitet, auf 
welchem dieselbe infolge des in ihr enthaltenen 
Leimes festklebt. Auf diesem Zylinder läuft ein 
sogenannter Kreppschaber, der die Papierbahn in 
noch feuchtem Zustande von dem Trockenzylinder 
abschiebt, wodurch die Kreppform des Papieres 
entsteht. Nach Verlassen des Kreppzylinders kann 
dann die Papierbahn auf eventuell vorhandenen 
Trockenzylindern endgültig getrocknet werden. Die 
Anzahl der Zylinder richtet sich nach dem zur Ver- 
arbeitung kommenden Papier; kommen nur leichte 
Papiere bis zu 50 g/ am in Frage, so genügt ein 
Trockenzylinder, bei schwereren Papieren sind zwei 
oder mehrere Trockenzylinder zu empfehlen. 

Radebeuler Maschinenfabrik 
August Koebig, Radebeul-Dresden. 


— m oo Sn N nn aaa 


BA 


BE ET. 
5 1 nr 
POTY | * ' 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


897 


II. Um Papier außerhalb der Papiermaschine zu 
kreppen, also sogenanntes echtes Krepp — Wasser- 
krepp — zu erhalten, wird die ungeleimte Papier- 
bahn zunächst durch ein warmes, aus Knochen- oder 
Hautleim und Alaun bereitetes Bad gezogen, dann 
durch eine leichte Presse und anschließend über einen 
TrockenzyJinder geführt. An dem Zylinder klebt die 
Bahn fest und wird davon im halbfeuchten Zustande 
mittels eines für diese Zwecke geeigneten Schabers 
losgelöst und gleichzeitig gekreppt. Die gekreppte 
noch halbfeuchte Bahn wird hierauf über einen oder 
mehrere Nachtrockner, auf welchen Anpreßwalzen 
liegen, die die Aufgabe haben, die Kreppung zu ver- 
dichten bzw. zu glätten, geführt. Das Aufwickeln 
der trockenen, gekreppten Bahn erfolgt auf Haspeln, 
von welchen sie zur Teilung in Formate abgenommen 
wird. H. Post, Mödling b. Wien. 


III. Der vorhandene Trockenapparat kann ohne 
weiteres zum Kreppen von Papier benützt werden. 
Die Papierbahn darf den Trockenzylinder, wo sie 
gekreppt wird, nicht zu trocken verlassen, denn dann 
bekommen Sie eine ganz ungleiche Kreppung. Auf- 
gerollt wird die Papierbahn von dem letzten Zylinder 
auf eine Hülse, die die genaue Geschwindigkeit hat, 
wie das zulaufende Papier. 


Wollen Sie das Kreppapier färben, so ist es mög- 
lich, die Papierbahn vor dem Eintreten in den 
Trockenapparat durch eine mit Farbe gefüllte Blech- 
rinne durchzuführen und anschließend durch zwei 
aufeinanderfolgende Walzen (mit Gummi überzogen) 
wieder auszupressen. Z. 
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Marktberichte. 


Ausschreibung des bulgarischen Landwirtschafts- 
ministeriums. 

Das Ministerium für Landwirtschaft und Staats- 
güter in Sofia schreibt eine internationale Konkurrenz 
aus, welche die Vergebung der Exploitierungsrechte 
an den Staatswäldern in Rovine Kricimske, ferner 
auf den Bau von diversen Industrieunternehmungen 
zur Aufarbeitung der Waldprodukte und die Errich- 
tung einer Eisenbahn Kricim—Pestara—Mihalkovo 
hinzielt. Die jährliche Holzproduktion aus genannten 
Staatswaldungen wird auf 150 000 cbm geschätzt. Es 
soll die Exploitierungskonzession auf 40 Jahre ge- 
währt werden. Mit der Offerte ist ein Depot in der 
Höhe von 300 000 Goldlewa einzureichen. WO. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Mitte Juli 1926. 

Der Papiermarkt zeigt, wie gewöhnlich zu dieser 
Jahreszeit, nicht viel Leben. Immerhin ist der Um- 
satz trotz der gegenwärtigen ungünstigen Verhältnisse 
ein befriedigender und die Preise sind gut behauptet. 
Nach Zeitungsdruckpapier herrscht ständig Nachfrage 
und der Markt ist in diesem Artikel so fest wie je. 
Die Gesamtproduktion von Zeitungsdruckpapier in den 
Vereinigten Staaten und Kanada ist in der ersten 
Hälfte des Jahres 1926 um 15% größer als im 
gleichen Zeitraum des Vorjahres. Ende Juni betrug 
der Lagerbestand in Zeitungsdruck 30 647 tons, das 
entspricht einer Durchschnittsproduktion von 2,6 
Tagen. Für Pappe hat sich ein stärkerer Bedarf 
eingestellt und die Preise sind um etwa Doll. 2 pro 
ton gestiegen. Auch der Markt in besseren Papieren 
ist lebhaft, die Preise haben sich gehalten‘ 

Holzstoff. Die Nachfrage nach in- und aus- 
ländischem Holzstoff ist nicht sehr groß. Die Pro- 
duktion ist normal, das Angebot wird jetzt größer. 
Die Preise blieben unverändert. Es notieren einze- 
führter nasser Holzschliff Doll. 36— 38 pro ton ex 
Dock, trockener Doll. 37 -40 pro ton. Für einheimi- 
schen Holzschliff werden Doll. 30- -35 pro ton ab 
Fabrik und kanadischen Doll. 28---31 pro ton bezahlt. 

Zellstoff. Die Nachfrage für Zellstoff nimmt 
allmählich zu, und man erwartet bis Herbst wieder 
normale Verhältnisse. Sowohl die ausländischen als 
auch die inländischen Produzenten haben ihre Er- 
zeugnisse auf lange hinaus verkauft, und es werden 
jetzt hauptsächlich Geschäfte in Lokoware gemacht. 
Die Notierungen haben sich im ganzen nicht ver- 
ändert, die Stimmung des Marktes ist fest. S. 
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Finnischer Marktbericht. 


Helsingfors, Mitte Juli 1926. 

Papier. In Zeitungsdruck- und dün- 
nem Druckpapier sind keine bemerkenswerten 
Aenderungen zu verzeichnen, das Geschäft ist klein. 
Packpapier. Der Handel mit Großbritannien ist 
immer noch sehr flau. Von Uebersee sind zahlreiche 
Nachfragen eingelaufen, aber es kam nur zu kleineren 
Abschlüssen, da die von den Interessenten gebotenen 
Preise zu nieder waren. Feinpapier. Die Markt- 
lage hat sich nicht verbessert, die Preise sind 
niedrig und die Nachfrage ist gering. Die Papier- 
ausfuhr beträgt in dem ersten Halbjahr 1926 
99 890 tons, 


Zellstoff. Das Geschäft ist seit einiger Zeit 
ziemlich flau. Die Preise sind im großen ganzen 
unverändert. Die Finnische Zellstoff-Union exportierte 
im ersten Halbjahr 1926 24 094 tons Zellstoff. 


Holzschliff. Für Lieferung in diesem Jahr 
wurden nur wenige neue Abschlüsse gemacht. Das 
Interesse der Käufer scheint sich hauptsächlich auf 
nächstjährige Lieferung zu richten. Allerdings haben 
die Fabriken einen so großen Auftragsbestand, daß 
sie für Geschäfte mit Lieferung in diesem Jahr kaum 
mehr zu haben sind. Ueber die Aussichten im Jahr 
1927 ist es noch verfrüht, ein bestimmtes Urteil ab- 
zugeben. Von Januar bis Juni 1926 wurden durch 
die finnische Holzstoff- und Holzpappe-Union aus- 
geführt: 10 774 tons trockener Holzschliff und 11 606 
tons nasser Holzschliff. S. 


Zellstofipreise. Wie wir hören, haben die zur- 
zeit gültigen Zellstoffpreise eine Verlängerung ihres 
Geltungsbereiches bis Ende des Jahres erhalten. 
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1. Frankreich. 

Nach fast zweijährigen Verhandlungen ist 
am 5. August d. J. in Paris ein deutsch- 
französisches vorläufiges Handels- 
abkommen auf die Dauer von 6 Monaten 
unterzeichnet worden. Das Abkommen soll 
auf Grund des Ermächtigungsgesetzes der 
deutschen Regierung am 20. August d. J. in 
Kraft gesetzt werden, falls der Reichsrat und 
der Handelspolitische Ausschuß des Reichs- 
tages keine Einwendungen erheben. 

Die Verhandlungen gestalteten sich ganz 


besonders schwierig und langwierig wegen 
des grundsätzlichen Unterschiedes der han- 
delspolitischen Systeme beider Länder — die 
deutsche Handelspolitik ist auf der Grundlage 
der Meistbegünstigung, die französische auf 
der Grundlage der Reziprozität aufgebaut —, 
ferner wegen der unabsehbaren Entwicklung 
des Frankenkurses und wegen des in Aus- 
sicht stehenden neuen französischen Zoll- 
tarifgesetzes. Wegen der hierdurch entstehen- 
den Unsicherheit ist das Abkommen auch 
nur auf 6 Monate abgeschlossen in der Hoff- 


900 
\ 
nung, nach Stabilisierung der französischen 
Währung und Inkraftsetzung eines neuen 
französischen Zolltarifes zu einer endgültigen 
Wirtschaftsverständigung zu gelangen. 
Das deutsch-französische Abkommen vom 
5, August beruht nicht auf gegenseitiger 


Meistbegünstigung, sondern nur auf gegen- 


seitigen listenmäßigen Tarifzugeständnissen. 
Darüber hinaus haben sich beide Länder 
verpflichtet, von der Einführung jeglicher 
Ein- und Ausfuhrverbote abzu- 
sehen. Ferner hat Frankreich zugestanden, 
für die im Provisorium genannten Waren 
Deutschland gegenüber nur dann Zoll- 
erhöhungen vorzunehmen, wenn sich der 
französische Großhandelsindex über 50 % 
erhöht. 


Die deutschen Zobllzugeständnisse 
beziehen sich in erster Linie auf Seidenwaren 
und Automobile. Auf dem Gebiete des Pa- 
pierfaches betreffen sie zwei Positionen, und 
zwar: 

aus 655A: Zigarettenpapier, unbedruckt, 
auch mit. Metalldruck versehen oder 
sonst bedruckt oder gummiert in Rollen 
(Bobinen) oder losen Blättchen M 25 
statt 4 40; 

aus 667: Briefpapier, Briefkarten und Brief- 
umschläge in Behältnissen aus Papier, 
Pappe oder Holz (Papierausstattung), 
anderes als in der im Absatz I der 
Nr. 667 des allgemeinen Tarifs bezeich- 
neten Beschaffenheit M 50 statt M 55 
(Oe.). 

Die französischen Zugeständnisse 
stellen Zwischentarife zwischen den Maxi- 
mal- und Minimalsätzen dar. Die gewährten 
Abschlagsprozentsätze beziehen sich auf den 
Unterschied zwischen General- und Minimal- 
tarif und sind von den Generalsätzen in 
Abzug zu bringen. Für Zeitungsdruckpapier 
beträgt z. B. der Generaltarif 15 Fr., der 
Minimaltarif 10 Fr. Da der französische 
Abschlagsprozentsatz für Maschinenpapier 
70 % beträgt, so sind 70 % des Unterschiedes 
zwischen 15 Fr. und 10 Fr., also von 5 Fr. 
— 3,5 Fr. vom Generaltarif von 15 Fr., ab- 
zuziehen. Deutsches Zeitungsdruckpapier 
erhält also — vorbehaltlich besonderer Re- 
gelung — einen Vertragszollsatz von 11,5 Fr. 
Im Gegensatz hierzu ist Estland, Finnland, 
Kanada, Oesterreich und der Tschechoslowa- 
kei von Frankreich der Minimaltarif, also 
10 Fr., zugestanden. 

Im Papierfach hat Frankreich folgende 
Abschlagsprozentsätze gewährt (siehe franz. 
Zolltarif in Nr. 51/1924 dieses Blattes): 
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Nr. des 
frauz. 
Zolltar. 
461 Papier oder Kartonpapier, mit Ausnahme 


von sogenanntem Phantasiepapier: 
Maschinenpapier ‚ ; ; 5 3 
Papier und Kartonpapier, sogenanntes 
Phantasiepapier: 

mit weißem Ueberzug, bestimmt zum 
Druck von Zeitungen, periodischen 
Zeitschriften und Büchern . 70% 

mit weißem Ueberzug, anderes, auch 
mit farbigem Ueberzug, marmoriert, 
mit Zeichnungen oder Mustern be— 
druckt, gaufriert, emailliert, gepreßt. 
steariniert, paraffiniert, ausgeschla— 
gen, mit Oel oder Essenz behandelt. 
zum Abziehen vorgerichtet, auf me— 
chanischem Wege (im Diana- oder 
einem ähnlichen Verfahren) über- 
zogen, bunt gemacht oder marmoriert 
ganz oder teilweise mit Blattmetall 
od. Metallpulver jeder Art überzogen 
Anmerkung zu Nr. aus 461. 

Falls über das Gewicht eines qm Zweifel 

bestehen, kann der Importeur die Feststel- 

lung dieses Gewichts durch Messen und 

Wiegen eines größeren Stückes verlangen. 
461 bis Tapeten (mit Ausnahme von Linkrusta, 

Walton und ähnlichen) und Borten 
für Tapeten ; . p : ; 
aus 462 Pappe in Bogen oder Tafeln, im Ge- 
wicht von mindestens 350 g auf 1 qm, 
sog. Phantasiepappe oder vulkanisiert 80% 

Bei Errechnung der französischen Zwi- 
schensätze für Deutschland ist noch zu be- 
achten, daß mit dem 8. April d. J. sämtliche 
Zollsätze — mit Ausnahme von Maschinen- 
und Phantasiepapier zum Druck von Zeitun- 
gen und periodischen Veröffentlichungen so- 
wie für den Buchdruck und für die hierzu 
verwandte Zellstoffmasse — um 30 % erhöht 
worden sind. 

Für die nicht genannten Positionen blei- 
ben die französischen Maximalsätze in Kraft. 

In einem weiteren abgeschlossenen Ver- 
trage sind eine Reihe von Fragen über den 
Warenverkehr zwischen Deutschland und dem 
Saargebiet geregelt. 

Ob das deutsch-französische Wirtschafts- 
abkommen vom 5. August der deutschen 
Papierindustrie die seit langem verschlosse- 
nen Grenzen Frankreichs bis zu einem ge- 
wissen Grade wieder öffnen wird, hängt in 
erster Linie von der Stabilisierung der fran- 
zösischen Währung ab. Andererseits werden 
der deutschen Zigarettenpapierindustrie durch 
die starke Herabsetzung des Zolles außer- 
ordentlich schwere Opfer zugemutet. 


2. Honduras. 

Das am 4. März 1926 unterzeichnete 
Handelsabkommen zwischen dem Deutschen 
Reich und Honduras (s. Nr. 13/1926 d. Bl.) 
ist ratifiziert und am 8. August d. J. in 
Kraft gesetzt worden. v. W. 


Abschlags- 


Bezeichnung der Waren Prozentsatz 


70% 


s0% 


75% 


6670 
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Nachruf. 


Am 3. August 1926 entschlief sanft nach kurzer Krankheit im 
77. Jahre seines reich gesegneten Lebens, wie es in der Todesnachricht 
heißt, unser langjähriges Vorstandsmitglied 


Herr Fabrikbesitzer Fritz Henseling 


zu Delligsen. 


Für alle, die den Dahingeschiedenen kannten oder ihm näher getreten 
waren, wird es tröstlich sein zu wissen, daß er ein seliges Ende hatte. 
An unseren Aufgaben nahm er stets regsten Anteil; in unserem Kreise 
wurden sein Fleiß und seine Pflichttreue, seine Herzensgüte und per- 


sönliche Liebenswürdigkeit hoch geschätzt. 


Er war uns ein guter Be- 


rater und wahrer Freund während einer mehr als 40jährigen ehren- 
amtlichen Tätigkeit in der Berufsgenossenschaft, von der 23 Jahre auf 
das Amt des ersten stellvertretenden Vorsitzenden entfallen. 

Die allgemeine Hochschätzung und Verehrung, die der Dahinge- 
schiedene bei seinen Lebzeiten genoß, wird über das Grab hinaus an- 


dauern. 
Berlin, den 5. August 1926. 


Der Vorstand 
der Sektion VII der Papiermacher-Berufsgenossenschaft 


Fer d. Eppen, 
Vorsitzender. 


Adolf Müller, 
Geschäftsführer. 


Umsatzsteuer von der Fracht. 


Die Streitfrage, inwieweit die Umsatz- 
steuer von der Fracht gezahlt werden muß, 
war bisher durch den Reichsfinanzhof nicht 
für alle in der Praxis vorkommenden Fälle 
klar und eindeutig entschieden. Im Gegen- 
teil, gerade die in der Papierindustrie übliche 
Art der Versendung unfrei mit dem Recht 
des Kunden, die Fracht vom Rechnungs- 
betrage zu kürzen, war nach der Stellung- 
nahme des Reichsfinanzhofs umsatzsteuer- 
pflichtig. Handel und Industrie verlangten 
dringend eine Klarstellung dieser so wich- 
tigen Frage. Der Reichsfinanzminister hat 
sich veranlaßt gesehen, den Reichsfinanzhof 
um ein Gutachten anzugehen, das nunmehr 
unter dem 2. Juli 1926 — VD 3/26 S — 
vorliegt und in dem entscheidenden Grund- 
satz folgendermaßen lautet: 

Beieinerumsatzsteuer- 
pflichtigen Leistung ist der 
aneinen Dritten für die Beför- 


derung entrichtete Teil des 
Entgelts, sofern er in Rech- 
nung gestellt ist, von der 
Steuer befreit, ohne daß es 
darauf ankommt, ob die Zah- 
lung von dem Leistenden 
selbst bewirkt ist oder für ihn 
von dem Leistungsempfänger. 

Die beiden Voraussetzungen, unter denen 
der § 8 Abs. V des Umsatzsteuergesetzes die 
Umsatzsteuerfreiheit für die Auslagen 
des Leistungsverpflichteten für die Beförde- 
rung gewährt, die ihm ersetzt werden, sind: 

l. Inrechnungstellung, 
2. Verauslagung. 

Für die Frage der Inrechnung- 
stellung hatte das Urteil vom 12. Febr. 
1926 Erleichterungen geschaffen. Es genügte, 
wenn aus der Bestellung hervorging, daß 
nach Absicht der Vertragschließenden im 
Kaufpreis für die Ware die von vornherein 
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in ihrem Betrage feststehenden und beiden 
Teilen bekannten Versendungskosten einge- 
rechnet sind. Diese Beförderungsauslagen 
müssen dem Kunden deutlich durch den 
Versender erkennbar gemacht werden, ob in 
der Rechnung selbst oder in einer besonderen 
Mitteilung, ist gleich. 

Der Begriff der Verauslagung hatte aber 
nach unserer Auffassung bisher vom Reichs- 
finanzhof eine viel zu enge Auslegung erfah- 
ren, indem er zwei wirtschaftlich gleich- 
liegende Fälle steuerlich nicht gleich behan- 
delte. Nunmehr hat der Reichsfinanzhof — 
und das ist der springende Punkt in diesem 
Gutachten — die Entscheidung vom 5. Ok- 
tober 1925 aufgegeben und die Umsatzsteuer- 
freiheit der Fracht sowohl für den norma- 
len Fall, daß die Beförderungskosten in 
bar vom Leistungsempfänger zum Leistenden 
und vom Leistenden an den Beförderer lau- 
fen, als auch für den wirtschaftlich gleich- 
liegenden Fall ausgesprochen, daß der Be- 
förderer vom Leistungsempfänger befriedigt 


Nr. 33 1926 


betont, im wesentlichen vermieden werden, 
eine Doppelbelastung des Transports 
durch Umsatz- und Beförderungssteuer 
wenigstens insoweit, als die Beförderung 
von einem Dritten ausgeführt und dieser 
dafür mit einem Teile des vom Leistungs- 
empfänger an den Leistenden zu entrich- 
tenden Entgelts bezahlt wird. Diese Vor- 
aussetzung trifft aber nicht nur dann zu. 
wenn der Leistende selbst den Beförderer 
bezahlt; sie ist vielmehr auch erfüllt, wenn 
der Leistungsempfänger den auf die Be- 
förderung entfallenden Teil des Entgelts 
auf Ersuchen des Leistenden an den Be- 
förderer abführt. Daraus ergibt sich, daß 
bei einer umsatzsteuerpflichtigen Leistung 
der an einen Dritten für die Beförderung 
entrichtete Teil des Entgelts, sofern er in 
Rechnung gestellt ist, steuerfrei bleibt, 
ohne daß es darauf ankommt, ob die Zah- 
lung bewirkt ist von dem Leistenden selbst 
oder für ihn von dem Leistungsempfänger.“ 
Damit ist der Kampf um die Umsàtzsteuer- 


freiheit der Fracht mit Erfolg geführt worden 
und wir können es als Erfolg der vereint 
auftretenden Verbände der Industrie und des 
Handels buchen, daß hier der wirtschaftliche 
Gedanke über eine formal juristische Auf- 
fassung den Sieg davongetragen hat. 

Dr. Schulze. 


wird, und daß dieser den Betrag mit dem 
Leistenden verrechnet. Der Reichsfinanzhof 
sagt zur Begründung folgendes: 

„Für die Auslegung der Befreiungsvor- 
schrift ist ihr Zweck und ihre wirtschaft- 
liche Bedeutung maßgebend. Danach sollte, 
wie auch der Reichsminister der Finanzen 


Reichsverband der Deutschen Industrie. 


Die diesjährige Mitgliederversammlung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie findet am 3. und 4. September 1926 in Dresden im Vereinshaus Zinzen- 
dorfstr. 17/21 statt. In dem öffentlichen Teil der Mitglieder versammlung findet eine 
Reihe von interessanten Vorträgen statt, wie: Wirtschaftspolitische Forde- 
rungen der Industrie; Finanz- und Wirtschaftspolitik; Deutsches Unter- 
nehmertum in der Nachkriegszeit; Ziele und Methoden der deutschen 
Handelspolitik; Deutsche Exportförderung im Rahmen der Weltwirt- 
schaftspolitik. Den zweiten Vortrag hält Reichsfinanzminister Reinhold, den letzten 
Reichsminister Dr. Stresemann. 


Mitteilungen aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt. 
Das unter Nr. 16 der Wasserzeichenliste eingetragene Wasserzeichen: 
„Wintersche Papierfabriken Hameln. Normal...“ 
ist gelöscht worden. 
Die Firma Robert Weber Aktiengesellschaft, Drentwede (Bezirk Bremen), hat 
ihr Wasserzeichen bei dem unterzeichneten Amt angemeldet. 
Wortlaut des Wasserzeichens: „Papierfabrik Wertheim“. 


— ß ee 


Postbestellung. 


Die Postanstalten nehmen Bestellungen auf das Wochenblatt für Papierfabrikation 
für die Monate August und September zum Preise von & 2.40 entgegen. 
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Bleichapparate und Bleichen von Zellstoff bei hoher 
Stoffkonzentration. 
Von Dipl.-Ing. Dr. Hans Wrede, Berlin-Dahlem. 


(Auszug aus seinem Vortrag auf der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure in Cöthen.) 


Bleichen in einer höheren Stoffdichte, als 
der Holländer zuläßt, wird seit langer Zeit 
angestrebt. Sehr hohe Stoffdichten werden 
schon beim Bleichen von FHalbstoffen in 
Kammern mittels Chlorgas seit geraumer Zeit 
angewandt, es handelt sich jedoch dabei nur 
um verhältnismäßig kleine Mengen, und ein 
großer Nachteil ist die schwer zu erzielende 
gleichmäßige Verteilung von Stoff und 
Chlorgas, es ist nicht ohne weiteres möglich, 
das Chlorgas in den unbewegten Stoff ein- 
zuführen, ohne daß ein Teil des Bleichgutes 
vom Chlorgas zu stark angegriffen, während 
ein anderer Teil der bleichenden Wirkung 
noch nicht ausgesetzt ist. 

In einer Reihe von Patentschriften wird 
das Bleichen in hoher Stoffdichte empfohlen, 
wie in derjenigen von Carl Kellner, Patent 
Nr. 65 670, KI. 55, Gr. 1, vom Jahre 1892. Es 
betrifft ein Verfahren zum Bleichen von 
Halbstoff, welches darin besteht, daß der 
Stoff auf einem schraubenförmig verdrehten 
und im Zickzack gebrochenen Weg einem 
Strom von Chlorgas entgegengeht, der 
unten einströmt (siehe Abbildung 1). 

Auch die Patentschrift von J. W. Dobson, 
D. R. P. Nr. 260306, KI. 55c, Gr. 1, vom 
Jahre 1912 soll einleitend hier miterwähnt 
werden, da der Erfinder es von Vorteil hält, 
den Zellstoff sogar in Tafelform möglichst 
trocken mit der Bleichflüssigkeit in Berührung 
zu bringen. Dadurch wird die Bleichflüssig- 
keit, eine ziemlich konzentrierte Chlorkalk- 
lösung, schnell von der trockenen Zellulose 
absorbiert und die bleichende Wirkung geht 
schnell vonstatten. 

Zur Ausführung des Verfahrens ist eine 
etwa 7 m lange geschlossene, sich drehende 
Trommel mit einem Durchmesser von 2 m 
vorgesehen. Der Erfinder bleicht z. B. 
2000 kg Sulfitzellulose mit 5 kg Chlorkalk 
auf je 100 kg trockenen Zellstoff und betont 
die schnelle Beendigung des Bleichprozesses 
nach 3 Stunden. 

Wenn auch bei beiden Erfindern der Ge- 
danke des Bleichens in hoher, im letzten 
Fall sogar übertrieben hoher Stoffdichte vor- 
handen ist, so sind die wertvollsten Vor- 
gänge jedoch außer acht gelassen. Die Stoff- 
dichte soll nur so hoch getrieben werden, 
daß der zu bleichende Halbstoff, insbesondere 


Zellstoff, durch maschinelle Vorrichtungen 
intensiv bewegt werden kann, in dieser Form 
die Bleichflüssigkeit aufsaugt und ständig 
zur Entfernung der Kohlensäure mit viel 
Luft in Berührung kommt. Bei schneller 
Fortnahme der Kohlensäure wird sehr wahr- 
scheinlich der Sauerstoff der Luft aktiviert; 
Beispiele aus der Textilindustrie, nämlich 
Bleichen mit Chlorbleichlösungen und ab- 
wechselnde Berührung mit ozonhaltiger 
Luft, beweisen die wertvolle Mitarbeit von 
Ozon, und diese Art des Bleichens kann im 
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Wolf-Voith-Bleicher ohne weiteres angewandt 
werden. (D. R. P. Nr. 77 117, Kl. 8, Siemens 
& Halske und O. Keferstein, Bleichverfahren 
mittels künstlichen Ozonnebels und schwa- 
cher Chlorbleichlösungen.) 

Gerade das Durchkneten des Stoffes ist 
von größter Bedeutung, da dadurch erreicht 
wird, daß allen Fasern wiederholt Gelegen- 
heit geboten wird, nach dem Passieren der 
Bleichflüssigkeit mit Luft in Berührung zu 
kommen. Die den Bleichprozeß fördernde 
Berührung des Bleichgutes mit Luft wird 
auch durch die Arbeiten von Schwalbe und 
Wenzl bestätigt. 
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Der ungebleichte Zellstoff soll mit der 
geringsten Menge Bleichmittel in kürzester 
Zeit, bei niedrigster Temperatur, in bester 
Ausbeute in eine chemisch und mechanisch 
brauchbare Zellulose von hoher Weiße über- 
geführt werden. 

Alle diese Funktionen, verbunden mit 
großer Produktion, vereinigt der Zellstoff- 
bleicher, System Wolf-Voith (Abb. 2). 
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Wolf-Voith-Bicicher. 
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Das zu bleichende Fasermaterial wird 
durch eine Transportschnecke oder ein För- 
derband dem Bleicher zugeführt. Es kann 
zerkleinerter, nasser, sogar trockener Zellstoff 
gebleicht werden. Die Bleichflüssigkeit wird 
entweder in der Transportschnecke dem Zell- 
stoff zugegeben oder der Halbstoff wird in 
einem mit der Bleichflüssigkeit gefüllten 
besonderen Behälter eingeweicht und eben— 
falls mittels Transportschnecke dem eigent— 
lichen Bleichgefäß zugeführt. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 33 1926 


Im Innern des Bleichers ist eine Schnecke 
mit senkrechter Achse angeordnet, die den 
Stoff fortwährend von unten nach oben 
befördert und ihn dadurch innig mit der 
Bleichflüssigkeit mischt. Es findet nicht nur 
ein Mischen und Bewegen des Stoffes mit 
der Bleichflüssigkeit statt, sondern die Fa- 
sern werden derart durcheinander geknetet, 
daß, wenn sie oben aus der Schnecke her- 
auskommen, sie jedesmal in einer veränderten 
Oberfläche der unter Druck eingeführten Luft 
ausgesetzt werden. 

Diejenigen Fasern, die beim ersten Durch- 
kneten mit der Bleichflüssigkeit der Luft 


Abb. 3. Inneres der Wolf-Fletcher-Konstruktion. 
nicht ausgesetzt waren, also sich im Innern 
befanden, kommen naturgemäß das nächste 
Mal mit der Luft in Berührung, so daß im 
Laufe des Bleichvorganges alle Fasern, auch 
die im Innersten gelegenen, mehrfach der 
Luft ausgesetzt werden. 

Den großen Wert der Mitwirkung der 
Luft hat, wenn auch in anderer Weise, schon 
Albert Ahlin in Billingfors, Schweden, er- 
kannt und in der deutschen Patentschrift 
Nr. 126265, Kl. 55c, veröffentlicht. Sein 
Patentanspruch lautet: „Verfahren zur Ver- 
wendung ganz oder teilweise erschöpfter 
Bleichflüssigkeit zum Bleichen von Faser- 
stoffen, insbesondere Zellulose, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß diese Bleichflüssigkeit 
innig mit Luft gemischt und mit vorgebleich- 
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tem Stoff vermengt wird.“ Ahlin bleicht in 
hoher Stoffdichte etwa 9—15% und, nachdem 
der Stoff während drei Stunden mit der 
Bleichlösung vermengt wurde, gewinnt er 
die teilweise verbrauchte Bleichflüssigkeit 
zurück, leitet Luft ein, wodurch sie ein 
milchiges Aussehen erhält und stellt fest, daß 
die fein verteilte Luft die Bleichwirkung in 
hohem Grade befördert. 

Der Zellstoff bekommt bald einen hohen 
Grad der Weiße und die Bleichwirkung 
wird derart beschleunigt, daß auch die Ge- 
samtdauer des Bleichprozesses wesentlich 
vermindert wird. Dürch den geringen Ver- 
brauch an Chlor wird die Faser weniger 
stark angegriffen. 

Die Wolf-Voith-Bleichapparatur ist ge- 
schlossen und dadurch lassen sich kräftige 
Luftströme zur Verbesserung und zur Be- 
schleunigung des Bleichvorganges verwen- 
den. Durch das ständige Kneten und die 
intermittierend darauffolgende innige Be- 
rühung der Fasern mit Luft werden die 
Bestandteile der Bleichflüssigkeit schneller 
verarbeitet und durch Eintauchen des Stoffes 
in den unteren Teil durch frische Bleich- 
flüssigkeit ersetzt, es folgt darauf wieder 
Berührung mit der Luft und so fort. 

Durch Bemessung der Luftmenge hat man 
es auch in der Hand, die Temperatur des 
Bleichgutes niedrig zu halten, etwa auf 
27—32° C. 

Die günstigste Stoffdichte 
Bleicher liegt bei 18%, worauf sich die 
nachstehend aufgeführten Leistungen und 
Betriebszahlen beziehen: Ä 


a e a a n E 
ee Sn 
I 18 2000 1600 32 22 132 
I 27 3000 24000 39 2 132 
III 36 4000 32000 46 22 132 


In den Vereinigten Staaten arbeiten be- 
reits etwa 35 Wolf Bleicher mit bestem 
Erfolge und zurzeit werden vier weitere auf- 
gestellt. In Deutschland werden die Bleicher 
von der Maschinenfabrik J. M. Voith in 
Heidenheim als Wolf-Voith-Bleicher in drei 
Größen sowohl in Eisen als auch in Bronze 
gebaut. Die in Bronze ausgeführten Wolf- 
Voith-Bleicher ermöglichen zu gleicher Zeit 
die Behandlung von Zellstoff für besondere 
Zwecke und das Bleichen in den verschie- 
densten Möglichkeiten. 

Je nach dem Grad der Bleichbarkeit des 
zu bleichenden Zellstoffes und der Leistung 
der zur Verfügung stehenden Zerkleinerungs- 
maschinen für den nassen oder trockenen 
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Zellstoff können mit einem Wolf-Voith-Blei- 
cher 6—8 Leeren in 24 Stunden erreicht 
werden. Der Kraftbedarf des Zellstoff- 
bleichers ist im Vergleich zur Leistung 
außerordentlich gering. 

Weiter hat die Praxis gezeigt, daß im 
Vergleich mit bisherigen Bleichsystemen eine 
Verminderung an Bleichmitteln bis zu 30 % 
eintritt und an Arbeitslohn erheblich ge- 
spart wird. 

Nach Beendigung des Bleichprozesses 
kann der Stoff auf 214—314% verdünnt und 
aus dem Bleicher ausgespült oder ausgepumpt 
werden, er gelangt in eine große Bütte mit 
Rührwerk oder in eine sonstige geeignete 
Waschvorrichtung, worauf der Stoff auf einer 
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Pig. Collins Type” 
Abb. 4. Wolf-Collins-Konstruktion. 
Entwässerungsmaschine zu Rollen oder Bo- 
gen verarbeitet wird. 

Die Entwässerung durch Schneckenpres- 
sen bis zu einem Trockengehalt von 30 % 
empfiehlt sich besonders dann, wenn der 
Stoff auf gewisse Entfernungen durch 
Druckluft gefördert werden soll, hat aber 
noch den besonderen Vorteil, daß darin die 
Trennung einer nach dem teilweisen Ver- 
brauch noch wertvollen Bleichlauge von den 
gebleichten Fasern vorgenommen werden 
kann. In solchen Fällen wird man die Ver- 
dünnung im Wolf-Voith-Bleicher nur soweit 
vornehmen, als zum Entleeren des Bleichers 
gerade notwendig ist. 

Bleicht man 2. B. zur Erreichung von 
besonders weichen Zellstoffen derart, daß 
das alkalisch gemachte Fasermaterial mit 
Chlorgas behandelt wird, so ist es von 
außerordentlichem wirtschaftlichen Vorteil, 
daß ein großer Teil des Alkalis bzw. Na- 
triumhypochlorides durch die Schnecken- 
presse wiedergewonnen werden kann, 
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Da die Voithsche Schneckenpresse, Patent 
Schwarzer, eine nicht unbedeutende Rolle 
beim Wolf-Bleichverfahren spielt, soll sie 
kurz skizziert werden. (Abb. 5.) Sie dient 
zum Eindicken von Holzstoff mit Zellstoff 
von 6—7% auf etwa 25—35% Stoffdichte, 
bei Zellstoff bis zu 50 % Trockengehalt, und 
leistet bis etwa 26000 kg Zellstoff in 24 
Stunden. 

Die Schneckenpresse besteht aus einem 
schweren gußeisernen Ständer mit Einlauf, 
einem Preßmantel aus zäher Bronze, gelocht 
und mit gußeisernen Gehäusen umgeben, 
die mit Ablaufstutzen für das ausgepreßte 


Wochenblatt für Papieriabrikation 


Nr. 33 1926 


den Zellstoff, wenn er in Bogen- oder Rollen- 
form vorliegt, zum Bleichprozeß vorbereitet. 

Außer den stehenden Wolf-Bleichern mö- 
gen diejenigen in geschlossenen Zement- 
kammern von Interesse sein, welche ebenfalls 
in den Vereinigten Staaten mit gutem Erfolg 
seit Jahren arbeiten. 

In diesen Kammern. findet durch das Be- 
wegen des Stoffes in hoher Stoffdichte, 
nämlich über 12%, dieselbe wertvolle 
Durchknetung des Stoffes statt, wie in den 
stehenden Wolf-Bleichern und auch eine 
gewisse intermittierende Lüftung der Faser- 
mengen mit Luft. Häufiges Eintauchen in 
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Abb. 5. Schneckenpresse von J. M. Voith, Heidenheim. 


Abwasser und mit reichlich großen, durch 
Klappdeckel vesschließbaren Putzöffnungen 
sowie einem Auslaufmundstück versehen 
sind, einer gußeisernen Preßschnecke, 240 mm 
Durchmesser, etwa 1900 mm lang, mit der 
Antriebswelle leicht lösbar gekuppelt und 
einer gußeisernen Laterne mit Stopfbüchse. 
Antrieb durch Schneckengetriebe, Schnecken- 
rad aus Gußeisen und Bronzekranz, Schnecke 
aus Stahl mit Gehäuse und eingebauten 
Kugeldrucklagern, Voll- und Leerscheibe mit 
Riemenausrücker und mit Sammelrinne aus 
verzinktem Eisenblech für das Abwasser. 
Abbildung 6 zeigt einen Wolf-Bleicher 
in einer amerikanischen Zellstoffabrik. Links 
unten steht eine Zellstofizerreißmaschine, die 


die Bleichflüssigkeit und Heben des Stoffes 
bewirken in diesen Kammern ein schnelles 
Bleichen bei Schonung der Fasern, zu glei- 
cher Zeit gute Vorbereitung für den Hol- 
länder, geringen Chlorverbrauch und beson- 
ders geringeren Aufwand an Kraft. Die so 
intensive Berührung mit der Luft, wie bei 
den stehenden Bleichern, fehlt in diesen 
Kammersystemen. 

Abbildung 7 zeigt ein System solcher 
Wolf-Bleichkammern. Der Zellstoff und die 
Bleichflüssigkeit werden durch die Schnecken- 
getriebe A innig miteinander gemischt, 
durchgearbeitet und vorwärts bewegt; die 
senkrecht dazu laufenden, paarweise ange— 
ordneten Schneckengetriebe B, welche lang— 


Nr. 33 1926 


samer laufen, führen den Zellstoff den 
Schneckengetrieben A mit 50 Umdrehungen 
in der Minute der in B darüber liegenden 
Schnecke zu und drücken ihn durch eine 
68 cm weite Oeffnung hindurch. Die paar- 
weise angeordneten Schneckengetriebe B 
drehen sich viermal in der Minute und be- 
fördern den Stoff, ständig knetend und 
gegeneinander reibend, in 5 Minuten von 
einem Ende der Kammer zur anderen, indem 
derselbe einen Weg von 7,5 m zurücklegt. 
Der Stoff wird in der Pfeilrichtung befördert. 


Eine Reihe von praktischen Erfahrungen 
mit den Wolf-Bleichern soll im folgenden 
wiedergegeben und erörtert werden: 

Beziehungen zwischen Tempe- 
ratur und Stoffdichte: Bleicht man 
mit 5% Eintrag im Holländer, so muß man 
die Temperatur auf etwa 43° C bringen, 
während bei einer Stoffdichte von 25 % die 
Temperatur von 30° C nicht überschritten zu 
werden braucht. 


Da die durchschnittliche Jahrestemperatur 


etwa 10° C beträgt und die chemische Reak- 
tion beim Bleichen mit 5% Eintrag 3° C 
Erwärmung verursacht, dagegen bei hoher 
Stoffkonzentration 8—9° Erwärmung bringt, 
so verbraucht man im letzten Fall, um die 
ganze Masse zu erwärmen, bedeutend we- 
niger Dampf, was bei den Wolf-Bleichern als 
eine nicht unerhebliche Ersparnis an Kohlen 
berechnet wurde. Es bedeutet dies, daß 
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wenn die Bleichflüssigkeit in hoher Stoff- 
dichte gleich von der Fasermasse absorbiert 
wird und dadurch schnell die Fasern benetzt 
und in diese eindringt, die organischen Fär- 
bungen werden dann schnell oxydiert und 
die Fasern durch die kurze Zeitdauer des 
Bleichens geschont. 

Der Kraftverbrauch der Wolf-Voith-Blei- 
cher schwankt zwischen 1 und 2 PS für je 
1000 kg in 24 Stunden, er ist abhängig von 
der Art des zu bleichenden Stoffes. Bei dem 
geringen Kraftverbrauch kann durch die Ge- 
schwindigkeit der Schnecke in den Wolf- 
Bleichern durch stärkeres Kneten und Reiben 


während des größten Teils des Jahres über: 


haupt keine künstliche Erwärmung stattzu- 
finden braucht. Der bei niedriger Tempera- 
tur gebleichte Zellstoff hat dementsprechend 
günstigere Eigenschaften in Festigkeit. 

BeziehungenzwischenBleich- 
menge und Konzentration der 
Bleichflüssigkeit: Die Wolf-Bleicher 
sind so gebaut, daß dieselben jeden Stoff 
oberhalb der Stofikonzentration von 12% 
verarbeiten. Der Eintrag erfolgt mit 40 % 
Trockengehalt. 

Durch eine ganze Reihe von praktischen 
Erfahrungen und Beobachtungen wurde fest- 
gestellt, daß beim Bleichen in 5% Stoff- 
konzentration und in 25% Stoffdichte bei 
letzterem eine Ersparnis an Bleichmitteln um 
30 % erreicht wurde. 

Beziehungen zwischen Bleich- 
verlust und Stoffdichte: Nach 
Wolf beträgt der durchschnittliche Verlust 
durch Bleichen im Holländer 8%, je nach 
dem Aufschließungsgrad; beim Bleichen in 
hoher Stoffkonzentration wird dieser Verlust 
um 30 % verringert. Es ist von Vorteil, 


Abb. 6. Anordnung eines Wolt-Bieichers in einer 
amerikanischen Zellstoffabrik. 


des Stoffes gegeneinander eine derartige 
Wirkung erzielt werden, daß die spätere 
kostspielige Mahldauer im Holländer ver- 
ringert wird. 

Außer den erwähnten erheblichen Vor- 
teilen, die diese für die Zellstoff- und Papier- 
industrie fortschrittlichen Maschinen dar- 
stellen, möchte ich in der besonderen Aus- 
führung der Wolf-Voith-Bleicher in Bronze 
nicht die Variationsmöglichkeiten unerwähnt 
lassen, die in dieser Maschinerie zur Herstel- 
lung von Sondererzeugnissen möglich sind. 
Die Ausführung in Eisen genügt für das 
Bleichen mit Chlorkalklösung, während die 
Ausführung der Wolf-Voith-Bleicher in Bronze 
das Arbeiten mit Natriumhypochlorit zuläßt 
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und auch das für Sondererzeugnisse so wert- 
volle Vorbehandeln mit Alkali und Einleiten 
von Chlorgas in die alkalisch gemachte 
Fasermasse ermöglicht. 

Für Sondererzeugnisse mag auch die 
Mitwirkung von ozongashaltiger Luft an 
Stelle der atmosphärischen Luft manche 
wertvolle Arbeit leisten. 

Gerade in die Zeit der Fertigstellung 
meiner Ausführungen über die Wolt-Voith- 
Bleicher fällt eine Veröffentlichung von 
Funcke, die durch die ausführliche Beurtei- 
lung durch Opfermann von besonderem 
Interesse ist. Im „Papier-Fabrikant“ 1926, 
Heft 15, beschreibt Funcke ein Bleichver— 
fahren nach Thorne, das in der eigenen 
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Anlage des Herrn Thorne in Amerika ar- 
beitet, aber in anderen Werken erst ausge- 
führt werden soll, während das Wolf-Bleich- 
verfahren sich durch 54 Bleichapparate in 
Amerika bereits in großem Umfange einge- 
führt hat und durch ständige Neuanlagen 
vermehrt wird. 

Selbst bei einer 18—20 % igen Stoffdichte 
ist die Luftzufuhr beim Thorne-Bleichverfah- 
ren in der im P.-F. Nr. 15 angegebenen 
Weise verhältnismäßig gering; die Luft wird 
die zusammengeballten Fasermassen immer 
nur an der Oberfläche treffen, und dies nur 
an der Stelle, an der der Arm mit den Luft- 
öffnungen die Luft einbläst. 


Im Wolf-Bleicher kommen alle Fasern, 
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auch die im Innern zusammengeballten 
Stücke, mit Luft längere Zeit in Berührung, 
welcher Vorgang sich dauernd wiederholt, 
auch ist die gleichmäßige Mischung der 
Bleichflüssigkeit mit dem Stoff nicht in der 
Weise vorhanden wie im Wolf-Bleicher in 
seiner gerade kürzlich noch verbesserten 
Konstruktion in Gestalt des Wolf-Voith- 
Bleichers. 

Bei den Wolf-Bleichern ist Faserschleim- 
bildung durch das Kneten in nachteiliger 
Weise nirgends bemerkt worden. Es ist 
gerade diese gründliche Mischung mit der 
Bleichflüssigkeit, Durchknetung, Aussetzen 
der Luft, wieder Mischung mit frischer 
Bleichflüssigkeit, Durchknetung, wieder Aus- 
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setzung der Luft usf. eine Kombination von 
bleichfördernden Vorgängen, die man als 
einen gewaltigen Fortschritt in der Zellstoff- 
bleicherei ansehen muß; dementsprechend 
haben auch die bedeutendsten europäischen 
Maschinenfabriken Voith und Walmsley den 
Bau der Wolf-Bleicher aufgenommen. 

Durch geringere Tourenzahl der Schnecke 
im Bleicher und durch höhere Konzentration 
der Chlorkalklösung könnte man etwaiger 
Schleimbildung leicht aus dem Wege gehen. 
Die Praxis hat jedoch, wie schon erwähnt, 
solche Schleimbildung nicht beobachtet, son- 
dern im Gegenteil die Tourenzahl erhöht, 
um die Durchknetung noch intensiver aus- 
zuüben. 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung 
Amerikas. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht, Erie, Pa. 
(Fortsetzung zu Nr. 30, S. 827.) 


Die Ueberwachung der Stoffvorbereitungs- 
prozesse. 

Man begegnet in deutschen Fachkreisen 
vielfach der Ansicht, daß die amerikanische 
Art der Stoffvorbereitung, wie sie im Vor- 
hergehenden in groben Zügen umrissen 
wurde, nicht mit dem sorgfältigen Arbeiten 
verglichen werden könne, das die Stoffvor- 
bereitung in deutschen Anlagen auszeichnet. 
Die Richtlinien, nach denen die Herstellung 
der Ware in Amerika erfolgt, sind andere als 
die deutschen Fabrikationsprinzipien. Die 
durchschnittliche Tagesproduktion einer Reihe 
von Feinpapierfabriken liegt bei 120 bis 
150 tons in 24 Stunden. Da jede Anlage nur 
eine engbegrenzte Zahl von Standardpapieren 
herstellt, die in Verbraucherkreisen unter 
dem Namen der Erzeugerfirma gut bekannt 
sind, läuft ein und dieselbe Art Papier oft 
wochenlang, ohne daß gewechselt wird. Auf 
diese Weise können die günstigsten Be— 
dingungen für die Arbeitsprozesse genaue- 
stens studiert und in die einfachste, zweck- 
mäßigste Form gebracht werden. Der ein- 
fachere Aufbau einer Maschine oder eines 
ganzen Produktionssystems ist, wenn das 
Produkt und seine Herstellungsweise allen 
Anforderungen hinsichtlich Qualität und 
Wirtschaftlichkeit entsprechen, immer das 
Kennzeichen eines höheren technischen Ni— 
veaus, als es das kompliziertere Organ dar- 
stellt. Bei einer Beurteilung und einem Ver- 
gleich der Arbeitsverfahren müssen deshalb 
die Eigenschaften des Produkts verglichen 
werden, vorausgesetzt, daß beide Verfahren 
wirklich dasselbe Produkt herstellen sollen. 


Es ist nun eine Tatsache, daß die Normen, 
wie sie vom Bureau of Standards für die 
amerikanischen Feinpapiere festgelegt wor- 
den sind, sich von den Eigenschaften bekann- 
ter deutscher Feinpapiere unterscheiden. Der 
wesentlichste Unterschied liegt in den ver- 
schiedenen Anforderungen begründet, die in 
beiden Ländern an die Durchsicht (Forma- 
tion) und die Eigenschaften der Papierober- 
fläche (finishing) gestellt werden. Die Nor- 
men berücksichtigen den herrschenden Ge- 
schmack der Verbraucher. In Deutschland 
würde man die amerikanischen Papiere mit 
ihrer wolkigen offenen Durchsicht wahr- 
scheinlich wenig schön finden, während um- 
gekehrt dem Amerikaner an der geschlosse- 
nen, gut eingedeckten Durchsicht deutscher 
Fabrikate nichts gelegen ist. Vergleicht man 
die physikalischen Eigenschaften amerikani- 
scher Erzeugnisse, soweit sie durch Falzzahl, 
Reißlänge, Dehnung und Zerplatzwiderstand 
charakterisiert sind, mit denen deutscher 
Papiere gleichen Gewichts und gleicher Stoff- 
zusammensetzung, so zeigt sich trotz des 
zunächst einfacher erscheinenden Herstel- 
lungsverfahrens das amerikanische Papier in 
keiner Weise unterlegen. 

Welche Gegebenheiten setzen den ameri- 
kanischen Hersteller nun in den Stand, mit 
alten Fabrikationsgepflogenheiten zu brechen, 
die ganze Fabrikation systematisch zu verein- 
fachen und zu einer fast vollständig kon- 
tinuierlichen zu machen, im Aufwand an 
menschlicher Arbeit je Produktionseinheit 
beträchtliche Einsparungen zu erzielen und 
bei Verwendung derselben Rohstoffe eine 
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Ware auf den Markt zu werfen, die dem 
europäischen Produkt an Güte ebenbürtig 
ist? Diese Frage ist ernst und zeitgemäß 
genug, genau und vorurteilsfrei studiert zu 
werden. 

Gerade in den Arbeitsabschnitten, die den 
tiefstgreifenden Veränderungen und Verein- 
fachungen unterworfen waren, trifft man auf 
das Vorhandensein neuer Stoffprüfverfahren 
und selbsttätig regulierender und zum Teil 
registrierender Kontrollvorrichtungen, die fast 
ohne jede intellektuelle Unterstützung die 
Bedingungen der Arbeitsprozesse in engsten 
Grenzen halten. Bezieht man die sogenannte 
Stoffregulierung in das Gebiet der Stoffvor- 
bereitung ein, so weist dieser Abschnitt eine 
Reihe von Prüfverfahren und mechanischen 
Einrichtungen auf, deren wichtigste im 
folgenden beschrieben werden sollen. 

Wo noch mit dem Holländer gearbeitet 
wird, kann man zwei Hauptarten von Mahl- 
kontrollen unterscheiden. Bei der einen wird 
der Abstand der Walze vom Grundwerk meß- 
bar reguliert und registriert, bei der 
anderen wird der Stoff untersucht und durch 
Ermittelung der Variation seiner Eigenschaf- 
ten auf den Mahlvorgang geschlossen. So 
ist der Marx-Holländer mit einer Vorrich- 
tung versehen, die durch Verschieben eines 
Gewichts auf einem Hebelarm den Druck zu 
variieren gestattet, mit dem die Walze auf 
das Grundwerk wirkt. Diese Konstruktion, 
die prinzipiell eine Wage darstellt, ist der 
deutschen Holländerwage von Prof. Friedr. 
Müller insofern unterlegen, als sie den 
Auftrieb nicht berücksichtigt und nur dann 
verläßliche Resultate gibt, wenn immer mit 
gleicher Eintragshöhe und gleichem spezifi- 
schem Gewicht des Stoffbreies gearbeitet 
wird. Der Wallace Mason Beater roll 
Regulator sieht einen Ausgleich für die Auf- 
triebswirkung vor und betätigt das Senken 
und Heben der Walze auf hydraulischem 
Wege. Der von der Walze auf das Grund- 
werk ausgeübte-Druck wird direkt an einem 
Manometer abgelesen, das, mit einer Schreib- 
vorrichtung versehen, den Mahlungsvorgang 
selbsttätig aufzeichnet. Im Falle elektrischen 
Einzelantriebs lassen sich die Anzeigen des 
Wattmeters im Sinne einer kontinuierlichen 
Kontrolle verwenden. Die automatische Steue- 
rung eines Holländers oder einer Holländer- 
gruppe auf elektrischem Wege“ durch ent- 
sprechende Erweiterung des Mahlwagen- 


1 Dr.-Ing. Wilhelm Stiel, Holländer-Einzel- 
antrieb und selbsttätige Regelung der Holländerärbeit, 
Wochenblatt für Papierfabrikation, Jahrgang 1920, 
Nr. 14 und 15. 
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prinzips scheint in Amerika fremd zu sein. 
Zu der Mahlkontrolle durch Mittel, die 
die am Stoff hervorgerufenen Aenderungen 
messen, gehört vor allem die Ermittlung des 
Schmierigkeitsgrades. Sie ist in 
Kanada normiert*? und ist im Holländerraum 
einer jeden Feinpapierfabrik anzutreffen. 
Eine andere Art Schmierigkeitsgradmes- 
sung, die speziell für die Ermittelung der 
Holländerarbeit dienen soll, wurde von 
Green vorgeschlagen. Die Vorrichtung soll 
einerseits gestatten, den Eintrag so vorzu- 
nehmen, daß immer dieselbe Konsistenz 
erreicht wird; andererseits soll sie während 
der Mahlung die fortschreitende Aenderung 


Fig. 1." 


des Stoffcharakters aufzeichnen. Es wird dies 
durch Verwendung eines Tauchkörpers er- 
reicht, der eine Friktionsoberfläche besitzt 
(siehe Fig. 1) und in den Stoffbrei eintaucht. 
Eine Veränderung der Tauchkörperstellung 
wird an einer Skala angezeigt. Nullage 
herrscht, wenn sich der Schwimmer in einer 
bestimmten Trogtiefe befindet und zwischen 
dem nach unten wirkenden Teilgewicht und 
dem Auftrieb des Stoffbreis Gleichgewicht 
besteht. Weicht die Konsistenz des Breies 
von der Norm ab, so besitzt der Auftrieb bei 
gleicher Stoffhöhe eine andere Größe und 


%2 The Standard Freeness Tester, Paper Trade 

Journal, Nr. 7, S. 49, vom 18. Februar 1926. 
Pig. 1 und Fig. 2 sind dem Buche The Manu- 

facture of Pulp and Paper, Vol. IV, entnommen. 
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der Zeiger wird im entsprechenden Sinne 
betätigt. 

Der Tauchkörper H ist weiterhin so an- 
geordnet, daß er wie ein Pendel ausschwin- 
gen kann und das Maß der Schwingungs- 
amplitude durch den Zeiger aufgezeichnet 
wird. Bei Beginn der Mahlung erleidet der 
Körper unter dem Einfluß der an seiner 
Oberfläche wirkenden Stoffreibung eine Aus- 
lenkung, die durch die Rückziehkraft einer 
Feder begrenzt wird. Dieser Ausschlag ent- 
spricht einer bestimmten Stoffumlaufsge- 
schwindigkeit, einer bestimmten Konsistenz 
und einer bestimmten Stoffreibung. Nimmt 
man an, daß für die Dauer der Mahlung die 
beiden ersten Faktoren konstant bleiben, so 
zeigt der Zeigerausschlag und der ihm ent- 
sprechende Kurvenzug die Variation der Rei- 
bungseigenschaften des Stoffes an. 

Gegen diese Meßmethode lassen sich 
jedoch starke Einwände erheben. Es ist z.B. 
der Einfluß der Temperaturänderung nicht 
berücksichtigt. Wie groß aber der Einfluß 
der Temperatur auf die Ermittelung aller 
Stoffeigenschaften ist, die mit der Viskosität 
der faserigen Suspension zusammenhängen, 
geht daraus hervor, daß Wasser von 98° C 
aus einem Faserbrei fünfmal so rasch abfließt, 
als es unter sonst denselben Bedingungen 
Wasser von + 1° C tut, eine Tatsache, die 
besonders bei Ausführung der Schmierig- 
keitsgradbestimmungen berücksichtigt werden 
muß. 

Die Pn-Wertermittlung. 

Die Bedeutung, die dem chemischen 
Charakter des in der Stoffvorbereitung ver- 
wendeten Wassers zukommt, hat man längst 
erkannt. Seit nun handliche Apparate zur 
Messung des elektrischen Leitvermögens 
wässeriger Lösungen und Indikatorensätze 
für kolorimetrische Vergleichsermittelungen 
auf dem Markte sind, bietet die Bestimmung 
des sogenannten P}-Wertes von Fabrika- 
tions- und Stoffsuspensionswässern eine be- 
queme Meßmethode für die Intensität der in 
den Lösungen vorhandenen Säure oder 
Lauge. 

Jener Prozeß in der Papierherstellung, 
bei dem von der Anwendung der Py-Wert- 
ermittelung die größten Vorteile zu erwar- 
ten sind, ist die Ausfällung des leimenden 
Agens mittels Tonerdesulfat. Man weiß 
schon seit geraumer Zeit, daß es vorteilhaft 
ist, wenn der Papierstoff während des letzten 
Teils der Mahlung und während er der Pa- 
piermaschine zugeführt wird, eine leicht 


saure Reaktion zeigt. Die Bestimmung der 
Wasserstoffionenkonzentration oder des Py- 
Wertes, der bekanntlich der Logarithmus des 
reziproken Wertes der Wasserstoffionen- 
konzentration ist, gibt das Maß der Azidität 
oder Alkalinität in exakter und reproduzier- 
barer Weise an. 

Das bei der Stofimahlung benutzte Sus- 
pensionswasser ist meist alkalischer Natur. 
Seine Alkalinität wächst nach Zugabe der 
Harzseife entsprechend an. Die zur Aus- 
flockung des Harzes nötige saure Reaktion 
der Lösung wird durch Zufügen von Ton- 
erdesulfat herbeigeführt. Die für die Lei- 
mungseigenschaften des Papieres günstigste 
Form der Ausfällung erfolgt bei einem be- 
stimmten Py-Wert. Ist der Stoff zu nahe 
der neutralen Grenze, so entspricht. die Aus- 
flockung ebensowenig den wirtschaftlichsten 
Bedingungen, als wenn zuviel Tonerdesulfat 
gebraucht wird. 

Ein zweites, sehr wichtiges Anwendungs- 
feld der Meßmethode stellt die Wasserreini- 
gung dar. Bei der Koagulation der Ver- 
unreinigungen mit Tonerdesulfat hat sich die 
Py-Ermittlung als sehr brauchbares Mittel 
zur Festlegung der günstigsten Reaktions- 
bedingungen erwiesen. Während auf dem 
Gebiete der Papierstoffleimung durch Ver- 
wendung der meist kolorimetrisch erfolgen- 
den Py-Ermittelungen schon bedeutende Ein- 
sparungen an Chemikalien verzeichnet wer- 
den konnten, hat diese Meßmethode in der 
Bleicherei, der Oberflächenleimung,, dem 
Streichen und Färben noch keine praktische 
Anwendung gefunden, dürfte aber über kurz 
oder lang auch diesen Gebieten nutzbar 
gemacht werden.“ 

Man geht sicherlich nicht fehl, wenn man 
die in den vergangenen Jahren erschienenen 
Arbeiten deutscher Wissenschaftler,“ die in 
Amerika sicherlich ebensoviel Beachtung und 
Nachstudium gefunden haben, wie in deut- 
schen fachindustriellen Kreisen, als einen der 
Hauptgründe für das rege Interesse betrach- 
tet, das die Zellstoff und Papierchemiker 
dieses Landes dem erwähnten Unter- 
suchungsprinzip und seiner Anwendung im 
praktischen Betrieb zuwenden. 


Merle B. Shaw, Hydrogen Jon Concentra- 
tion in the Paper Mill, Paper Trade Journal. 3. Sept. 
1925; ferner W. A. Taylor, The Meaning of 
Hydrogen Jon Concentration and its Application to 
the Paper Industry. Paper Trade Journal, 29. Okt. 
1925. S. 103. 

Es seien hier nur die Arbeiten Dr. Lorenz’ 
genannt. 


(Schluß folgt.) 
— — — 
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Exkursionsbericht der Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., 
Cöthen i. Anhalt. 


Während im vorjährigen Sommersemester 
die Exkursion der Fachvereinigung sich nach 
dem Süden Deutschlands gewendet hatte, 
war man diesmal übereingekommen, einem 
Teil der nördlich gelegenen Papierfabriken 
einen Besuch abzustatten. Man tat dies um 
so lieber, als sich hier wieder einige Firmen 
freundlichst zur Verfügung gestellt hatten. 

Den Auftakt der Exkursion, die am 6. Juli 
begann, bildete die Besichtigung der Berg- 
mann Elektrizitäts-Werke in Berlin. In lie- 
benswürdiger Weise wurden die Exkursions- 
teilnehmer durch einen Herrn der Bergmann- 
Werke am Bahnhof in Berlin begrüßt und 
per Auto zum Hauptwerk „Rosenthal“ ge- 
fahren. Für die jungen Papiermacher war es 
interessant, die vielseitige Verwendung des 
Papiers für Isolationszwecke kennenzulernen 
und Einsichtnahme in das Getriebe eines der- 
artigen Werkes zu nehmen. Nach dreistün- 
diger Besichtigung baten die Bergmann- 
Werke alle Exkursionsteilnehmer zu einem 
stärkenden Mittagbrot in die Hochschul- 
brauerei. Hier war es dem 1. Vorsitzenden 
der Fachvereinigung, Herrn Bausch, ver- 
gönnt, der Firma Bergmann nochmals den 
Dank der Fachvereinigung auszusprechen. 
Der Herr Vertreter der Bergmann-Werke 
hieß noch einmal die Fachvereinigung will- 
kommen und veranlaßte, daß nach einer mit 
Papiermacherfröhlichkeit gewürzten Stunde 
die Exkursionsteilnehmer per Auto unter die 
Linden gefahren wurden, von wo ein jeder 
bis zum anderen Morgen 8.20 Uhr, der Ab- 
fahrt des Zuges nach Altdamm, sein freier 
Mann war. Nachdem man um I Uhr mittags 
des folgenden Tages in Altdamm angekom- 
men war, wurde zuerst die Natronzellstoff- 
und Papierfabrik einer Besichtigung unter- 
zogen und somit vielen Herren die Möglich- 
keit gegeben, auch einmal die Natron- bzw. 


Sulfatzellstoffabrikation praktischerweise ken- 
nenzulernen, da ja die Anzahl der Sulfat- 
zellstoffabriken eine verhältnismäßig geringe 
Zahl in Deutschland darstellt. Auch in Alt— 
damm erwartete die Papiermacher ein reich- 
haltiges Mahl, das nach Besichtigung des 
reichverzweigten Betriebes der „Natronag“ 
wohl mundete und bis zur Abfahrt des Zuges 
die Teilnehmer der Exkursion mit den Herren 
der Natronag in ungebundener Fröhlichkeit 
vereinte. Am Vormittag des nächsten Tages 
besichtigte man die Stettiner Pappenfabrik, 
konnte sich aber leider dort nicht länger auf- 
halten, da der Feldmühle für den Nachmittag 
der Besuch der Fachvereinigung in Aussicht 
gestellt worden war. In der Feldmühle er- 
wartete die Herren ein außergewöhnlich 
großzügig angelegtes Werk. Leider war die 
Zeit nur zu knapp, um alle Einrichtungen 
mit der nötigen Ruhe zu studieren. Jeden- 
falls hat der grandios organisierte Betrieb 
einen nachhaltigen Eindruck auf alle Ex- 
kursionsteilnehmer gemacht und ihnen die 
Kraft des deutschen Schaffensgeistes vor Au- 
gen gestellt. Nachdem man sich auch hier 
wieder an freundlich dargebrachtem Mahle 
erquickt hatte, wurde die Rückfahrt nach 
Stettin angetreten und dann am nächsten 
Tag wieder nach Cöthen zurückgefahren. 


Die Exkursion hatte einen befriedigenden 
Verlauf genommen und ist als voller Erfolg 
für die Fachvereinigung anzusehen. Noch- 
mals sei an dieser Stelle den Firmen für ihre 
zuvorkommende Bereitwilligkeit vielmals ge- 
dankt, ebenfalls den Herren, die 


übernommen hatte. 


Der Pressewart: Kade. 
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Das letzte Werk des Altmeisters unseres Faches Prof. Kirchner: 
Lehr- u. Handbuch der Pappenfabrikation 


I. und II. Teil, le6terer mit vielen wertvollen Rezepten, ist soeben 


reis des Ganzleinenbandes mit vielen Abbildungen und zwei 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Plötzlich und unerwartet ist am Donnerstag, den 5. August 


Herr Direktor Hermann Holtzhausen 


im Alter von 68 Jahren einem Herzschlag erlegen. 

Mit ihm verlieren wir einen verdienstvollen Mitarbeiter und Freud: 
der in uneigennützigster Weise seine großen Erfahrungen und Kenntnisse 
unserer Industrie zur Verfügung gestellt hat, und auf den wir auch noch 
jederzeit zählen durften, nachdem er seine Aemter wegen seines vor- 


geschrittenen Alters niedergelegt hatte. 
Der Verband schuldet ihm für seine aufopfernde Tätigkeit im Dienste 
der Allgemeinheit größten Dank und wird das Andenken des Verstorbenen 


stets in Ehren halten. 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstofi-Industrie, Gruppe Sachsen: 


Dr. Dr. K. Niethammer, 


Vorsitzender. 


Dr. E. Schuchhart, 
Syndikus. 


Geschäflsberichle. 


Zellstofflabrik Waldhof. Mannheim-Waldhol. Dem 
Prospekt der Einführung von R.-M. 5 Mill. neuer 
Stammaktien an der Frankfurter Börse ist zu ent- 
nehmen, daB der Geschäftsgang im ersten Quartal 
1926 lebhaft gewesen sei; die Nachfrage habe im 
zweiten Quartal nachgelassen; doch sei sie in der 
letzten Zeit wieder besser geworden. Die Erlöse für 
Zellstoff und Papier seien gegenüber dem Vorjahre 
niedriger. Die Verwaltung erwartet aber doch, so- 
weit es sich bis jetzt übersehen lasse, auch für 1926 
ein befriedigendes Ergebnis (1925 10% Dividende auf 
die Stammaktien). 

Nach dem Prospekt sind in den Werkanlagen in 
Waldhof vorhanden: 28 Kocher mit einem Fassungs- 
vermögen von etwa 4500 cbm, 8 Langsiebentwässe- 
rungsmaschinen und 2 Papiermaschinen. Das Werk 
besitzt ferner eine Anlage zur Gewinnung von Pro- 
dukten aus der Ablauge sowie eine Spiritusfabrik 
mit 8 Brennapparaten mit einer Produktionsfähigkeit 
von 4,5 Millionen Liter Spiritus jährlich, welcher aus 
der Ablauge erzeugt wird. Die Gesamtzahl der Ar- 
beiter beträgt zurzeit etwa 2000 und die der Be- 
amten 160. 

In der Abteilung Zellstoffiabrik Waldhof in Til- 
Sit befinden sich 17 Kocher und 4 Langsiebentwäs- 
serungsmaschinen. Die im Jahre 1916 erbaute Sulfit- 
spritfabrik arbeitet mit 4 Destillationsapparaten. Die 
Beamtenzahl beträgt gegenwärtig 80, die Arbeiter- 
zahl 1600, 

Die Abteilung der Zellstofffabrik Waldhof in 
Ragnit arbeitet mit 5 Kochern, 2 Zellstoffentwässe- 
rungsmaschinen und 2 Papiermaschinen. Die Zahl der 
Beamten beträgt gegenwärtig 41, die der Arbeiter 
etwa 800. 

Beigefügt sind dem Prospekt die Bilanzen der 
Papyrus A.-G., Mannheim-Waldhof, der Coseler 
Cellulose- und Papierfabriken A.-G., Berlin, und der 
Papierfabrik Weißenstein: die Fabrikbetriebe dieser 
Firmen sind der Zellstofffabrik Waldhof verpachtet; 


letztere hat den Aktionären mindestens eine gleiche 
Dividende gewährleistet, die auf die eigenen Aktien 
verteilt wird. Waldhof ist ferner an vier ausländi— 
schen * Firmen mit zusammen holl. fl. 247 000. 
nord. K 600 000 und Kc 250 000 beteiligt und besitzt 
ferner verschiedene kleine Beteiligungen, die im ein— 
zelnen Falle 50% des betreffenden Kapitals nicht 
übersteigen. Der Prospekt erwähnt ferner die An- 
leiheaufnahme von zunächst nom. £ 750 000 mit der 
Möglichkeit der Erhöhung auf £ 1000000. Es ist mit 
6%% verzinslich und vom Jahre 1927 ab bis 1. Ja- 
nuar 1946 in jährlichen Raten zurückzuzahlen. Vom 
1. Januar 1933 ab steht der Zellstofffabrik Waldhof 
das Recht zu, den Rest zurückzuzahlen. 

Die Gesellschaft hat Waldbesitz in Baden, Würt- 
temberg, Bayern, Deutschösterreich und der Tsche- 
choslowakei. Er beträgt in Deutschland 2089,39 ha, 
in Deutschösterreich 19,54 ha und in der Tschecho- 
Slowakei 1316,83 ha. 

Es betrugen die Fabrikationsumsätze in Zellstoff 
in 1925 == 207 994 t (1924 = 131 708 t), in Papier 
24 703 t (13266 t) im Werte von R.-M. 74,14 Mill., 
bei den Tochter gesellschaften in Zellstoff 2563 t 
(1212 t), in Papier 53 816 t (46 375 t) im Werte von 
R.-M. 29,31 Mill. 


Die Feldmühle Papier- und Zellstoffwerke A.-G. 
löst ab 1. September ihre Anleihen von 1903, 1909 
und 1912 mit R.-M. 127.02, die von 1914 mit R.-M. 
104.05 sowie die von 1920 mit R.-M. 7.48 für je 
P.-M. 1000 nom. ab: bei der letzteren zuzüglich 
R.-M. 0.46 Zinsen netto für 1925 und 1926. Für die 
anderen Anleihen sind die Zinsen bereits zur Aus- 
zahlung gelangt. 


Otto Ficker A.-G., Kirchheim. Diese mit einem 
Aktienkapital von R.-M. 1,5 Millionen arbeitende Ge- 
sellschaft (Papiergroßhandel, Karten- und Brief- 
hüllenfabrik) erzielte im Geschäftsjahr 1925 einen 
Gewinn von R.-M. 63 692. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Silberne Hochzeit. Herr Kommerzienrat 
Franz Leinfelder, Papierfabrikbesitzer in Schroben- 
hausen (Oberbayern), hat am 5. August d. J. mit 
seiner Gattin Emmy geb. Foerster die silberne Hoch- 
zeit gefeiert. (Unsere herzlichsten Glückwünsche!) 

Gemeinsame Verkaufsstelle. Die 
Schlesische Papierfabrik A.-G. in Oberweistritz 
i. Schles. und die Papierfabrik Ullersdorf, G. m. b. H. 
in Ullersdorf i. Isergeb., haben eine gemeinsame 
Verkaufszentrale errichtet, welche die gesamte Pro- 
duktion beider Werke in Seiden- und Zellulosepapieren 
bis einschließlich 40 g/qm verkauft. Mit dieser Ver- 
kaufszentrale ist die Papier-Compagnie G. m. b. H., 
Verkaufszentrale Vereinigter Seidenpapierfabriken in 
Berlin SW 48, Friedrichstraße 244, betraut worden. 

Geschäftsaufsichtaufhebung. Die 
am 10. Mai 1926 über die Firma Appel & Preß in 


Pfungstadt verhängte Geschäftsaufsicht ist durch 
rechtskräftigen Zwangsvergleich vom 1. Juli 1926 
beendet. 


Neue Papierfabrik in Holland. Die 
bekannte holländische Glühlampenfabrik Philips A.-G. 
in Eindhoven errichtete zur Herstellung ihres Papier- 
bedarfes eine eigene Papierfabrik und hatte mit der 
Lieferung der Einrichtung dazu, nämlich der Papier- 
maschine mit Neben- und Hilfsmaschinen, wie Koller- 
gänge, Holländer, Umroll-Schneidemaschine, sowie 
den nötigen Hebe- und Fördereinrichtungen, die Firma 
F.H. Banning & Seybold, Maschinenbau-Ges. 
m. b. H. & Co. in Düren, betraut. 

Die Fabrik ist dieser Tage in Betrieb gesetzt 
worden. Die Fabrikleitung hat die Erbauer davon 
durch folgendes Telegramm benachrichtigt: „Papier- 
fabrik seit Freitag mit gutem Erfolg im Betrieb.“ 

Die Firma C. Mehier, Maschinenbauanstalt G. m. 
b. H. in Aachen, über deren Leistungen im Papier- 
maschinenbau wir schon in einer früheren Nummer 
berichteten, hat neuerdings, insbesondere in Frank- 
reich, wieder große Erfolge erzielt. Nachdem der 
genannten Gesellschaft bereits im Laufe des vorigen 
Jahres aus Frankreich sechs komplette Papiermaschi- 
nen in Auftrag gegeben wurden, darunter drei von 
ein und derselben Firma, wurde dieselbe jetzt mit 
der Ausführung von zwei Papiermaschinen von 
3000 mm Bahnhreite betraut, Fast zu gleicher Zeit 
lief eine Bestellung auf eine weitere gleiche, jedoch 
um 200 mm breitere Maschine ein. Die Firma C. 
Mehler hat damit in etwas mehr als Jahresirist allein 
aus Frankreich neun komplette Papiermaschinen so- 
wie außerdem Kocher, Kollergänge und Holländer in 
Auftrag erhalten. Diese Tatsache stellt der vorzüg- 
lichen Konstruktion und Ausführung der von der 
Firma C. Mehler gebauten Maschinen das beste Zeug- 
nis aus, ist aber auch ein Beweis für die Umsicht 
der Leitung des ausgedehnten Unternehmens. Auch 
auf dem Gebiete der Kohlenstaubfeuerungen, für wel- 
che die Firma C. Mehler Mahl- und Aufbereitungs- 
anlagen mit der bewährten RKaymond-Pendelmühle 
mit Windsichtung baut, sind der Firma in der letzten 
Zeit recht belangreiche Aufträge zugeflossen. Die 
Vorteile dieser Feuerungsart werden immer weiteren 
Kreisen offenbar. so daB mit einer zunehmenden Ein- 
führung derselben zu rechnen ist. Die Mahlanlagen 
der Großkraftwerke Berlin-Rummelsburg und Stutt- 
gart stammen auch zum Teil aus den Werkstätten 
der Firma C. Mehler. 


Herr Verwaltungsdirektor i. R. Hermann Holtz- 

hausen in Chemnitz ist am 5. August d. J. im 
Alter von 69 Jahren gestorben. Derselbe war fast 
29 Jahre Geschäftsführer und technischer Aufsichts- 
beamter der Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sek- 
tion IX und Mitbegründer und Aufsichtsratsmitglied 
der Verkaufsvereinigung Deutscher Pappenfabrikanten 
G.m.b.H., Dresden. Durch seine reichen Kenntnisse 
und Erfahrungen auf dem Gebiet der Unfallverhütung 
hat er sich um die Berufsgenossenschaften hoch ver- 
dient gemacht. (Siehe Nachrufe in heutiger Nummer.) 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg, Thüringen. 


Adressen-Aenderungen. 


AH 133 Karl Wernicke, Betriebsleiter, Oberau 
b. Wolkenstein. 

AH 35 Guido Schürk, Direktor, Neuweistritz b. 
Habelschwerdt. 

AH 182 Gustav Ullrich, Franzensbad, Nr. 109, 
C. S. R. 

AH 111 Edgar Krüger, Betriebsleiter, Hammer- 
mühle, Pommern. 

AH 65 Willi Kern, Düren, Rheinland, Nidegge- 
nerstraße 141, 

Beiträge. 


Wir bitten unsere Mitglieder, welche noch mit 
ihrem Jahresbeitrag im Rückstande sind, letztmalig 
um Einsendung der 10 & per Zahlkarte auf unser 
Postscheckkonto Leipzig 80 026, andernfalls wir 
annehmen, daß die Einziehung durch Nachnahme ge- 
wünscht wird. Kosten zu Lasten betr. Mitglieder. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 

Neuweistritz, den 4. August 1926. 

A.H.V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 

gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Die Arbeitskämpie der letzten Jahre. 

Ueber diese gibt der Deutsche Industrieschutz- 
verband, Dresden-A. 1, Bürgerwiese 24/1 (Geschäfts- 
führer Kurt Grützner), im diesjährigen Geschäfts- 
bericht interessante Vergleichsziffern. 

Während im Jahre 1924 die Zahl der von ihm 
entschädigten Streiks nur 1212 betrug, Stieg diese im 
Jahr 1925 auf 2330. Die Höhe der im Vorjahr ange- 
meldeten Schadensumme bezifferte sich auf 1537 000 
Mark, während sich die im Jahr 1924 vergüteten 
Streikschäden nur auf rund 800000 Mark beliefen. 
Die durchschnittliche Dauer der Streiks hat im ver- 
gangenen Jahre zum ersten Male seit dem Kriege die 
Durchschnittsstreikdauer der Vorkriegszeit nicht nur 
erreicht, sondern sogar überschritten. Sie betrug in 
den Jahren 1906—1914 36 Tage und sank im Jahre 
1918, wo gegen Jahresende jede Gelegenheit einen 
Streikgrund abgab, auf 4 Tage. Im Durchschnitt der 


Jahre 1918—1923 hob sich die Dauer der Streiks 
wieder auf 13 Tage und erreichte im Jahre 1925 
einen neuen Höchststand mit 38 Tagen. Der Deut- 


sche Industrieschutzverband sieht in dieser längeren 
Durchschnittsdauer der Streiks, so ungünstig sie vom 
finanziellen Standpunkt der Beteiligten und der Ge- 
samtwirtschaft aus gesehen zunächst ist, doch ein 
Zeichen dafür, daß die sich in einer großen Zahl 
kurzer Streiks aussprechende Nervosität sich vermin- 
dert hat und Arbeitnehmer wie Arbeitgeber Dite- 
renzen wieder mehr auf dem Weg ruhigen Verhan- 
delns auszugleichen suchen. 


ITS HELEN nenn 
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Auslands-Rundschau. 
Finnland. Anschließend an die Versammlung wurde 
Auf der 3. nordischen Chemikerver- eine Exkursion unternommen, wobei eine 
sammlung, die am 13. Juli in Helsing- Reihe industrieller Unternehmungen, vor 


fors stattfand, wurden auch die Fort- 

schritte der Zellstoffchemie besprochen. Unter 

den etwa 100 Teilnehmern aus Dänemark, 

Norwegen, Schweden und Finnland waren 

von den führenden Forschern der Holz- 

chemie vertreten: Herr Professor Peter Kla- 
son, Stockholm, Professor S. Schmidt-Nielsen, 

Technische Hochschule Trondhjem, Dozent 

Dr. Erik Oeman, Technische Hochschule 

Stockholm, Dr. Sigurd Samuelsen, Versuchs- 

anstalt der nordischen Holzveredelungsindu- 

strie in Embretsfors u. a. 

Ueber Themen aus der Holz-, Zellstoff- 
und Papierchemie wurden folgende Vorträge 
gehalten: 

S. Schmidt-Nielsen: Ueber die An- 
wendbarkeit von Kleinkochern beim Stu- 
dium des Zellstoffkochprozesses. 

G. K. Bergman: Ueber die Beziehungen 
zwischen den Konstanten für den Auf- 
schlußgrad von Holzzellstoffen und dem 
Chlorverbrauch bei der technischen Bleiche. 

O. Routala: Untersuchungen über die 
chemischen Prozesse bei der Celluloseher- 
stellung nach der Salpetersäuremethode. 

P. Klason: Ueber die Akroleingruppe als 
gleichbleibender Bestandteil des Lignins 
aller Pflanzen. 

F. W. Klingstedt: Ueber die Zusam- 
mensetzung der Hlolzcellulose und die 
Methode für deren analytischen Unter- 
suchung. 

H. Roschier: 
Papiermasse. 
O. Routala: Untersuchungen über Nessel- 

cellulose. 

J. Palmén: Kochung von Fichtenspänen 
mit Bisulfiten in alkoholischer Lösung. 

G. K. Bergman: Die Zellstoffindustrie 
und ihre Produkte. 


Ueber das Schäumen der 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., 


allem Papier- und Zellstoffabriken im Kym- 
mene- und Vuoksendistrikt, besucht wurden. 
Ms. 


Anm. d. Schriftleitung. Ueber die Vor- 
träge berichten wir später. 


Lettland. 


Die Gesellschaft der Baltischen 
Cellulosefabrik in Schlock bei Riga 
nimmt einen weitgehenden Ausbau ihrer 
Sulfitzelluloseanlage vor. Die Jahresproduk- 
tion wird auf 30 000 tons gesteigert, wovon 
etwa 8000 tons in der eigenen Papierfabrik 
verbraucht und 22 000 tons zum Export 
kommen werden. Voraussichtlich dürfte durch 
diese Produktionssteigerung das gesamte 
Jahreserträgnis von Papierholz des Landes 
in der einheimischen Zellulose- und Papier- 
industrie aufgebraucht werden. 8. 


Vereinigte Staaten. 


Die Papier produktion der Ver- 
einigten Staaten von Nordamerika betrug im 
Jahre. 1925 7807 000 tons (i. V. 7 345 000 
tons), davon Druckpapier 1 526 000 tons 
(1 471 000 tons). 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden. Preis zusammen & 4.—. 
Handbuch für den praktischen Fabrikbetrieb. 
Band III geb. & 3.50. 


Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 
Papierfabrikation: 


„Elektrische Einzelantriebe für Paplermaschinen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel; 


„Ueber die wirtschaftlichste Kraitversorgung großer 
Papierfabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je M 1. 


Gäntter-Stalb Verlag, Biberach (RiB). 


Papierholz 


Holz- 
makler, 


Hamburg 27 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“. Bezugsquellen aller Art sind in „Öüintter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
Se 70] 


Frage Nr. 3441. Preßtücher. Ich beabsich- 
tige Hartpappen zu fabrizieren, die in meiner hydrau- 
lıschen Presse möglichst stark ausgepreßBt werden 
sollen. Zu diesem Zwecke will ich zwischen die 
einzelnen Pappen PreBtücher legen, und ich wäre 
dankbar für Angaben, welche Qualität von Preß- 
tüchern zu wählen ist, möglichst mit Nennung des 
Lieferanten. Die Preßtücher sollen auf den Pappen 
möglichst geringe Markierungen hinterlassen. P. G. 

Frage Nr. 3442. Ausfärbungen von Alt- 
paplerrohstofi. Auf welche Weise und durch welches 
Verfahren sind bei Altpapierrohstoff Ausfärbungen am 
sichersten und billigsten dampfecht herzustellen? L. 


Nadellöcher in Kristallseidenpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3435 in Nr. 30, S. 841. 

J. Die nadelgroßen Löcher in dünnen Papieren 
rühren meist von mineralischen Verunreinigungen 
her, welche im Glättwerk oder auf dem Kalander 
zerdrückt werden und dann herausfallen. Da Papiere 
im Gewicht von 18 g/qm nur etwa 0,02—0,03 mm 
dick sind, brauchen die Verunreinigungen nur die 
gleiche Dicke zu besitzen, um ein Loch hervorzurufen. 
Mineralische Teilchen von dieser Größe werden aber 
durch keinen Sandfang mehr, selbst wenn man ihn 
sehr groß wählt, zurückgehalten. Es ist daher not- 
wendig, nur Rohstoffe von großer Reinheit zu ver- 
wenden. 

Die Verunreinigungen können herrühren: 1. aus 
der Zellulose, 2. aus dem Alaun und 3. aus dem 
Fabrikationswasser. In der Zellulose ist oft soge- 
nannter Gips enthalten. Man beseitigt diesen am 
besten durch Zusatz geringer Mengen Salzsäure beim 
Aufschlagen der Zellulose nach dem Kochen. Den 
Alaun muß man vor der Zugabe in den Holländer 
stets erst durch ein Leinentuch filtrieren. Außerdem 
müssen die Auflösegefäße groß sein, damit die Lösung 
vor dem Gebrauch genügend Zeit zum Absitzen un- 
gelöster Teilchen hat. Das Fabrikationswasser, auf 
das meistens am wenigsten geachtet wird, sollte 
man vor dem Gebrauch ebenfalls erst durch ein 
dichtes Leinentuch filtrieren. 

Wenn diese Fehlerquellen beseitigt sind, muß 
man ein gutes, geschlossenes Papier sowohl auf der 
Selbstabnahme- als auch auf der Langsiebmaschine 
herstellen können. Ag. 

ll. Möglicherweise sind die feinen Löcher im 
Papier auf Unreinheiten im Stoff oder nn Fabrika- 
tionswasser zurückzuführen, vielleicht auch auf unge- 
löstes Harz. Diese Unreinheiten verbinden sich nicht 


genügend mit dem Stoff, fallen auf dem weiteren 
Fabrikationsgange aus und verursachen so die Löcher. 
Sie müssen also zuerst für reines Fabrikationswasser 
und reinen Stoff sorgen. Die Verunreinigungen 
können auch durch das Siebwasser, welches auf den 
Sandfang zurückgeleitet wird, entstehen, oder aber 
auch kleine, ausgetrocknete Stoffreste setzen sich 
irgendwie im Stoff fest. Im übrigen muß der Stoff 
kurz und schmierig gemahlen und für sehr gute 
Verfilzung auf dem Siebe gesorgt werden: also 
kräftig schütteln lassen, dafür sorgen, daß der Stoff 
unter der letzten Schaumlatte nicht vorschießt und 
unter Umständen die Entfernung zwischen zweiter 
und dritter Schaumlatte vergrößern, ferner, wenn 
möglich, das Sieb von der Brustwalze an etwas 
ansteigen lassen. Ing.-Chem. O. Kück. 
Ill. Kristallseidenpapiere erzeugt man am vor- 
teilhaftesten auf einer Selbstabnahmemaschine aus 
Mitscherlich-Zellulose, welche nicht zu schnell ge- 
kocht sein darf und langsam und schmierig gemahlen 
wird. Wenn Sie kein sandiges Wasser zur Fabri- 
kation haben, ist es ausgeschlossen, daß das Papier 
löcherig wird. Dasselbe gilt für Pergaminpapier, nur 
wird dieses Papier auf einer offenen Maschine her- 
gestellt. 
Fr. Gottwald, Wampersdorf, Nieder-Oesterr. 


IV. Nadellöcher entstehen, wenn feine Sand- 
körnchen oder aber Kalkteilchen, wie sie manche 
Zellulosesorten enthalten, in den Stoff gelangen. 
Diese Sand- oder Kalkkörnchen werden, wenn die 
Papierbahn durch die Feuchtglätte, Trockenglätte 
oder den Kalander geführt wird, von den Walzen 
zerdrückt und fallen dann aus, kleine Löcher im 
Papier hinterlassend. 

Eine andere Ursache kann sein, daß der Stoff 
durch übermäßiges Peitschen im Holländer oder der 
Rührbütte oder durch sturzbachartiges Abfallen von 
dem Regulierkasten der Bütte bis zum Siebe oder 
durch das Verdünnungswasser der Pumpe mit Luft 
gemischt ist. Bei solchem Stoff bilden sich, sobald 
er auf das Sieb aufläuft. kleine, kaum sichtbare Luft- 
bläschen, die das Verfilzen der Fasern an diesen 
Stellen verhindern. Die Luftbläschen platzen ge- 
wöhnlich im weiteren Arbeitsgang und hinterlassen 
kleine Löcher. Man wendet dagegen die üblichen 
Mittel gegen Schäumen an. Es darf nur absolut sand- 
und kalkfreie Zellulose verwendet werden. Die 
äußeren Blätter der Rollen oder Ballen, also die 
Unischläge. welche durch den Transport oder das 


Maschinen-Siebe 


aller Art In anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit 


Foest & Loesche, in. kan a S. Rosslau onm. 


Qegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Lagern mehr oder weniger mit Sand verunreinigt 
sind, dürfen nicht mit in den Holländer eingetragen 
werden, sondern sind für die Anfertigung minder- 
wertigerer Papiere zurückzustellen. Jede Möglichkeit, 
den Stoff mit Luft zu vermischen, muß vermieden 
werden, Vielfach ist der Brustkasten an den Papier- 
maschinen zu klein und hat die Luft in diesem keine 
Gelegenheit, aus dem Stoff zu entweichen. Das 
gleiche ist der Fall, wenn die Schaumlatten zu nie- 
drig sind und der Stoff zwischen denselben nicht hoch 
genug gestaut werden kann. 
H. Post, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


V. Es ist ein bekanntes Leiden aller Fabriken, 
die dünne und dünnste Seiden-, Zigaretten-, Kristall- 
seiden-, Pergaminpapiere u. dergl. herstellen, daß 
sich in den Papieren sogenannte Nadellöcher zeigen. 
Diese entstehen, wie bekannt, dadurch, „daß aller- 
feinster Flußsand bzw. feinste Sandkörnchen, die sich 
durch keinen, noch so langen Sandfang bzw. durch 
keine noch so große Verdünnung aus dem flüssigen 
Papierstoff entfernen lassen, in dem fertigen Papiere 
verbleiben und nachdem dieses die Trockenpartie 
passiert hat, einfach herausfallen. 

Es gibt nur eine Möglichkeit, diese feinsten 
Sandteilchen — die ja an und für sich schwerer als 
der Papierstoff sind — auszusortieren, und zwar 
mittels Zentrifugalkraft. Der entsprechend verdünnte 
Stoff wird in eine senkrechte, schnell rotierende 
Trommel geführt, wo er sich in einer dünnen Schicht 
konzentrisch zur Drehachse stellt. Naturgemäß wer- 
den sämtliche Teile, die spezifisch ein anderes 
Gewicht haben, als der verdünnte Papierstoff, ins- 
besondere aber spezifisch schwerere Teile, an die 
Wand geschleudert und so aus dem verdünnten 
Papierstoff entfernt. Der somit von sämtlichen fein- 
sten Sandteilchen, Metallteilchen und dergleichen 
befreite Stoff tritt oberhalb der Trommel in eine 
runde Ausflußrinne. 

Ich habe solche Reinigungsanlagen, die von der 
Firma J. W. Erkens in Niederau bei Düren gebaut 
waren, im Süden Deutschlands bei namhaften Papier- 
fabriken gesehen. Dieselben arbeiten tadellos. Sämt- 
liche bis dahin vorhandene Nadellöcher, auch in dem 
dünnsten Seidenpapier, waren spurlos verschwunden 
und es wird ein absolut dichtes und geschlossenes 
Papier. erzeugt. Ing. 


Reinigen von Fabrikationswasser. 
Antwort auf Frage Nr. 3436 in Nr. 30, S. 841. 

J. Schlamm und gröbere Verunreinigungen, die 
Flußwasser mit sich führt, werden aus diesem am 
billigsten und einfachsten in entsprechend großen, 
ausgemauerten und mit grünen Tannen- oder 
Fichtenästen ausgelegten Gruben, in welche man 
das Wasser von unten oder oben eintreten läßt, 
ausgeschieden. In Gegenden, in welchen geeignete 
Aeste schwer erhältlich sind, behilft man sich mit 
einer Anzahl aus Latten hergestellter Gerippe von 


durch Stirnräder, 


ROFFHAAN-KOLLERGANG D. R.P. 
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etwa 1 m Höhe, 1 m Länge und 20 cm lichtem 
Durchmesser, welche man mit Holzwolle ausfüllt und 
in einen gemauerten Kanal in Abständen von 10 bis 
20 om hintereinander einstellt, Durch diese in einer 
Anzahl von 5 bis 10 oder mehr Stück in den Kanal 
eingestellten Holzwollekissen läßt man das Fluß- 
wasser langsam durchziehen. 

Die angeführten Reinigungsarten genügen in den 
meisten Fällen in Fabriken, in denen gewöhnliche 
Pappen oder Packpapiere gearbeitet werden. 

H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Siebfilter beseitigen die im Fabrikationswasser 
enthaltenen Unreinigkeiten, aber ich glaube nicht, daß 
dadurch die feinst verteilten, eventuell gelösten 
Schlammteilchen restlos aufgehalten werden können. 
Ich halte es für zweckmäßig, das Fabrikationswasser 
durch Filtersäcke zu reinigen. Diese wollenen, zum 
besseren Schutz gegen Fäulnis imprägnierten Gewebe 
werden von den Filztuchfabriken in Schlauchform 
geliefert. Es werden davon etwa 1 m lange Stücke 
abgeschnitten, unten zugenäht und umgedreht, damit 
die haarige (gerauhte) Seite nach innen kommt. Das 
starke, gezwirnte Gewebe und die dichte Wollhaar- 
decke halten auch feinsten Schlamm zuverlässig auf. 
Natürlich müssen die Filtersäcke in nicht zu langen 
Zeitabständen herausgenommen und gereinigt wer- 
den, damit sie ihren Zweck dauernd erfüllen. 

Schließlich kommt auch eine Vorklärung durch 
Ausfällen des Schlammes in Absetzbecken in Be- 
tracht. In einer Papierfabrik hatten wir nach 
Gewitterregen stets eine starke Trübung des Fluß- 
wassers, das mit bestem Erfolg durch Zugabe von 
Soda im Klärbassin geklärt wurde. Welches Fäl- 
lungsmittel in Ihrem Falle das geeignete ist, hängt 
von der Art des Schlammes ab. F 


III. Für die Reinigung von Fabrikationswasser 
von mitgeführten Schlammteilchen und sonstigen 
Unreinigkeiten eignet sich am besten das Frisch- 
wasser-Klärgruben-System nach Patent und System 
Kropp, welches auf demselben System aufgebaut ist, 
wie die bekannten Kropp-Stoffänger, welche einen 
garantierten Rückgewinn in allen Fällen laut behörd- 
licher Bescheinigung von 99,7%, 99,6%, 99,8% haben. 
Eine solche, für eine große Bleicherei gebaute An- 
lage kann im Betrieb besichtigt werden. Dieselbe 
reinigt das für die betreffende Bleicherei gebrauchte 
Fabrikationswasser von allen mitgeführten Schlamm- 
teilchen, Blättern, Wurzeln und sonstigen Verunreini- 
gungen und vor allen Dingen auch von den gesamten 
Stoffasern und Mineralien, die von oberhalb der 
Bleicherei gelegenen Fabriken dem Flußwasser zu- 
geführt werden. Der erzielte Reinigungsgrad ist 
99,9 %, also fast absolut. 

Ein solches Grubensystem kann nach gegebenem 
Projekt des Baumeisters Paul Kropp in Dresden von 
der betreffenden Fabrik jederzeit selbst ausgeführt 
werden. C 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Marktberichte. 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Die Tendenz blieb weiterhin matt, teils weil das 
forstliche Angebot nicht mehr bedeutend war, teils 
infolge Nachlassens der Kauflust. Begehrt waren im 
allgemeinen nur kleinere Posten. Die Holzstoff- und 
Zellstoffabriken, von denen man für gewöhnlich hört, 
daß sie gut beschäftigt seien, scheinen ihren Roh- 
stoffbedarf vorerst gedeckt zu haben: nur dort, wo 
verhältnismäßig günstig gekauft werden kann, pflegt 
man zuzugreifen. So waren die Umsätze nirgends 
groB und die Erlöse sind ziemlich uneinheitlich ge- 
worden. Aus den badischen Staatsforsten wur- 
den zuletzt etwa 1500 Ster abgesetzt und dafür 110 
bis 126 % der Grundpreise von 12, 10 und 8 A je 
Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde bzw. von 11. 9 und 7 % 
je Ster ebenso mit Rinde ab Wald erlöst. Die 
württ. Staatsforstverwaltung verkaufte im Juli 
rund 700 Ster um 109--135 % dieser Sätze, je nach 
Verhältnissen. Aus Bayern liegen nur wenige 
Verkaufsmeldungen vor, darunter als bedeutendste 
die des niederbayerischen Forstamtes Wolfstein, das 
im Wege der Freihandabgabe für rund 4600 Ster ohne 
Rinde 116% der Grundpreise erzielte, während für 
eine kleine Partie aus einem oberfränkischen Revier 
kürzlich 140,4% derselben bezahlt wurden, Im großen 
ganzen sind die Preise den Zeitumständen entspre- 
chend zurückgewichen, wobei auch das Herkommen 
finnischer Zufuhren usw. eine Rolle spielt. Für die 


D. R. P. Nr. 196519 


Patent Lamori Anoienlänger 


mit gefrästem Zylinder Schutzmarke Rembo 
Auslands Patente 


zweite Hand lag das Geschäft matt, sie ist das nach- 
gerade wohl nicht anders mehr gewohnt. 
(Holzmarkt.) 


Durchschnittspreise für Paplerholz in den 
preuß,. Staatsforsten Inden Monaten Mal. Juni. Jati 1926. 


Nadelpapierholz je rm ab Wald 
uud. 14 cm Zopf III. üb. 7 140m z I. / II. gemischt 


Mai 26 | 14.530 9.32 6.75 11.78 8.11 5.481 — | Eur 

Juni 26 | 14:3uf11.30| 7.00 11.95] 9.86! 700 -- SE 

Juli 26 | 13.46|10.23| 7.65 11.58, 8.17 578] -- | - .— 
| 


| i 


Rechen-Resultate. 

Tabellen zum Ablesen der Resultate von Multi- 
plikationen und Divisionen bis 100 X 1000 == 100 000 
in Bruchteilen und ganzen Zahlen. Zum praktischen 
Gebrauch für Stückzahl-, Lohn- und Prozentberech- 
nungen. Rechenhilfsmittel für alle Arten des Rechnens 
mit Zahlen jeder Größe (Radizieren — Wurzelsnchen) 
nach vereinfachtem Verfahren. Herausgegeben von 
F. Triebel, technischer Oberinspektor der Reichs- 
druckerei. Dritte unveränderte Auflage. Preis 5 d. 

Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Ri). 


D. R. P. Nr. 229797 


Etwa 1600 


Ausführungen 


Allein- 
Ausführungsredit 
jür die meisten Länder 

Europas 


Hermann Finckk 


Reutlingen, wirt. 
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Amerikanischer Marktbericht. mäßig, anscheinend halten die meisten Papieriabriken 


New York, 21. Juli 1926. noch zurück. 
Der New Yorker Papiermarkt verkehrt lustlos, Altpapier. Die Nachfrage seitens der Fa- 


die Nachfrage nach den einzelnen Papiersorten ist briken zeigt noch keine stärkere Belebung. Altes 
nur gering. Doch wird in Bälde eine Belebung des Kraftpapier und weißes Zeitungspapier sind seit 


Geschäfts erwartet und die Preise sind gut be- einiger Zeit etwas mehr gesucht, Gemischtes Papier 
hauptet. Die führenden Zeitungen verbrauchen immer notiert noch 47—52 cents ab New York. 8. 
noch die zunehmende Produktion von Zeitungsdruck- 
papier. 

Holzschliff. Vom Holzschliffmarkt ist nichts Norwegischer Marktbericht. 


Besonderes zu berichten. Die Preise sind unverän- 
dert und man hört selten von Preisermäßigungen. 
Inländischer Holzschliff Nr. 1 wird zu Doll. 28- 33 
pro ton ab Fabrik angeboten, eingeführter nasser 
zu Doll. 36--38 pro ton ex Dock verkauft. 


In der norwegischen Papierindustrie droht Mitte 
dieses Monats der Streik auszubrechen, falls bis zu 
diesem Zeitpunkt keine Einigung zwischen den Ar- 
beitgebern und Arbeitern erzielt wird. Die ersteren 
haben einen Lohnabschlag von 27%% angekündigt, 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt ist fest, die den die Arbeiter in dieser Höhe nicht anerkennen. 
meisten einheimischen und ausländischen Fabriken pie Lage der Industrie wird durch das rasche Stei- 
haben ihre Produktion auf lange hinaus verkauft. gen der norwegischen Währung verschlimmert. Das 


Das Geschäft am Loko-Markt war in der Berichts- letzte Jahr war sehr gut. die Papier- und Papier- 
woche nicht belangreich und die Preise sind etwas masseproduktion war größer als im Vorjahr. In den 
zurückgegangen. Importierter leichtbleichbarer Sulfit- ersten 5 Monaten dieses Jahres entsprach der Export 


zellstoff wird jetzt zu Doll. 3.30--3.45 und stark- der Menge nach dem der gleichen Periode des Vor- 
faseriger. ungebleichter Sulfitzellstoff Nr. 1 zu jahrs. dagegen ging er dem Werte nach von 
Doll. 2.90- -3.15 pro ton ex Dock angeboten. Die K 140 200 000 auf K 113 300 000 zurück. woraus 
anderen Notierungen sind gegen früher unverändert. hervorgeht, daß die Preisentwicklung eine schr un- 
Lumpen. Eine bessere Stimmung herrscht günstige war. Während die Preise für Papier und 
jetzt auf dem Markt. Ausländische Sorten stehen in Pappe seit 1913 um etwa 100 % gestiegen sind, haben 
stärkerer Nachfrage, obgleich die Vorräte nur klein sich die Löhne um 237 % erhöht Dazu kommt, daß 
sind, denn die Importeure hatten in Erwartung eines die Flößer schon seit einigen Wochen streiken, so 
baldigen Preisrückgangs nur geringe Mengen ge- daB es unmöglich war, Holz für die Fabriken heran- 
kauft. Die Nachfrage nach inländischen Lumpen ist zuschaffen. l S. 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (würtemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- Einfache u. doppelte Gewebe 
tücher für Zeilulose-Entwässerung. für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- und Mitteldeutshliand: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 

Generalvertreter für die Tschecho- Slowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Ofmützerstr. 13. 
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Nachruf. 


Am Morgen des 5. August 1926 verschied plötzlich und unerwartet 


Herr Verwaltungsdirektor i. R. 


Hermann Holtzhausen 


im Alter von nahezu 69 Jahren. 


Fast 29 Jahre hat er in seiner Tätigkeit als Geschäftsführer und technischer 
Aufsichtsbeamter unserer Sektion wertvolle Dienste geleistet und sich darüber 
hinaus durch seine reichen Kenntnisse und Erfahrungen auf dem Gebiete der Un- 
fallverhütung um die ganze Berufsgenossenschaft wie überhaupt die deutschen 
Berufsgenossenschaften hochverdient gemacht. 

Nimmermüde stand er uns in seinem leider nur kurzen Ruhestand bis zum 
letzten Tage mit seinem bewährten Rat zur Seite. 

In schmerzlicher Trauer danken wir für all die Treue und Aufopferung, stets 
werden wir sein Andenken hochhalten. 


Der Vorstand und die Beamten der Sektion IX 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Chemnitz, den 6. August 1926. [8556 


Plötzlich und unerwartet entschlief am Donnerstag, den 5. August 1926, im 
Alter von 69 Jahren unser Aufsichtsratsmitglied 


Herr Hermann Holtzhausen, 
Direktor der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Er war Mitgründer unserer Vereinigung und gehörte seit deren Bestehen 
dem Aufsichtsrat an. Er war uns ein treuer Ratgeber, und sein allzufrühes Hin- 
scheiden bedeutet für uns einen herben Verlust. Wir werden dem Entschlafenen 
immer ein treues Gedenken bewahren. 


Dresden, den 6. August 1926. 


Der Aufsichtsrat der Verkaufs-Vereinigung 
Deutscher Pappenfabrikanten G. m. b. H. 
Emil Pott, 1. Vorsitzender. 
Verkaufs-Vereinigung Deutscher Pappenfabrikanten 
G. m. b. H. 


8585] Die Geschäftsführung: Friedrich Baumann. 


... . 
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Mehrmotoren- Antrieb 
Slemens- Harland 


oer für Papier maschinen 


Keine kraft übertragenden Konus-Riementriebe 
Energieersparnis in Höhe von 15-20 v. H. 
Platzersparnis 
E Genaueste Einhaltung der Papierzüge 
Hebung der Qualität des Papieres 
| 
| 
Ä 
| 


Steigerung der Produktion 
Höchste Wirtschaftlichkeit 


O Siemens-Schuckert 
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Nordischer Holzmassemarkt. 
31. Juli 1926. 

Auf dem Sulfitzellstoffmarkt herrschte 
die im Sommer übliche Stille, nur in den letzten Ta- 
gen wurden einige große Abschlüsse in ungebleichtem 
Sulfitzellstoff mit England und Amerika für Lieferung 
im Jahr 1927 gemacht. Wie bereits früher erwähnt, 
zeigen die Preise eine Neigung zum Nachgeben. Zur- 
zeit gelten folgende Notierungen: £ 17.12.6 bis 18.15 
pro ton cif für gebleichten Sulfitzellstoff. E 14.2.6 


für starkfaserigen Sulfitzellstoff. In den Vereinigten 
Staaten schwanken die Preise zwischen Doll. 3 und 
3.10 pro 100 Ibs ex Dock für starkfaserigen Sulfit- 
zellstoff und Doll. 3.90 und 4.10 für erstklassigen 
gebleichten Sulfitzellstoff. Mit englischen Papier- 
fabriken wurden einige große Abschlüsse in Kraft- 
zellstoff — zusammen etwa 4000 tons — für Lieferung 
im nächsten Jahr gemacht. Die Nachfrage nach 
Sulfatzellstoff seitens Amerika war in den 
letzten 14 Tagen sehr gering. Es notiert leichtbleich- 
barer Sulfatzellstoff C 14.5 bis 15.— pro ton cif und 
Kraftzellstoff E 13.— bis 13.15. In den Vereinigten 
Staaten sind die Preise für Kraftzellstoff Doll. 3-3. 10 
für Lieferung im nächsten Jahr. 

Holzschliff. Angesichts des ständig zuneh- 
menden Verbrauchs an Zeitungsdruckpapier ist es das 
Bestreben der Papierfabriken, besonders in England. 
ihren Bedarf auf mehrere Jahre hinaus zu den gegen- 
wärtigen niederen Preisen zu decken, und aus London 
wird berichtet, daß etwa 25 000 tons nasser Holz- 


schliff mit schwedischen Lieferanten zu £ 3.15 bis 
3.17.6 pro ton für Lieferung im Jahr 1927 und 1928 
abgeschlossen worden sind. Außerdem wurden einige 
Verkäufe für dieses Jahr zu den gleichen Preisen 
abgeschlossen. 


Die Preise für trockenen Holzschliff 


Gummi: W 


— 


A ET A 


aize 
für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten 


R 9 se 


— rGagrü ndek; 18 


sind zurzeit K 135—140 pro ton fob Gothenburg und 


K 125—128 fob Bottnischer Meerbusen. S. 
Schwedischer Papiermarkt. 
31. Juli 1926. 


Die Lage der schwedischen Kraftpapierfabriken 
ist zurzeit keineswegs eine schlechte: denn es wur- 


den vom 1. Januar d. J. bis 10. Juli zusammen 
40 483 tons Kraftpapier verkauft gegen 35 144 im 
gleichen Zeitraum des Vorjahres. Im übrigen ist 


die Marktlage für Packpapier durch die übliche Stille 
der Sommermonate gekennzeichnet, Vom Zeitungs- 
druckpapiermarkt ist zu berichten, daß in der letzten 
Woche ein ziemlich großer Abschluß mit England 
für Lieferung im nächsten Jahr gemacht worden ist. 
und zwar zu einem Preis, aus dem sich schließen 
läßt, daß das Preisniveau im nächsten Jahr voraus- 
sichtlich nicht unter dem von 1926 sein wird. Was 
fettdichtes Papier betrifft, so waren die Umsätze in 
der letzten Zeit nicht groß, aber im allgemeinen sind 
die Fabriken so reichlich mit Aufträgen in dieser 
Sorte versehen, daB die Preise keinen Rückgang 
erfahren haben. 
Exportpreise für Papier und Pappe: 


M.G. Kraftpapier etwa 4 22. -.-- bis 22.15.-- 
M.G. Sulfitpackpapier 1 „20.10. — „ 21.15. 
Fettdichtes Papier ir e N DE 
Zeitungsdruckpapier „ „ 13.15.— „ 14. 5. 
Holzfreies Druckpapier. 
geglättet, 60 g Nl! e 
Holzfreies Schreihpapier: 
nicht geglättet. 60 g e e SL10-- lee 
geglättet. 60 g R NN E | | SEES 
Braune dicke Maschinenpappe etwa 15.10.-- „ 16.15 
Weiße dicke Maschinenpappe „ 15. 5.— „16. 5.— 
S. 


n:Bezüge 


68: 


arbeitsreichen Leben 


Aus seinem 
Großvater und Schwiegervater 


Herr Fr. Henseling 


im 77. Lebensjahre durch einen sanften 


> 


Delligsen, den 3. August 1926. 


Im Namen 


Fabrikbesitzer Heinrich Henseling. 


wurde 


od 


heute unser innigstgeliebter Vater, 


abgerufen. 
| [8578 


der tieftrauernd Hinterbliebenen: 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 und 6434. 


S C H O P PER ) N Verpackungskosten werden reduziert 


durch Verwendung fertiger 
TROCKENGEHALTSPRÜFER 


Packdeckel, 
rund u. eckig,. sowie fertig zugeschnittener 
Packbretter, 
auch Packbretter von 3 m aufwärts lang 
arbeiten schnell, genau u. billig. Die ke 
Probe wird im Ofen gewogen. Um- 
transportieren ist daher nicht erforder- 
lich. Gas-, Dampf- und elektr. Heizung 


lieferbar 
Sägewerk Bienenmühle i. Erzgebirge, 
Heinrich Blermann. 


LOUIS SCHOPPER „„ackpapiere 
LEIPZIG S 3 Nußbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 


G. E. Habich’s Söhne, 


Veckerhagen 3. Weser b. Cassel 
gegründet 1857. 


2ellnlose + Holzsioll + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Postschließiach 68. 


y z 
* 
x * e 
1 2 pe 
ri 12 
——— — — — 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40 533, 43 638. 
Eisenbetonbau 
Leipzig Dresden 
Hilierstr. 9. | Sedanstr. 7. 


Spezial-Stoffänger 


in Elsenbeton konstruiert unter Mitarbeit eines erfahrenen Papler- 
Fachmannes. 


Stoffrückgewinnung 
bis zu 98% 


Größte Wirtschaftlichkelt, geringste Betriebskosten. Anlagekaplital 
macht sich In kürzester Zeit bezahlt. Offerten jederzeit kostenlos. 
Für Ausland llefefe komplette Ausführungszelchnungen. 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Juli 1926. 


Berlie. 
Charlottenburg, Akt.-Oes. für Pappenfabrikation . 21.625 21.5 21.25 20,— | 19,875 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau . 8 35.— 35.— 32.— 30.— 32.— 
Ammendorfer Papierfabrik . 173,25 165.— 165.50 165.— [ 168.— 
A.-O. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 110.— 108.— 106.50 104. — |108, — 
Cröllwitzer Aktien- Papierfabrik SIE 105,5 101,25 101,25 103,50 | 103,— 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 110.— 112.— 109.— 111.50 111.— 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke an a 124.— 115,5 117, — 115.— | 119,875 
Heidenauer Papierfabrik 0 f . u a —.ä— —.— —.— —.ä— = 
Kartonpapierfabriken Groß-Särchen. 47.— 39,25 —.— 41.— —.— 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik 40. 42.— 43.— 43.— —.— 49.— 
Natronag. Berlin š . 113, — 114, — 110,50 111, — |113, — 
Pinnau, Königsberg . . er —.— 35.— 38.875 35.— 33.75 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik 1-0. er 69.75 70.— 69.— 68.50 69.— 
Reisholz, Papierfabrik nr 155.— 156.— 160,— 160,50 165.— 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A.-Q. 95.— 88.— 94.— 92.75 97,50 
Simonius’sche Cellulosefabriken N —.— —.— —.— —.— u 
Stettiner Papier- und PAPDeNTADAK e —.— —.— 30.— 30.— 30,25 
Varziner Papierfabrik . ; a e a 69,5 68,5 71, — 68,25 71.— 
Ver. Bautzner Papierfabriken ; TE RT aS 54,625 57.— 55.— 51,125 | 53.— 
Verein für Zellstoff-Industrte 2 02. 72.— 67.75 68.— 69.50 74.75 
Zellstofffabrik Waldhof 160,25 158, — 154, — 152,50 | 157,75 
š è Vorzugsaktien ee E. 77, — 77,5 77,875 78.— 80.— 
Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach e ten e 34.50 40.— 37.— 36,50 35.90 
Aschaffenburger Buntpapieriabrik e 20.— —.ä— 8 —.— u F 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken —.— —.— 160.— 160,— | —,— 
München. 
Eisenthal, Holzstoff- und Papierfabrik . 8 31.— 32.— 32.— 32.— 34, — 
München Dachauer Papierfabriken N . i 58.— 57.50 58,50 60.— 64,— 
Papierfabrik Hegge . . . .. N 63.— 60.— 60.— 60.— 63.— 
Teisnacher Papierfabrik e a 46,75 47.— 47.— 42.— 45.— 
Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel Be ce EN 16,50 18.— 17,25 17,25 17,25 
Freiberger Papierfabrik zu e r 55.— 54.— 53.— 54,50 54.— 
Thodesche Papierfabrik . . . S 39.— 40.— 39,25 40.— 40.— 
Patentpapierfabrik zu Penig 83.— 80.— 79.— 79.— 81.— 
Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen a A h 105, — 105, — 105,50 103, — 105,50 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema 5 rs 80.— 80.— 80.— 80.— 78.50 
Die Lage der deutschen Maschinenindustrie. eintretenden Geschäftsstille zu erklären ist. Für 


Nach dem Juli-Bericht des Vereins Deutscher 
Maschinenbau-Anstalten stellt sich der Beschäfti— 
gungsgrad, der im Juni auf 60% der Normalbeschäf- 
tigung berechnet wurde, im Juli auf etwa 57 v. H., 
was zum Teil mit der im Hochsommer regelmäßig 


Papiermaschinen zeigte sich vermehrte Anfragetätig- 
keit der In- und Auslandkundschaft. Der schlechte 
Geldeingang von den Abnehmern halte an. Das Ver- 
langen nach langfristigen Zahlungszielen werde stär- 
ker statt geringer. 
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Am 5. August verschied Herr Verwaltungsdirektor 


Hermann Holtzhausen, Chemnitz, 


unser langjähriger treuer Berater und Freund. Durch seine Kenntnis fast 
aller Betriebe unserer Industrie hat er uns wertvolle Dienste geleistet 
und ist unermüdlich bemüht gewesen, die Not alter und kranker Berufs- 


kollegen zu lindern. Mancher Veteran unserer Industrie verdankte seiner 
Anregung die Unterstützung unserer Kasse. Durch eifrige Werbung hat 
er wesentlich zum Anwachsen unserer Kasse beigetragen. 

In Treue und Dankbarkeit werden wir seiner stets gedenken. 


Hllisverein und Sterbekasse für die deutsche Papierindustrie. 
Prölß, Vorsitzender. 


926 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 34 1926 


Nachruf. 
Am Donnerstag den 5. August ist unser langjähriger, früherer Ge- 


schäftsführer und Ehrenmitglied 


Herr Direktor Hermann Holtzhausen 


im Alter von 68 Jahren durch den Tod abberufen worden. 
Volle 26 Jahre hat er die Geschäfte unseres Vereins geführt und seine 


große Arbeitskraft in die Dienste unserer Industrie gestellt. 


Mit ganzem 


Herzen ist er unermüdlich für unsere Industrie tätig gewesen, und reiche 


Erfolge sind ihm beschieden gewesen. 


Nicht zum mindesten ihm verdankt 


der Verein seine heutige Bedeutung. Groß ist die Zahl der Freunde, die 


um ihn trauern. 


Als er im Frühjahr dieses Jahres mit Rücksicht auf sein Alter und 
seinen Gesundheitszustand von der Geschäftsführung zurücktrat, wurde 
ihm in Anerkennung seiner großen Verdienste um die sächsische Pappen- 
industrie einstimmig die Ehrenmitgliedschaft verliehen. 

Der Verein dankt dem Heimgegangenen für seine hervorragende, 
opferfreudige Mitarbeit und wird ihm allezeit ein ehrendes Andenken be- 


wahren. 
Dresden, den 6. August 1926. 


Verein Sächsischer Pappenfabrikanten E. V. 


A. Obenauf, Vorsitzender. 


Dr. E. Schuchhart, Syndikus. 


Verbandsexamen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten am 
Städt. Friedrichs-Polytechnikum in Cöthen (Anhalt). 


Am 28. Juli fand das diesjährige Sommer- 
Verbandsexamen des V.D.P. statt, an wel- 
chem der Unterzeichnete als Vertreter des 
V. D. P. teilnahm. Es hatten sich die nach- 
bezeichneten 5 Kandidaten zur Prüfung ge- 
meldet sowie ein Herr aus dem Frühjahrs- 
Verbandsexamen zur mündlichen Nach- 
prüfung. 

Grozinger, Walther, Badenser, 42 Mo- 

nate Praxis, 6 Semester Studium; 
Drechsler, Franz Xaver, Tschechosl., 
27 Monate Praxis, 8 Semester Studium, 
davon auswärts 3 Semester; 
Müller, Theodor, Sachse, 
Praxis, 5 Semester Studium; 
Rehefeld, Robert, Preuße, 40 Monate 
Praxis, 5 Semester Studium; 
Gramberger, Emil, Badenser, 47 Mo- 
nate Praxis, 6 Semester Studium; 
Kehrer, Emil, Nachprüfung. 


Die schriftlichen und zeichnerischen 
Hauptarbeiten umfaßten folgende Aufgaben: 
Rotationsdruckpapierfabrik für 120 000 kg 
Tagesleistung, 
Ziellstoffabrik für 75 tons tägl. Erzeugung, 
bs für 40 tons tägl. Erzeugung, 


52 Monate 


Druckpapierfabrik für 30000 kg Tages- 
leistung, 

Holzschleiferei mit einer 900-PS-Wasser- 
kraftanlage. 

Mündlich wurde geprüft in den Fächern: 
Maschinenelemente, Maschinenbau, Papier- 
fabrikationsmaschinen, Papieriabrikanlagen, 
Papierfabrikation, chemische Technologie des 
Papiers, Papier- und Materialprüfung, Chemie. 

Von den 5 Kandidaten haben 3 bestanden. 
2 Kandidaten erhielten das Prädikat „gut“; 
die Nachprüfung wurde ebenfalls mit „gut“ 
zensiert. Die übrigen beiden Kandidaten 
haben sich im nächsten Semester in zwei 
bzw. drei Fächern einer mündlichen Nach- 
prüfung zu unterziehen. 

Der Besuch am Städt. Friedrichs-Poly- 
technikum ist nach wie vor ein sehr reger, 
zurzeit weist es 1395 Studierende auf, 
wovon 94 der Abteilung Papiertechnik 
angehören. Hierunter sind wiederum 15 
Ausländer einschließlich Auslandsdeutschen. 
Das vergangene Semester brachte der Papier- 
technischen Abteilung 13 neue Studierende. 


Halle-Cröllwitz, 30. Juli 1926. 
E. Illing. 


— — — 
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Selbstkostenberechnung in Papierfabriken. 


Von H. Ironimus. 


13. Rohstoffbetriebe. 

Diese Rohstoffbetriebe brauchen nicht 
vorgeschaltet zu sein, sie können auch für 
den Markt produzieren. Wir betrachten sie 
jedoch nur in ihrem Verhältnis zu einer zu- 
gehörigen Papierfabrik. 

a) Holzschleifereien. 

Die mechanische Aufbereitung des Hol- 

zes erfordert folgende Arbeitsvorgänge: 
Anfuhr und Putzen, 
Zubringen zum Schleifer, 
Schleifen, 
Sortieren und Raffinieren, 
eventuell Bleichen, 
Lagern. 

Es handelt sich um eine einheitliche 
Massenproduktion, bei der man die Divisions- 
kalkulation gut anwenden kann. Sehr we- 
sentlich sind die Putzverluste und die Er- 
giebigkeit des Holzes. Es kam sehr oft vor, 
daß teures, aber langsam gewachsenes nor- 
disches Holz sich wohlfeiler stellt als billiges 
deutsches Holz. 

Dieser Rohstoff ist allmählich Seltenheits- 
gut geworden, der ungeheure Bedarf an Zei- 
tungspapier verschlingt Wälder, und nicht 
überall ist für rationelle Wiederaufforstung 
gesorgt. Die Preise sind deshalb fast auf 
dem Doppelten von 1914. Dazu kommt als 
gewisses spekulatives Moment, daß Holz in 
Auktionen gekauft wird. Es ist nicht leicht, 
den richtigen Verrechnungspreis für die Kal- 
kulation zu finden. . Man kann sich helfen 
durch einen Durchschnitt, der aber 
wieder zu sehr nur die Vergangenheit be- 


(Fortsetzung zu Nr. 32, S. 878.) 


rührt. Besser ist es, einen Preis zu nehmen, 
der auch die Entwicklung der Zukunft mit 
abschätzt. Spitzen sollen auf alle Fälle aus- 
geglichen werden (siehe Beispiel unten). 

Da die Tendenz nach unten zeigt, kann 
der Verrechnungspreis für das erste Viertel 
1926 (es wird jeweils für ein Vierteljahr vor- 
geschätzt) nicht etwa auf dem Durchschnitt 
aufgebaut werden, er muß niedriger sein. 

Hat ein Betrieb eigene Wälder, so hat er 
für das selbst geschlagene Holz ebenfalls 
einen Verrechnungspreis frei Werk einzu- 
setzen, dessen Höchstgrenze der Preis für 
Marktware ebenfalls frei Werk gerechnet ist. 
Für den Betrieb dürfen bei gleicher Qualität 
dann nicht etwa zwei Preise gerechnet wer- 
den, es ist vielmehr ein einheitlicher Satz 
anzunehmen. Ob man, wenn der eigene 
Waldbetrieb billiger arbeitet, dies später bei 
der Preis politik ausnutzt, ist eine Frage 
für sich, mit der Kalkulation an sich hat 
dies nichts zu tun. Kontenmäßig dargestellt 
ist das Holzschlagen in eigener Regie im Ab- 
schnitt Holzzellstoffabriken. 

Sehr wesentlich ist der Kraftver- 
brauch. Wasserkräfte sind an sich billig, 
müssen aber Strom- oder Dampfreserven 
haben. Man hat dann bei zu hohem oder zu 
niedrigem Wasserstande stark progressive 
Kosten, ein Fall, der auch eintritt, wenn 2. B. 
Nachtstrom billiger als Tagstrom ist und 
man den Betrieb am Tage arbeiten lassen 
muß. Man muß hier für die Kraft einen 
Jahresdurchschnittsverrechnungssatz für die 
Stunde wählen. Arbeitet die Schleiferei mit 

(Fortsetzung S. 930) 


Beispiel (angenommene Werte): 
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Eine Monatsmeldung der Holzschleiferei könnte etwa so aussehen: 
Monat 


Schleifer I 


Erzeugung in t lufttrocken 

Schleifstunden 

Leistung pro Stunde 
lufttr. Schliff 

Verschliffen rm Rohholz 

Ergiebigkeit aus 1 rm 
kg lufttr. Schliff 

Putzverlust 


in 


Gesamt- dike 


Menge | A Schlit 


Selbstkosten 


Verbrauch an Holz rm 
zum Verrechnungspr. M 
Kraft KW 

(PS) 
Lohn f. Putzen 

„ „ Sonstiges 

Unkosten: 
EN Schleifstunden zu je A 


Kosten für 100 kg Schliff 
ungebleicht 
Bleichen 


Verrechnungspreis A 
für 100 kg Schliff 


Gewinn 
Verlust 


100 kg gebleichter Stoff 
Stillstandstunden und Still- | 


standskosten 
Holz: Bestand auf Lager am 1,..... 
+ Zugang 
Verbrauch 


Bestand am Letzten 


Holzschliff: Bestand am 1. 
Produktion im Monat 


Abgegeben an P.-M. I 
II 
III 


Bestand am Letzten 


Gesamt- 
Menge 4 


Schleifer II | Schleifer III Gesamt 


rm Verrechnungspreis M 
” 99 * 
rm Verrechnungspreis A 
99 99 57 


rm Verrechnungspreis M 


kg Verrechnungspreis M 


L 57 59 


kg Verrechnungspreis M 


97 77 77 


97 99 99 


kg Verrechnungspreis A 


Gesamt- Gesamt- 100 kg 
Schliff Menge | 4 Schi Menge | A Schl iff 
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Der Gesamtausschuß der Fach- (besonders gedacht für die Verbandsstatistik) 
gruppen für die Papierindustrie herausgegeben, wobei am meisten die Norm- 
hat auf Veranlassung von Direktor Jost, ziffern interessieren. 

Sebnitz, folgendes Formular als Normblatt 


Holzschlifi-Berechuung. 


Alle Zahlen verstehen sich für 100 kg Holzschliff 88: 100 
a frei Verbrauchsort. l 


Schleifholz (für 100 kg sind erforderlich 0,25 fm bezw. 0,355 rm) 
Durchschnittspreis für 1 rm RM 


Bisulfit, 56—58 °/, 1,5 kg RM für 100 kg RM 
(nur für gebleichten Holzschliff einzusetzen) 
Löhne und technische Gehälter einschl, sozialer Abgaben RM 
Kohlen kg RM für 10 t RM 
Gekaufter Fremdstrom für Kraft und Licht RM 
Schmiere 0,10 kg RM für 100 kg RM 
Steine 0,3 kg RM für 100 kg RM 
Siebe 0,008 qm RM für 1 qm RM 
Filze 3 g RM für 1 kg RM 
Transportkosten vom Herstellungs- zum Verbrauchsort RM 
Reparaturen einschl, Riemen und Schläuche . RM 


Betriebs- und Handlungsunkosten einschl. kaufmännischer Gehälter, 
aller Steuern mit Ausnahme der Umsatzsteuer u, einschl. Bankzinsen RM 


Abschreibungen : . . ; ; £ : . ; g RM 0.50 
Gewinn 10°/, ; i RM 


Preis frei Verbrauchsort okat e uer ind Skonto RM 
Falls Umsatzsteuer und Skonto in Frage kommen, sind sie hinzuzurechnen. 


Dr.-Ing. Joh. Teicher bringt im Prakti- Herstellungskosten, die allerdings rein tech- 
schen Handbuch der Papierfabrikation von nisch mengenmäßig dargestellt sind. Er 
Hofmann, Teilband Holzschleiferei, Berlin rechnet für 100 kg lftr. Holzstoff: 
1926, ebenfalls einige Angaben über die 


— ; , Kostenanteil 
Mengeneinheit frei Fabrik | Preis | für 100 kg Stoff 

Holz 0,37 rm a N 
Lohn und Gehälter 9 Lohnstunden 
Filze 20 g 
Siebe 0,005 qm 
Steine 1 cbm = 2100 kg 0,5 kg 
Schmiermittel 200 g 
Abschreibung 3 Lohnstunden 
Ausbesserung 1% 
Fuhrkosten Va 5 
Allgemeines (Betrieb u. 

Vertrieb) 3 A 
Kraft KW (wird direkt erfaßt) 

Umsatzsteuer 


Gewinn 
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allen Schleifern kontinuierlich, so kann man 
die Regie als Monatskosten (Tageskosten) 
verrechnen. Ist, da die Papierfabrik nicht 
immer Schliff braucht, der Betrieb nur pe- 
riodisch im Betrieb, so ist es besser, Schleif- 
stunden zu rechnen, und zwar bei angenom- 
men normalem Betrieb, die Stillstandskosten 
aber extra zu buchen. 

Holzschliff kann auch gekauft werden, es 
ist also wesentlich, zu wissen, ob der eigene 
Betrieb billiger oder teurer wie Handels- 
schleifereien arbeitet. Nur darf man dabei 
nicht vergessen, daß die Frachten bei feuch- 
tem Schliff sehr hoch sein können. Der 
Standort spielt eine sehr große Rolle. Sachsen 
mit seinen Wasserkraftschleifereien ist anders 
zu beurteilen als der Westen, wo meist 
elektrische Antriebskraft vorhanden ist. Ar- 
beitet der Betrieb dauernd teurer, als der 
Preis für fremden Schliff ausmacht, so muß 
er so bald als möglich verbessert werden 
oder verschwinden. (Siehe S. 928/29.) 

Für alle Betriebe kann das Schema nicht 
ohne weiteres übernommen werden. Es ist 
besser, fixe Kosten auszuscheiden. Aber für 
eine Verbandsstatistik gibt sie gute men- 
genmäßige Unterlagen. Es zeigen sich 
gegenüber den Angaben von Direktor Jost 
teilweise erhebliche Unterschiede. 

Der Verrechnungspreis für 
Schliff kann höchstens den Marktpreis 
erreichen, meist wird man ihn darunter hal- 
ten können und müssen. Man wählt am 
besten eine abgerundete Zahl, und zwar — 
unbeachtet der verschiedenen Kosten der 
einzelnen Schleifer — einheitlich für den ge- 
samten Schliff, sofern alle denselben Grad 
der Feinheit haben, sonst ist Grob- und Fein- 
schliff zu trennen. Im Interesse der Betriebs- 
gebarung würde es liegen, wenn man den 
Verrechnungspreis abhängig macht von der 
Beanspruchung der Holzschleiferei durch die 
Papierfabrik. Diese Ueberlegung ist von 
großem praktischen und erzieherischen Werte, 
es ist daher später in dem Sonderabschnitte 
über die Selbstkostenrechnung bei schwan- 
kendem Beschäftigungsgrade nochmals die 
Rede davon. 


b) Strohzellstoffabriken. 

Wir haben es auch hier mit einer ausge- 
sprochenen Massenfabrikation zu tun, daher 
gelten die meisten unter a genannten Grund- 
sätze auch hier. Besonders gilt dies bei 
Gelbstrohstoff, wie er für Strohpapier und 
Pappen verwendet wird. Stroh wird mit 
Kalkmilch gekocht, der Stoff dann gekühlt, 
im Kollergang gequetscht und im Holländer 


gewaschen und gemahlen. Auch hier kann 
die Divisionskalkulation in der einfachsten 
Weise angewendet werden. 

Sie ist jedoch auch Grundlage bei der 
Herstellung des Strohzellstoffes, 
eines wertvollen Halbstoffes für mittelfeine 
Papiere. Stroh wird gehäckselt, in Kocher 
geblasen und mit Natronlauge (Kalk und 
Soda) unter Dampfdruck gekocht. Der Stoff 
wird dann im Holländer gewaschen, als un- 
gebleichter Stoff in großen Bottichen ge- 
lagert, dann gewaschen, gebleicht und ent- 
wässert. Die Ablauge wird eingedickt, im 
Drehofen kaustiziert und das so gewonnene 
Natron wieder der neuen Kochlauge zuge- 
setzt. Es handelt sich um einen kontinuier- 
lichen chemisch-technischen Prozeß. Das Er- 
gebnis an Strohstoff läßt sich erst hinter der 
Entwässerungsmaschine feststellen. 

Das folgende Schema zeigt eine Monats- 
meldung und damit gleichzeitig die wich- 
tigsten Angaben der Kalkulation. 

Hier, wie bei Zellstoffbereitung überhaupt, 
ist der Kalkulator auf die Angaben des Che- 


mikers oder Betriebsbeamten angewiesen, 


die laufende Kontrolle ist vorwiegend tech- 
nischer Art. Die Kalkulation soll. das Er- 
gebnis (Kalk- und Sodaverbrauch, Dampf, 
Ausbeute usw.) wertmäßig zeigen. 

Auch hier sind die Verrechnungspreise 
wichtig, einmal für Stroh, dann aber für 
Strohstoff. Eine große Rolle spielt bei 
Stroh die Fracht. Die Preise sind gewöhn- 
lich im Herbst am niedrigsten, schwanken 
dann aber im Laufe des Jahres stark. Die 
Fabrikanten kaufen daher meist spekulativ. 
Ein Verrechnungspreis nur auf Tagespreise 
aufgebaut, ist hier irreführend, besser ist ein 
Durchschnitt für längere Zeitabschnitte, etwa 
der eines Jahres unter Berücksichtigung 
natürlich der allgemeinen Preisrichtung. i 

Für Strohstoff gilt dasselbe wie bei 
Holzschlif. Wir müssen die Herstellungs- 
kosten zunächst vergleichen mit dem Markt— 
preis für Strohstoff, um zu sehen, daß wir 
billiger herstellen können. Für die Weiterver- 
rechnung ist es das beste, den Strohstoff mit 
irgendeiner Holzzellulose zu vergleichen und 
ihn entsprechend einzustaffeln. Diesen Nor- 
malpreis kann man dann noch abstufen nach 
dem Beschäftigungsgrad, um die nachgeord- 
neten Betriebe zu einer gleichmäßigen und 
intensiven Ausnutzung der Anlagen der 
Strohstoflabrik anzureizen. 

Die Dampfkosten einer Zellstoffabrik sind 
erheblich, besonders die Laugenwiederge- 
winnung erfordert viel Kohle, sie sind direkt 


E r ²—••m˙ . — ůQ i 
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Stroh — .... kg 
Strohstoff Ifttr, gebl. 


Verrechnungspreis für Strohstoff ergibt 


Monat ...... 
Produktion,...t lufttr. in Stunden 
.... . Kochungen zu je kg. 
| Menge Verrechnungs- | insgesamt | auf 1 kg Strohstoff 
| M 
Stroh 
Kalk 
Soda 
Kaltea Pourr eg een: | | 
Kochdampf t ä p | | 
Kohle im Drehofen t a 
Wasser : ; 
Lohn einschl. Sozialkosten . 
Allgemeines für.. Kochstunden 
Kosten des ungebleichten Stoffes 
Bleichkosten . . . kg je 
Ergebnis an gebl. lufttr. Stoff und 
Gesamtkosten kg 


Ausbeute aus 100 kg l 


Gewinn 
gegen Selbstkosten Verlust 
Stillstände Stunden zu .......... 

Strohstoff. Bestand am 1. kg zu M Verrechnungspreis AM 
Produktion im Monat a a j j 
Verbrauch an P.-M. I kg zu „A Verrechnungspreis A 
79 97 99 II 99 39 IL L. 79 
Bestand am Letzten kg zu & Verrechnungspreis A 


Stroh Bestand am 1. kg zu je „A Verrechnungspreis „% 
Eingang 


?? 2?) 97 97 „ 39 


Verbrauch kg zu je A Verrechnungspreis A 
Bestand am Letzten kg zum Verrechnungspreis M 
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erfaßbar; die Regiekosten teilt man am besten 
auf Kochstunden auf, wobei man Zunächst 
normalen Betrieb annimmt. Stillstandskosten 
gehen wieder extra. 

Man wird, wenn der Dampf im Dampf- 
kessel hoch gespannt ist, eine Turbine ein- 
schalten, um dadurch die Dampfspannung 
aus dem Ueberdruck bis herab auf 3—5 At- 
mosphären, die die Kochung erfordert, aus- 
zunutzen. Die so gewonnene Kraft ist gut- 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 34 1926 


zuschreiben, und zwar zu dem Satze, den 
man sonst für elektrischen Strom bezahlen 
muß, und zwar für zusätzliche Mengen. 

Esparto, das nur in wenigen deutschen 
Fabriken verwendet wird, kann genau wie 
Strohstoff kalkuliert werden. 

Auf das nachträgliche Kochen und Prä- 
parieren von Zellulose, wie es für Spezial- 
zwecke nötig ist, sei hier nicht besonders 
eingegangen. 


(Fortsetzung folgt.) 


Rraftbedarf von Papiermaschinen. 
Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 


(Fortsetzung zu Nr. 31, S. 854.) 


Nach (23) wurde die Kraftkonstante für 
die in der Siebpartie dieser Maschine liegen- 
den 5 Sauger bei 0,07 kg / em? Saugerbela- 
stung, entsprechend durchschnittlich einem 
effektiven Vakuum von etwa 70 cm Wasser- 
säule mit Mj = 5175 kg ermittelt. Aus den 
an dieser Stelle dort entwickelten Beziehun- 
gen geht zur Genüge hervor, daß der Wider- 
standswert der Saugkästen deren Belastung, 
also auch dem zur Wirkung kommenden 
Vakuum direkt proportional ist. Ob die Rei- 
bungszahl zwischen dem über die Sauger— 
beläge gleitenden Metalltuch und der Holz- 
auflage sich in Abhängigkeit von der Sauger- 
belastung ändert, ist wohl bisher noch nicht 
festgestellt worden, wie wohl auch diese Zahl 
selbst exakt noch nicht ermittelt wurde. Es 
kann aber doch angenommen werden, daß 
jedenfalls diese Aenderung — wenn sie über- 
haupt eintritt — nicht eine bedeutende Rolle 
spielen wird, wenn sich die Saugerbelastung 
in den angedeuteten Grenzen von 70 zu 25 cm 
Wassersäule effektiven Vakuums ändert. Es 
kann also dieser Umstand außer Betracht 
gelassen werden, und damit ergibt sich für 
die geringere Saugerbelastung auch eine 
Kraftkonstante von entsprechend niederem 
Wert: 


25 25 
M25 = M7070 = 5175 K 76 


70 
— 1850 kg (281). 


Die für die untere Gautschwalze nach 
(71) zum Antrieb der Gautschpresse mit 
anhängender Siebpartie geltende Gesamt- 
kraftkonstante läßt sich dann für v = 
140 m/min. und bei der angenommenen 
Gleichheit der Antriebswiderstände in diesem 
Geschwindigkeitsbereich zurückrechnen und 
ergibt nach (71) und unter Berücksichtigung 


der aus (23) nach (281) umgerechneten 
Werte: 
M; (140) = M, C) — (M; (23) — Mj 280) 
— 8911 — (5175--1850) — 5586 kg (282) 
als Kraftkonstante für die Gautschpresse bei 
minder belasteten Saugern. Man erkennt 
daraus, daß der Einfluß der erheblich herab- 
gesetzten Saugerdrücke auch den Antriebs- 
widerstand in gleichem Maße erheblich 
mindert. 

Nach (8) läßt sich also jetzt für die sich 
geänderten Verhältnisse der Kraftbedarf der 
Gautschpresse für v — 140 m / min. ermitteln 
zu: 


Mj 5586 
N = 71620 = 71620 140 
— 10,9 PS (283). 


Gemessen wurde für die Gautschpresse 
mit dem gesamten leer laufenden Antrieb 
N — 34,6 PS. Die damit gegebene Differenz 
von 23,7 PS ist also der Kraftverbrauch für 
die leer laufende variable Transmission. Dabei 
ist aber der Begrifi „Leerlauf“ so zu ver- 
stehen, daß die in den Lagern des Antriebes 
auftretenden Verluste nur den resultierenden 
Gesamtbeanspruchungen der einzelnen Lager- 
stellen entsprechen, wie sich dieselben aus 
dem Eigengewicht der Wellen, Riemenschei- 
ben, Kupplungen usw. und den zusätzlichen 
Belastungen durch die für Bewegung nur 
der Antriebsteile notwendigen geringeren 
Riemenzugkräfte ergeben, wenn sämtliche 
sonstigen Kupplungen der Einzelgruppen 
ausgerückt sind. Werden dieser Art die 
Riemen entlastet, so werden sie sich sicherlich 
auch etwas entspannen, während bei einge- 
rückten Kupplungen und demnach voll- 
belasteter Transmission die für die Lager- 
reibung im einzelnen maßgebenden resultie- 
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renden Lagerdrücke sich entsprechend höher 
stellen werden. Diese Mehrbelastung gegen- 
über der leerlaufenden Transmission wurde 
an 14 Vorgelegen zu durchschnittlich je 
19,5%, vom Leerlaufwiderstand ermittelt. 

Zunächst also läßt sich aus den von der 
variablen Transmission im Leerlauf ver- 
brauchten 23,7 PS zurückrechnen auf die 
entsprechende Kraftkonstante: 


N 23,7 
Mio = 71620 `- 71620 X 140 
— 12100 kg (284). 


Bei Vollast, d. h. also eingerückten Kupp- 
lungen, wenn sämtliche Gruppen der Pa- 
piermaschine mitlaufen und im Betrieb sind, 
erhöht sich dann wahrscheinlich dieser Wert 
auf: 

Mi, = Mjo + 195% = 12100X1,195 
= 14460 kg . . . . . (285). 

Der für den Antrieb der Papiermaschine 
dienende Motor treibt mit zwei Riemen- 
scheiben nach beiden Seiten auf Hauptvor- 
gelege, und zwar auf der einen Seite für das 
Hauptvorgelege von der dritten Zylinder- 
gruppe bis zum Rollapparat über eine Rie- 
menspannrolle, gegenüber der Gesamt-Kraft- 
konstanten der ganzen Maschine mit einem 
Anteil nach (277) von: 


| 25 (Mj) = 41276 Kg . (286). 


2 
Von der Mehrbelastung des Antriebes 
mit: 
MI = 14460 — 12100 — 2360 kg 
beim Lauf der ganzen Maschine entfallen 
also auf diese Gruppen: 
41 276 


MI = 2360 X 62876 = 1050 kg (287), 


welche über die Spannrolle übernommen 
werden. Nach dem Vortrag, den Oberinge- 
nieur J. Lincke am 9. Dezember 1922 im 
Arbeitsausschuß für Energieleitung beim 
Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung ge- 
halten hat, beträgt die Zunahme der Verluste 
bei einem Triebwerk lediglich durch Riemen- 
spannrollen 11%. Also kommen zu den 
Antriebsverlusten hinzu: 

Für den vollbelasteten Antrieb des va- 
riablen Teiles dieser Papiermaschine von 
3550 mm beschnittener Arbeitsbreite ent- 
sprechend 3900 mm Siebbreite beträgt nun 
nach (284, 285 und 288) die Gesamt-Kraft- 
konstante: 


MI — 12 100-++2360-116 — 14576 kg (289) 


oder auf die Gesamt-Kraftkonstante der Pa- 
piermaschine selbst nach (277) bezogen: 
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14576 : 
92874 Xx 100 = A0 15,7% 
. . . . (290). 
Einschließlich des Antriebes ergibt sich 
dann für die ganze Maschine ausschließlich 
der durch den Motor bedingten Verluste 
(cos ꝙ) ein Energiebedarf entsprechend einer 
Kraftkonstanten für den Bereich gleich 
bleibender Antriebswiderstände bei Arbeits- 
geschwindigkeiten zwischen v — 130 bis 
160 m/ min.: 
D (Mj) = 92874714 576 
— 107 450 kg (291). 


Die angestellten Messungen innerhalb des 
angeführten Geschwindigkeitsbereiches haben 
nach (280) einen Wert von: 

Mj; = 107430 kg 

ergeben. Rechnung und Messung stimmen 
also überein. Das kann zweierlei Ursachen 
haben. Entweder ist der hier eingeschlagene 
Weg zur Errechnung der auftretenden An- 
triebswiderstände in allen seinen Teilen der 
richtige und die zugrunde gelegten Reibungs- 
und sonstigen Verhältniszahlen entsprechen 
den tatsächlichen Verhältnissen — oder aber 
es liegen in den angenommenen Kennzahlen 
und Werten Fehler, die sich dann bei gegen- 
seitiger Zusammenfügung seltsamerweise 
völlig verloren bzw. ausgeglichen haben 
müßten. Dieses festzustellen, ginge über den 
vorgezeichneten Rahmen dieser Arbeit weit 
hinaus und muß solange zurückgestellt wer- 
den, bis praktische Erfahrungen in Einklang 
mit diesbezüglichen Forschungen zur voll- 
ständigen Erfassung und Kenntnis der im 
einzelnen Einfluß ausübenden Faktoren so 
weit geführt haben werden, daß ein umfas- 
sendes Kriterium der bei Feststellung des 
Energiebedarfes von Papiermaschinen bisher 
üblichen Methoden möglich sein wird und 
einwandfrei alle die auf diesem bisher noch 
vernachlässigten Gebiet offenen Fragen rest- 
los geklärt sind. 

Jedenfalls soll nun aber noch versucht 
werden, die aus dem hier durchgerechneten 
Beispiel sich ergebenden Folgerungen für 
die Bestimmung des Kraftbedarfes von Pa- 
piermaschinen auf ihre praktische Anwen- 
dungsmöglichkeit hin zu prüfen. Zunächst 
soll davon ausgegangen werden, das Verhält- 
nis zu kennzeichnen, in dem die bisher prak- 
tisch zur Geltung gekommenen verschiedenen 
Rechnungsarten zueinander stehen. Eine 
solche Gegenüberstellung an Hand eines 
Beispieles lehrt am besten erkennen, auf 
welchen Wegen man einem zu erwartenden 
Endergebnis am nächsten kommt. 


Antriebsvei luste: 
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Das Beispiel der bisher betrachteten Pa- 
piermaschine wird für einen solchen Ver- 
gleich zunächst das geeignetste sein. In der 
folgenden Zusammenstellung enthält die erste 
Spalte Zahlenwerte nach Rappold, wie sich 
dieselben durch Interpolieren usw. für den 
hier vorliegenden Fall ergeben haben. In 
der zweiten Spalte finden sich Werte, welche 
zwar in der von Rappold gekennzeichneten 
Weise errechnet wurden, aber doch auch 
wieder unter Berücksichtigung aller bei dieser 
Maschine gegebenen Abmessungen, Gewichte 
usw. Im übrigen jedoch beruhen auch diese 
Zahlen auf angenommenen Durchschnitts- 
werten von 1,1 und 2 bzw. 0,5 kg/cm Länge 
für Sieb- und Filz- bzw. Papierzug. Auch 
für die Umspannungswinkel z.B. der Leit- 
walzen sind einheitlich die Durchschnitts- 
werte nach Rappold angenommen. Auf ge- 
naueste Ermittlung resultierender Zapfen- 
belastungen wurde gleichfalls verzichtet und 
mit Annäherungswerten gerechnet. Im Grunde 
genommen handelt es sich also da auch um 
Zahlenwerte nach Rappold, nur daß die- 
selben der Bauart und konstruktiven Durch- 
bildung der als Beispiel dienenden Papier- 
maschine mehr angepaßt sind. Die letzte 
Spalte bringt dann noch einmal zur Gegen- 
überstellung in entsprechender Unterteilung 
das zahlenmäßige Ergebnis des nach (277) 


= mal m — — —y—— 


Kraftkonstanten einer Papiermaschine 
von 3550 mm beschnittener Arbeitsbreite 
entsprechend 3900 mm Siebbreite. 

Zahlenwerte Mi kg 


Gegenstand nach um- durchgeführte 


Rappold gerechnet Rechnung 
Siebführungsteile 377 W 725 W 1239 
Sauger 2 750 4 775 5175 
Gautschpresse 4860 W 4000 W 2497 
I. Naßpresse 8 170 6 900 7338 
II. Naßpresse 6 870 5 300 4140 
III. Naßprese 6963 5 300 4 709 
1. Zyl. Gruppe 7084 9 500 13350 
2. Zyl. Gruppe 6946 9 100 13150 
3. Zyl. Gruppe 6874 9 100 12 825 
Feuchtglätte 4 200 5 200 3 554 
Nachtrockner 1 232 
Kühlzylinder 1267 34% 4800 
Glättwerk 14 000 14 100 11 295 
Längsschneider 430 400 202 
Rollapparat 5 580 6 100 8 600 

insgesamt 77 603 83 900 92 874 
für den An- 

trieb 25% 25% 15,7% 
zahlenmäßig 19 401 21 000 14 576 
Schlußwerte 97004 104 900 107 450 
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durchgeführten und abgeschlossenen Rech- 
nungsganges. (Siehe linke Spalte unten.) 


Diese Gegenüberstellung läßt grundsätz- 
lich zunächst einmal erkennen, daß die 
Summe der Nettowerte der ersten beiden 
Spalten niederer liegt als in Spalte 3, wäh- 
rend hingegen die Antriebsverluste als zu 
hoch bemessen erscheinen. 


Bei näherer Betrachtung der in der vor- 
stehenden Zusammenstellung enthaltenen 
Einzelwerte fällt zunächst einmal der ganz 
beträchtliche Unterschied schon beim ersten 
Zahlenposten auf. Daß die Zahlenwerte der 
Kraftkonstanten für die Siebführungsteile so 
sehr voneinander abweichen, dürfte in den mit 
l kg / em Siebbreite unzweifelhaft zu niedrig 
angenommenen Siebspannungen in erster 
Linie und dann erst in den dem Beispiel 
vielleicht nach Rappolds Grundlagen nicht 
ganz entsprechenden Abmessungen begrün- 
det sein. 

In ähnlicher Weise lassen sich auch die 
Unterschiede der Kraftkonstanten der Sieb- 
sauger erklären. Der Reibungswiderstand für 
die Reibung zwischen Metalltuch und Sau— 
gerbelag dürfte sicherlich höher liegen, als 
wie seinerzeit von Rappold mit . -. 0,09 
angenommen. Im übrigen spricht dann auch 
noch die hier mit 0,07 kg/cm? höher einge- 
setzte mittlere Saugerbelastung mit. : 


Daß die Werte der Kraftkonstanten für 
Gautsch- und Naßpressen in den ersten zwei 
Spalten größer sind, wird wohl nur auf Be- 
lastungsunterschiede zurückzuführen sein, 
denn bei der als Beispiel betrachteten Papier- 
maschine wird überall — wie aus dem vor- 
hergehenden bekannt — nur unter Eigen- 
gewicht der oberen Walzen gepreßt. Aller- 
dings ergibt sich aber bei eingehender 
Behandlung 2. B. der Filzwäsche bei gleichen 
Liniendrücken ein höherer Wert, als nach 
Rappold anzunehmen wäre, was sich ja auch 
bei der Kraftkonstanten der ersten Naßpresse 
ausprägt. 

Hinsichtlich der Werte für die drei 
Zylindergruppen dürfte zunächst der Unter— 
schied in den ersten zwei Spalten darin zu 
suchen sein, daß die den Zahlen der ersten 
Spalte zugrunde liegenden Gewichte zu nie- 
drig bemessen sein dürften und der bremsend 
(auch auf die Leitwalzen) wirkenden Um- 
spannung durch die stark gespannten Trocken- 
filze nicht die erforderliche Beachtung ge- 
schenkt worden ist. Das kann durch den 
Uebergang zur dritten Spalte als erwiesen 
angesehen werden; denn die nur wenig 
höher angenommene Filzspannung kann allein 
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den dann noch immer sich ergebenden 
beträchtlichen Unterschied nicht ausmachen. 
Hier wird als ausschlaggebend anzusprechen 
sein, daß die aus den Umschlingungen der 
Trockenfilze resultierenden Beanspruchungen 
nach Möglichkeit voll berücksichtigt wurden. 

Dasselbe Bild zeigt sich auch wieder an 
Hand der für Nachtrockner und Kühlzylinder 
(mit Filz umspannt) errechneten verschiede- 
nen Kraftkonstanten. 

Die Werte für Feuchtglätte und Satinier- 
werk hingegen stimmen trotz jeweilig anderen 
Rechnungsganges nahezu überein, wenn man 
wieder bedenkt, daß in den ersten beiden 
Spalten auch eine Gewichtsbelastung der 
oberen Walzenzapfen zum Ausdruck kommt, 
während doch im vorliegenden Fall bei 
beiden wieder nur unter Eigengewicht ge- 
preßt wird. | 
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Am Längsschneider treten zwar auch 
Unterschiede auf, jedoch dürften dieselben 
hinsichtlich des Gesamtergebnisses kaum eine 
Rolle spielen und wohl nur auf Aenderungen 
im Gewicht der Messerwelle zurückzu- 
führen sein. 

Beim Rollapparat scheint der zur Errech- 
nung der Werte in den ersten zwei Spalten 
eingeschlagene Weg doch nicht den tatsäch- 
lich vorliegenden Verhältnissen zu entspre- 
chen. Die Wirkung der Friktionen ist doch 
wohl eine zu unkontrollierbare und der von 
Rappold eingeschlagene Weg nicht in allem 
einleuchtend. Der im hier vorliegenden 
Beispiel angewandte Rechnungsgang dürfte 
sich vielleicht hinsichtlich der angenommenen 
Wirkungsgrade praktischen Erfahrungen bes- 
ser anpassen. 


(Fortsetzung folgt.) | 


— . — — 


Phloroglucin-Reaktion bei unvollständig aufgeschlossenem 


Sulfitzellstoff. 
Mitteilung aus dem Stfaaflichen Materialprüfungsamf zu Berlin-Dahlem. 


Veranlassung zu den nachstehend ge- 
schilderten Untersuchungen gab die Prüfung 
eines gelblichgrau gefärbten Aktendeckels auf 
Holzschliff. Hierbei wurde außer der mikro- 
skopischen Prüfung auch die Phloroglucin- 
reaktion ausgeführt, die sich insbesondere zur 
Abschätzung geringer Mengen Holzschliff 
durch Vergleich der entstandenen Färbung 
mit Originalmustern als günstig erwiesen 
hat‘ Zur Entfernung des Farbstoffes war 
der Deckel mit einer 1/% igen Natronlauge 
gekocht und dann ausgewaschen worden. 
Bei der darauffolgenden Behandlung mit 
Phloroglucin und Salzsäure trat eine so starke 
Rotfärbung auf, daß man auf einen Gehalt 
von weit über 20% Holzschliff schließen 
mußte, während das mikroskopische Bild 
nur Spuren von Schliff erkennen ließ. Da 
zum Färben des Deckels auch Metanilgelb 
benutzt worden war, wurde zunächst ange- 
nommen, daß die Reaktion von dem vielleicht 
nicht restlos entiernten Farbstoff herrühre; 
Betupfen des entfärbten Deckels mit konz. 
Salzsäure allein ergab jedoch keine Rot- 
färbung. Die Ursache der starken Phloro- 
glucinfärbung war also in dem verwendeten 
Zellstoff selbst zu suchen, von dem noch eine 
Probe für die Untersuchung zur Verfügung 
gestellt werden konnte. Es war ein unge- 
bleichter, nicht vollkommen aufgeschlossener 


1 Vergl. Herzberg, Papierprüfung, 5. Aufl., 
S. 124. 


Sulfitzellstoff, der mit Phloroglucin und 
Salzsäure nur eine matte, nach vorherigem 
Kochen mit Natronlauge hingegen dieselbe 
starke Rotfärbung aufwies, wie der gleich- 
behandelte Aktendeckel. Aehnliche Wirkung 
wurde erzielt durch Behandlung des Zell- 
stoffes mit kalter Lauge, durch Kochen mit 
Wasser oder durch trockene Erhitzung, wo— 
bei es schon genügte, wenn man eine Probe 
des Deckels etwa eine Minute möglichst dicht 
über die Flamme eines Bunsenbrenners hielt. 
Um die Untersuchungen auf eine breitere 
Grundlage zu stellen, wurde eine größere 
Anzahl von Zellstoffen, ferner ein Quittungs- 
kartenkarton und ein Normal 4b der Prüfung 
mit Phloroglucin unterworfen, und zwar: 


l. im ursprünglichen Zustand, 

2. nach Vstündigem Liegen in kalter, 
1% iger Natronlauge und darauffolgen- 
dem Auswaschen, 

3. nach 2stündigem Kochen mit destillier- 
tem Wasser, | | 

4. nach 6stündigem Erwärmen des luft- 
trockenen Stoffes auf 130° C. 


Der Aufschlußgrad der Zellstoffe wurde 
mikroskopisch nach der Färbung mit Chlor- 


zinkjod, makroskopisch nach der Färbe- 
methode mit angesäuerter Malachitgrün- 
lösung beurteilt. In der nachstehenden 


Tabelle sind die Zellstoffe in einer Reihen— 
folge, die annähernd dem Grade der Ver- 
holzung entspricht, aufgeführt. 
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Probe 


Sulfitzellstoff, Mitsch., ungebl., hart 
Sulfitzellstoff, ungebl. 
Sulfitzellstoff, ungebl., hart 
Sulfitzellstoff, ungebl. 
Sulfitzellstoff, Ritt.-K., ungebl., weich 
Quittungskartenkarton 

Normal 4 b 

Sulfitzellstoff, Mitsch., ungebl., weich 


Sulfitzellstoff, Mitsch., weich, 
% gebleicht 


Sulfitzellstoff, Mitsch., hart, 4 gebl. 
Sulfitzellstoff, weich, 4 gebl. 
Sulfitzellstoff, Ritt.-K., 4 gebl. 


Wie aus der Zusammenstellung hervor- 
geht, färben sich alle unvollkommen aufge- 
schlossenen Sulfitzellstoffe, wenn sie in oben 
angeführter Weise vorbehandelt werden, mit 
Phloroglucin und Salzsäure weit intensiver 
als in ursprünglichem Zustande, und zwar 
ist der Unterschied ein um so größerer, je 
verholzter der Zellstoff ist. Dabei wirkt 
Kochen mit Wasser in gleichem, Erwärmen 
bei 130° in etwas schwächerem Maße als 
kalte Lauge. Vollkommen aufgeschlossene 
Stoffe hingegen geben auch nach der Vor- 
behandlung keine Färbung mit Phloroglucin. 

Neben Sulfit wurden erstens auch einige 
verholzte Natronzellstoffe und zweitens 
einige holzhaltige Papiere, die im Material- 
prüfungsamt aus vollkommen aufgeschlosse- 
nem Zellstoff und 1—5 % Schliff hergestellt 
waren, der gleichen Versuchsanordnung 
unterworfen. Bei den ersteren konnten keine 
wesentlichen, bei den letzteren überhaupt 
keine Färbungsunterschiede festgestellt wer- 
den; die Naturfarbe der Natronzellstofie er- 
schwerte deren scharfe Beobachtung aller- 
dings. Das Verhalten der verholzten Sulfit- 
zellstoffe ist vielleicht darauf zurückzuführen, 
daß während des Kochprozesses die mit 
Phloroglucin reagierenden Aldehydgruppen 
der Ligninbestandteile teilweise mit Bisulfiten 
in die bekannten esterartigen Verbindungen 
überführt und dadurch der Phloroglucin- 
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reaktion entzogen werden. Erst nach der 
geschilderten Vorbehandlung werden die ge- 
bundenen Aldehydgruppen infolge Hydrolyse 
wieder frei und geben nun die volle Farb- 
reaktion. Bestärkt wurde diese Vermutung 
durch den Nachweis von schwefliger Säure 
im alkalischen Auszug eines stark verholzten 
Sulfitzellstoffes, nachdem zuvor die vorhan- 
denen Sulfite durch Behandeln mit kalter 
Salzsäure entfernt worden waren. 


Für die Papierprüfung ergibt sich aus 
diesen Beobachtungen: 

1. daß der Verholzungsgrad von Sulfit- 
zellstoffen sich makroskopisch beurteilen 
läßt, wenn man kleine Proben im ursprüng- 
lichen Zustand und nach VAstündigem Liegen- 
lassen in 1% iger Natronlauge mit Phloro- 
glucin und Salzsäure prüft; je größer der 
Unterschied in der Rotfärbung beider Pro- 
ben, desto geringer ist der Aufschlußgrad 
des Zellstoffes; 


2. daß bei Prüfung von Papier auf Holz- 
schliff mit Phloroglucin zu beachten ist, daß 
das Auftreten einer starken Rotfärbung auch 
von unvollkommen aufgeschlossenem Zellstoff 
herrühren kann, wenn das Papier vorher mit 
Natronlauge behandelt, erhitzt oder mit 
Wasser gekocht worden war; ausschlag- 
gebend kann daher immer nur das mikro- 
skopische Bild sein. Dr. Korn. 


— un a een ſ— 
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7 Fritz Henseling. 


Fritz Henseling wurde geboren am 
27. November 1849 zu Delligsen (Braun- 
schweig). Als kaum 19jähriger mußte er 
bereits die Leitung der Papiermühk in 
Delligsen, eines alten Familienbesitzes, seiner 
betagten Mutter aus der Hand nehmen. Da- 
mals wurde — nachdem in den vorhergegan- 
genen Notjahren die Herstellung von 
Schreibpapieren aufgegeben worden war — 
Schrenz- und Strohpapier auf einer kleinen 
Langsiebmaschine hergestellt. 

Der rastlose Eifer des jugendlichen 
Fabrikanten spähte bald nach anderen Roh- 
stoffen aus. Mitte der 70er Jahre gründete 
er mit seinem Vetter Bauermeister im 
benachbarten Kaierde eine Holzschleiferei 
und Pappenfabrik. Da hier die Wasserkraft 
gering war, so sann Fritz Henseling auf ein 
Verfahren zur Herstellung von braunem 
Holzstoff, welches weniger Kraft benötigte 
als der Schleifprozeß. Diesem Streben ent- 
sprang das auf den Arbeiten von Rasch und 
Kirchner aufgebaute sogenannte Quetsch- 
verfahren (durch mehrere Patente, darunter 
eines für das interessante Rundstampfwerk 
geschützt). Als die Versuche gut ausfielen 
und der erzielte Stoff günstige Aufnahme 
fand, wurde sowohl die Papierfabrik in 
Delligsen wie die Schleiferei in Kaierde 
völlig auf das neue Verfahren umgestellt. 
Delligsen wuchs nun schnell zu einer statt- 
lichen Fabrik heran, das Kaierder Unterneh- 
men vergrößerte sich durch Ankauf eines 
Werkes in Holzminden (1905), wo nun auch 
nach dem Quetschverfahren gearbeitet wurde. 

Die vorsichtig fundierten Werke haben 
den Stürmen des Krieges und der Nach- 
kriegszeit Standgehalten. Ihr Begründer hat 
bis in sein hohes Alter hinein mit zäher 


Soeben in unserem 


Energie, und weitschauendem Blick die Lei- 
tung in Händen gehabt. Seine Liebe und 
Sorge galt bis in die letzten Lebenstage seiner 
Fabrik. 


Aber auch die Interessen der Allgemein- 
heit hat Fritz Henseling eifrigst auf vielen 
Gebieten wahrgenommen. Besonders gern 
und erfolgreich hat er mit Fachgenossen zu- 
sammen in der Berufsgenossenschaft gear- 
beitet. Er war jahrzehntelang stellvertretender 
Vorsitzender seiner Sektion. 


Das Familienleben gestaltete sich dureh 
eine über 50jährige glückliche Ehegemein- 
schaft mit seiner Lebensgefährtin auf das 
harmonischste. Von den Kindern (vier Söhne 
und eine Tochter) blieben zwei Söhne auf 
dem Felde der Ehre, von den anderen zwei 
Söhnen führt jetzt der eine das Lebenswerk 
des Vaters in Delligsen, der andere mit dem 
Neffen Bauermeister zusammen in Kaierde 
und Holzminden weiter. 


Fritz Henseling war ein kerndeutscher 
Mann und evangelischer Christ. Eine Per- 
sönlichkeit von seltener Charakterstärke. Mit 
lauterstem Wesen verband sich hohe Intelli- 
genz und strenge Sittlichkeit. Wie er an 
seiner geistigen Ausbildung ständig weiter- 
arbeitete, so strebte er auch bis ans Ende 
nach sittlicher Vervollkommnung. Im ge- 
selligen Leben erwarb er sich durch sein 
verbindliches Wesen, sein gutes Temperament 
und nicht zum wenigsten durch seine Selbst- 
losigkeit und große Bescheidenheit überall 
Freunde. 

So wird die reine, edle Persönlichkeit 
Fritz Henselings vielen Fachgenossen, einem 
großen Freundes- und Verwandtenkreise zeit- 
lebens unvergeßlich bleiben. 
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Auslands-Rundschau. 


Finniand. 


Nach verschiedenen offiziellen Berichten 
hat die finnische Zellstoff- und Papierindustrie 
im Jahre 1925 durchweg erfolgreich ge- 
arbeitet. Die nachfolgend angeführten Jahres- 
ergebnisse einiger Gesellschaften zeigen, daß 
fast durchgehend gute Dividenden ausge- 
worfen und Verbesserungen bzw. Erweite- 
rungen der Fabrikationsanlagen durchgeführt 
wurden. 


Hackmann & Co., Wiborg, eines 
der ältesten Sägewerke Finnlands, errichtet 
eine moderne Zellulosefabrik in der Nähe von 
Wiborg. In Nordfinnland wird von der Firma 
A.- B. Kemi eine Sulfatzellulosefabrik 
gebaut, mit einer Jahresproduktion von 
20 000 tons. Weiter befindet sich in der Nähe 
von Tammersſors eine neue Zellulosefabrik 
im Bau. 


Der von der finnischen Regierung kon- 
trollierte Gutzeit- Konzern, dessen 
Werk Enso Co. im Jahre 1924 mit 11,6 
Millionen finn. M. Verlust abschloß, weist 
für 1925 einen Reingewinn von 12,2 Millionen 
aus und bringt eine Dividende von 5% in 
Vorschlag. Kymmene Co. zahlt 16% 
(12% im Jahre 1924) und erhöht das Aktien- 
kapital zwecks Erweiterung der Holzschlei- 
ferei Woikka. United Paper Mills 
Ltd. zahlt 15% Dividende gegen 10 % im 
Vorjahre. Nokia Co. erhöht die Dividende 
von 15% auf 18%. Tammersfors Li- 
nen and Iron Manufacturing Co. 
bringt, wie seit 1919 alljährlich, 25% Divi- 
dende zur Auszahlung. 

Die Electro-Metallurgical Co. plant die 
Errichtung einer Holzschleiferei in Vuock- 
sanniska mit einer Jahresproduktion von 
12 000 tons, die mit einem bereits voll ge- 
zeichneten Aktienkapital von 6 Millionen 
finn. M. unter der Firma Vuocksanniska Co. 
Ltd. betrieben werden soll. Svarta Bruk 
Ltd. erweitert die Holzschleifereianlagen, 
wodurch die seitherige Jahresproduktion von 
4500 tons annähernd verdoppelt wird. 


Die erfolgreichen Anstrengungen, die im 
vergangenen Winter zur Offenhaltung der 
vereisten Schiffahrtswege gemacht wurden, 
haben mit dazu beigetragen, daß die im 
ersten Quartal 1026 exportierten Zellstoff- 
und Papiermengen kaum hinter den beson— 
ders günstigen Exportziffern des ersten Quar- 
tals 1925 zurückgeblieben sind und an— 
nähernd 50 000 tons betrugen. Kr. 


Rußland. 


Der Leiter des Leningrader Papiertrusts, 
Butylkin, der kürzlich nach Leningrad 
zurückgekehrt ist, teilte mit, daß er sich auf 
Grund seiner Besuche Skandinaviens, Eng- 
lands, Deutschlands und der Tschechoslowa- 
kei gezwungen sah, die Aufträge für Ein- 
richtung von Papierfabriken in Deutschland 
zu plazieren. Es handelt sich um Aufträge 
in Höhe von über 2 Millionen Rubel. 


Der Papiermangel in der U. d. S. S. R. 
kann selbst nach größeren Umbauten nur zur 
Hälfte gedeckt werden; in den nächsten fünf 
Jahren werden gegen 300 000 t fehlen. Der 
einzige Ausweg ist der Bau neuer Fabriken, 
die etwa 200 000 t herstellen mũssen, während 


die anderen 100 000 t in den bestehenden 


Fabriken durch Aufstellung zehn neuer Ma- 
schinen gewonnen werden könnten. 


Der Papierverbrauch in der U. d. S. S. R. 
ist seit 1922/23 um das Dreifache gestiegen, 
der Verbrauch an Zeitungs- und Druckpapier 
übersteigt den von 1913 um 72%. R. 


Portugal. 


Die Einfuhr von Papier und Holzmasse 
nach Portugal war immer verhältnismäßig 
hoch. Die Einfuhr von Holzmasse hat von 
1900 (3000 t) bis 1914 (10 000 t) ständig zu- 
genommen, ist aber in den Jahren 1918 bis 
1924 auf durchschnittlich 4000 t im Jahr ge- 
sunken. Die wichtigsten Herkunftsländer für 
Holzmasse sind: Schweden, Norwegen und 
Deutschland. Die Fabrikation von Holz- 
masse in Portugal selbst ist nur gering, da 
der Waldbestand kaum 4000 Quadratkilome- 
ter groß ist. Die Einfuhr von Zeitungsdruck- 
papier, die im Jahr 1914 nur rund 700 t be- 
trug, ist stark gestiegen und hat im Jahr 
1924 4000 t erreicht, in den ersten 6 Monaten 
von 1925 kamen bereits 2300 t Zeitungsdruck- 
papier vom Ausland herein. Vor dem Krieg 
stand Deutschland bei der Einfuhr an erster 
Stelle, jetzt kommt Zeitungsdruckpapier 
hauptsächlich von den Vereinigten Staaten 
und England. S. 


Vereinigte Staaten. 


Nach dem neu erschienenen „Commerce 
Year Book“ beträgt die annähernde Papier- 
produktion in den Vereinigten Staaten im 
Jahr 1925 7082000 t gegen 6 663 000 t im 
Jahr 1924, wobei alle Sorten an der Steige- 
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rung beteiligt sind. Die Erzeugung von 
Zeitungsdruckpapier allein belief sich im 
Jahr 1925 auf 1 384 000 t gegen 1 334 000 t 
im Vorjahr. Die Preise von 1925 zeigen 
keine große Veränderung gegenüber dem 
Vorjahr, Zeitungsdruckpapier war etwa 4 % 
unter dem Preisniveau der zweiten Hälfte 
von 1924. Genaue Statistiken werden nur alle 
zwei Jahre herausgegeben, die letzte ist vom 
Jahr 1923. 8. 


Der Verein der Papier- und 
Zellstoff- Fabrikanten der Ver- 
einigten Staaten kann im Jahre 1927 
auf sein 50jähriges Bestehen zurückblicken, 
das anläßlich der vom 21. bis 24. Februar 
1927 stattfindenden Sitzungen feierlich be- 
gangen werden soll. Kr. 


Kanada. 

Es wird nun von Paris und Toronto be- 
stätigt, daß die Insel Anticosti in der St. 
Lawrence-Bucht von dem französischen 
Schokoladekönig, Gaston Menier, an die 
Anticosti Corporation, bestehend 
aus der St. Maurice, Port Alfred und Waya- 
gamack Paper Co., zum Preis von 2 400 000 £ 
verkauft worden ist. Herr Menier soll die 
Insel zu Jagdzwecken im Jahr 1892 um 
25000 £ gekauft haben. Die über 3000 Qua- 
dratmeilen große Insel ist sehr reich an 
Wäldern, deren Ertrag auf etwa 50 Millionen 
Kubikmeter Papierholz angegeben wird. S. 


Im Jahre 1925 wurden in Kanada Wald- 
bestände im schätzungsweisen Werte von 


6,6 Millionen Dollar durch Feuer vernichtet. 
In den letzten 5 Jahren betrugen diese Ver- 
luste insgesamt 76 Millionen Dollar. Trotz 
dieser bedeutenden Verluste bedeutet der 
jährliche Erlös aus den Waldbeständen eine 
Vermehrung des kanadischen Volksvermögens 
um rund 500 Millionen Dollar. Kr. 


Als einen weiteren Schritt zur Verein- 
heitlichung der handelsüblichen Papiermaße 
macht das „Pulp and Paper Magazin of Ca- 
nada“ den Vorschlag, als Grundlage für alle 
Berechnungen im Papierfach 100 Bogen von 
je 1000 Quadratinches anzunehmen. Kr. 


Japans Zellstoff- und Papier-Einfuhr und 
Ausfuhr. 

In den ersten vier Monaten des Jahres 
1926 wurden im ganzen 27 757 700 Kin 
Zellstoff im Werte von 2 902 005 ven 
eingeführt, gegen 36 551 800 Kin Zellstoff im 
Werte von 4 272 254 Yen in den gleichen 
Monaten des Jahres 1925. Im April dieses 
Jahres betrug die Zellstoffeinfuhr 6 102 200 
Kin im Werte von 641 213 Yen, woran 
Deutschland mit 839 200 Kin im Werte von 
103 446 Yen beteiligt war. Papiere wur- 
den im ganzen im Monat April d. J. für 
1 771 505 Yen eingeführt, woran Deutschland 
mit 312 135 Ven beteiligt war. 

Ausgeführt wurden in den ersten 
drei Monaten dieses Jahres für 4 788 462 Yen 
Papiere gegen 4145366 Yen in der glei- 
chen Zeit des Vorjahres und für 1451 094 
Yen Papierwaren gegen 1335158 Yen 
in der gleichen Zeit des Vorjahres. R. 


irre 


Geschäfisberichte. 


Die Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Halle a. S., 
ist zurzeit gut beschäftigt, zum großen Teil nach 
dem Ausland. Die Abschlußarbeiten dürften noch eine 
geraume Zeit in Anspruch nehmen, (Fitr. Ztg.) 


Natronzellstofl- und Papierfabriken A.-G. Zur 
Berliner Börse sind R.-M. 1.5 Millionen Aktien der 
Gesellschaft zugelassen worden. welche noch 
aus der letzten Papiermarkemission stammen. Nach 
dem Prospekt werden davon R.-M. 603 350 zum Er- 
werb sämtlicher Aktien der Papierfabrik Oker, Berlin, 
verwendet, R.-M. 252 000 sind verwertet worden und 
R.-M. 671650 stehen noch zur Verwertung bereit. 
Zurzeit seien sämtliche Werke und Tochtergesell- 
schaften voll beschäftigt. Der Auftragsbestand be- 
trägt einschließlich dem der Tochtergesellschaften 
R.-M. 5,6 Mill. Damit sei volle Beschäftigung auf 
Monate gesichert. Trotz des Preisabbaucs hoffe man 
im Hinblick auf die fortschreitende Rationalisierung 
auf ein günstiges Ergebnis. Ein Status vom 30. Juni 


läßt eine Besserung der Liquidität erkennen. Die 
Vorräte wurden auf R.-M. 2,76 (3,01) Mill. ermäßigt, 
Debitoren stiegen auf R.-M. 3,01 (2,25). Davon ent- 
fallen R.-M. 907 684 (686 319) auf Forderungen an 
Tochterfirmen und R.-M. 48 256 (317 554) auf Bank- 
guthaben. Andererseits betrugen die Kreditoren 
R.-M. 4.93 (4.34) Mill., darunter Bankguthaben 1.72 
(1,47) Mill., Tochtergesellschaften R.-M. 97 276 
(533 611) und Akzeptschulden 1.45 (443 724). Davon 
sind R.-M. 525 000 Sicherheitsakzepte zur Deckung 
von Bankschulden. Im abgelaufenen Jahr betrug 
die Produktion im Verhältnis zur Kapazität an Zell- 
stoff R.-M. 38 073 (41 000), Holzschliff 583 (7700) und 
Papier 36 379 (45 240). Die Ziffern der Tochterfirmen 
sind inbegriffen. (Fitr. Ztg.) 


C. Reinwald & Co., Metalltuchfabrik, Ulm. In 
der außerordentlichen Generalversammlung der Ge— 
sellschaft wurde die Auflösung der Gesellschaft be— 
schlossen. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Der Frankfurter Zeitung zufolge ist die in Zah- 
lungsschwierigkeiten geratene Papierfabrik Georg 
Löbbecke, Oberlahnstein, von Herrn William 
Harrison in London bei einer Versteigerung für 
R.-M. 1,2 Millionen erworben worden, 


Handelsregister-Eintragungen. 


Robert Weber Aktiengesellschaft in Drentwede 
bei Diepholz, Gegenstand des Unternehmens ist die 
Herstellung von Papier und Pappen, Herstellung von 
Strohzellstoff und Holzzellstoff und von anderen Halb- 
stoffen für Papiererzeugung. Grundkapital 500 000 
Reichsmark. Vorstandsmitglieder sind Ehefrau Mat- 
hide Weber, geb. Ketting, und Direktor Ernst 
Uffen. Prokuristen sind Kurt Vornfett, Frie- 
drich Brüggemann, Willi Meincke und Dr. 
Franz Xaver Bernhard Kinnebrock, sämtliche 
in Drentwede. 


Pölser Cellulose- und Papierfabrik, Gesellschaft 
m. b. H., Pöls und Wien IV, Floragasse 7. Als Ge- 
schäftsführer bestellt: Albert Küng in Pöls. 


Jubiläumsfeier in der Papierfabrik „Steyrermühl“ 
in Steyrermühl, Ober-Oesterreich, Am Sonntag, den 
8. August, wurde von der „Oberösterreichischen 
Kammer für Handel, Gewerbe und Industrie“ sowie 
von der Firma eine größere Zahl von Angestellten 
und Arbeitern für langjährige Dienstleistungen aus- 
gezeichnet und mit entsprechenden Geschenken be— 
dacht. Es waren die nachstehend aufgeführten An- 
gestellten und Arbeiter: 

Angestellte mit 25 Dienstjahren. 
Rudolf Günther, Portier, Ludwig Mikulctz- 
ky, Werkführer, Edmund Strohner, Saalmeister. 

40 Dienstjahre. Josef Grafinger, 
Streichereimeister. 

Arbeiter mit 25 Dienstjahren. Franz 
As anger, Johann Buchinger, Marie Baum- 


gartner, Mathias Burgstaller, Marie 
Feichtinger, Karl Fellinger, Hermann 
Gradauer, Johann Hutterer, Karl Hol- 


zinger, Josef Hauser, Peter Haider, Ma- 
thias Hoffmann, Sebastian Iglseder, Rudolf 
Indrich, August Jargowitz, Josef Kurz, 
Wenzel Kubat, Michael Kumpfmüller, Franz 
Leitner, Josef Lex|, Franz Müller, Josef 
Neubacher, Josef Plasser, Ignaz Plasser, 
Johann Reiter, Stefan Reindl, Johann Speta, 
Karl Sperr. Josef Spitzer, Johann Schimpl. 
Heinrich Schallmeiner, Josef Schöffben- 
ker, Ludwig Stalafsky, Ignaz Stiegler, 
Karl Thalhammer, Johann Wirthuber, Fer- 
dinınd Weyermaier, Terese Schmidtham- 
mer, Johann Kern. 


40 Dienstjahre. Benischek, 


Anton 


Franz Erhart, Josef Geiersberger, Josef 
Kaltenbrunner, Karl Obermayer, Alois 
Morhwind, Johann Wolfsgruber, Josef 
Wondrak. 


Ferdinand Plasser. 
Josef Sammer. 
Antonie Keferstein, 


43 Dienstjahre, 

45 Dienstjahre. 

48 Dienstjahre. 
Mathias Kienesberger. 

50 Dienstjahre. Ferdinand Holzinger, 
Anton Neubauer, Franz Pecina, Karl 
Schick, Ferdinand Höller. 


Die vorausbezahlten Ausfuhrgebühren werden in der 
Tschechoslowakel nicht mehr zurückerstattet. 


Bisher hat das Oberste Verwaltungsgericht in 
Brünn, bei welchem in den letzten Jahren eine Un- 
zahl von Prozessen zwecks Rückerstattung der im 
voraus entrichteten Gebühren für nicht vollkommen 
ausgenützte kumulative Ausfuhrbewilligungen erledigt 
wurden, den liberalen Standpunkt vertreten, daB die 
Gebühren unbedingt vom Handelsministerium zurück- 
zuerstatten seien. Bei den letzten Entscheidungen 
hat aber der Gerichtshof mit dieser Praxis ge- 
brochen und die Rückerstattung von einer dreimonat- 
lichen Frist bei der Einbringung der Reklamationen 
und von dem Nachweise abhängig gemacht, daß das 
betreffende Geschäft ohne Verschulden des Gesuchs- 
stellers nicht ausgeführt wurde. Diese geänderte 
Praxis ist besonders für die inländischen Holzexpor- 
teure und deutschen Holzimporteure sehr nachteilig, 
da die voraus entrichteten und auf nicht ausge- 
nützte Bewilligungen entfallenden Beträge groß sind. 

Wo. 


Die Einfuhr von Lumpen nach Norwegen. 


Für die Einfuhr von Lumpen nach Norwegen ist 
ein Attest über die Seuchenfreiheit des Ausfuhr- 
landes nicht erforderlich, wohl aber ein Nachweis 
darüber, daB die Gegenstände entweder im Auslande 
kurz vor der Absendung desinfiziert worden sind 
oder in Norwegen selbst nach ihrer Ankunft. 


Bulgarien. Falsche Pressenachrichten we- 
gen eines Moratoriums. In der letzten Zeit wurden 
von verschiedenen Seiten Nachrichten verbreitet, daß 
Bulgarien die Einführung eines Moratoriums für 
sämtliche bulgarische Auslandschulden vorbereite. 
Diese Nachricht wird aber von amtlicher Seite 
energisch dementiert, und es wird bekannt, daß 
einzelne wirtschaftliche Korporationen, welche unter 
der Wirtschaftskrise besonders stark gelitten haben, 
sich um die Einführung eines teilweisen Moratoriums 
bemüht haben, welche Forderung aber von den 
amtlichen Stellen glatt abgelehnt wurde. Wo. 


Was sind Bremer Qualitäts-Zigarren? 

Die Antwort auf diese Frage lautet: Zigarren, 
die so fein und angenehm auf die Nerven des Ge- 
ruchs- und Geschmacksorgans wirken und eine so 
wohltuend empinndene Belebung des ganzen Organis- 
mus hervorrufen, daB ein Versuch unbedingt das 
Verlangen nach sich zieht, sich auch weiter diesem 
köstlichen Genuß hingeben zu können. 

Dies im rein menschlichen Interesse Liegende zu 
erreichen, hat sich die Firma Bremer Zigar- 
renfabriken Heinrich Müller, Bremen, 
zur Aufgabe gestellt. Wir empfehlen daher unseren 
Lesern, den beiliegenden Prospekt einer eingehenden 
Durchsicht zu unterziehen. 


Gut erhaltene 


Poliermaschine 


für Matrizenftabrikation gesucht. [8614 
Matrizenfabrik Nebra a. d. Unstrut. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Billige Betriebskraft für Papierfabriken. 


Bei der heute so schlechten Wirtschafts- 
lage haben die Fabriken das größte Interesse 
an einer möglichst billigen Kraftversorgung. 
Gegen den Dampfbetrieb spricht der Um- 
stand, daß im Dampfkessel bei der Umwand- 
lung von Wasser in Dampf sowie bei der 
Fortleitung des Dampfes zur Maschine und 
schließlich bei der Kondensation des Dampfes 
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Durch den Wegfall eines besonderen 
Kompressors wurde die Betriebssicherheit 
erhöht und die Bedienung sehr vereinfacht. 
Weitere wesentliche Vorteile sind: Einfache 
Bauart und als deren Folge billige Anschaf- 
fungskosten, geringer Raumbedarf, stete Be- 
triebsbereitschaft, sparsamer Brennstoffver- 
brauch, selbst bei Unter- und Ueberlast und 


Bild 1. Kompressorloser Viertakt-Krupp-Dieseimotor, Vierzylinder-Schneiläufer. 
Dauerleistung 140—215 PSe bei 250—375 Umdr./Min. 


ein großer Teil der Wärme verlorengeht. 
Auch erfordert die Dampfmaschine umfang- 
reiche Nebenanlagen und geschulte Bedie- 
nungsleute. Der Antrieb durch Gas- oder 
Benzinmotoren ist nicht zu empfehlen, einmal 
wegen der Feuersgefahr und dann wegen der 
ebenfalls notwendigen ständigen Ueber- 
wachung. Seit einer Reihe von Jahren steht 
der Dieselmotor wegen seiner verbesserten 
Ausführung in erfolgreichem Wettbewerb mit 
anderen Kraftmaschinen. | 


Verwendung billiger Treiböle. Als solche 
können nicht nur alle ausländischen Schwer- 
und Leichtöle, sondern auch die deutschen 
flüssigen Brennstoffe, wie Rohöl, Braun- und 
Steinkohlenteeröl, Solar- und Paraffinöl, 
Benzol usw. verwendet werden, ohne daß 
der Motor bei der Umstellung von einem 
Brennstoff auf den andern außer Betrieb 
gesetzt oder verändert werden muß. 

Die weitaus größte Zahl aller Diesel- 
motoren arbeitet heute nach dem Viertakt- 
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verfahren, das sich wegen der geringen 
Wärmebeanspruchung für einen langjährigen 
Dauerbetrieb am besten bewährt hat (Bild 1). 
Nur bei Leistungen von etwa 1500 PS auf- 
wärts wird das Zweitaktverfahren, und zwar 
einfach- und doppeltwirkend, vorgezogen, da 
bei so hohen Leistungen die Abmessungen 
der Viertaktmaschinen zu groß würden. 


-Außerdem werden neuerdings auch für klei- 


nere Leistungen besonders einfache Zweitakt- 
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Bild 2. 
(zum Antrieb von Lichtmaschinen). 


motoren mit Kurbelkastenspülung gebaut 
(Bild 2). Sie ähneln im Aufbau sehr den 
bewährten Glühkopfmotoren und haben die 
gleichen Vorzüge, ohne deren Nachteile für 
Wirtschaftlichkeit, Betriebsbereitschaft und 
Betriebssicherheit zu besitzen. Die Diesel- 
motoren werden heute bereits durchweg 
reihenmäßig kompressorlos angefertigt. So 
stellt beispielsweise die Fried. Krupp A.-G. 
in Essen Dieselmotoren bis zu 1000 PS im 
Reihenbau her; diese Motoren können daher 
sehr schnell geliefert werden, auch sind 
Ersatzteile stets auf Lager. Die Anfertigung 
erfolgt je nach dem Verwendungszweck in 
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offener oder geschlossener Bauart, als 
schwere, langsam laufende Maschine oder als 
Schnelläufer in leichterer Ausführung. 

Um die Kosten für Kraft und Licht auf 
das äußerste einzuschränken, sind Papier— 
fabriken bereits dazu übergegangen, kom— 
pressorlose Dieselmotoren für Transmissions— 
betrieb oder für Stromerzeugung aufzustel- 
len. Diese verbrauchen bei Vollast je nach 
Größe und Bauart bei Betrieb mit Gasöl 

167—185 g je PSe/Std., bei Be- 
190 


— — 
1 


trieb mit Steinkohlenteeröl 
bis 220 g je PSe / Std. 


Hierbei sind als Heizwert für 
Gasöl 10 000 WE je kg und für 
Steinkohlenteeröl 9000 WE zu- 

grunde gelegt. Ein guter Glüh- 
kopfmotor verbraucht demgegen- 
über etwa 280 g Gasöl je PSe- 
Std., eine ölgefeuerte Dampf- 
anlage sogar rund 450 g Oel je 
PSe/Std. 

Der Brennstoffverbrauch des 
Dieselmotors je PSe steigt mit 
abnehmender Last nur wenig, 
und zwar bei Dreiviertellast um 
etwa 3 v.H., bei Halblast um 
etwa 13 v. H. Bei Ueberlast 
nimmt der Brennstoffverbrauch 
ebenfalls nur wenig zu. Diesel- 
motoren sind im allgemeinen 
längere Zeit bis zu 10% über- 
lastbar und überwinden augen- 
blickliche Kraftschwankungen bis 
zu 20 % und mehr. 


Eine genaue Wirtschaftlich— 
keitsberechnung, die bei einem 
Vergleich der Betriebskosten eines 
Elektromotors und eines kom— 
pressorlosen Dieselmotors nicht nur die 
Brennstoffkosten den Stromkosten gegenüber— 
stellt, sondern auch die übrigen Ausgabe— 
posten enthält, wie Verzinsung des Anlage- 
kapitals einschließlich desjenigen für Grund- 
erwerb, Hoch- und Nebenbauten, Abschrei— 
bung, Instandhaltung, Bedienung, Schmier— 
und Putzmittel, Versicherung u. dgl., ferner 
Benutzungsdauer und Belastungsfaktor, bringt 
in fast allen Fällen den zahlenmäßigen Nach— 
weis, daß der kompressorlose Dieselmotor 
die billigste Kraftquelle ist, die in steigendem 
Maße für industrielle und gewerbliche Un- 
ternehmen gewählt wird. or 
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Zeitschriftenschau. 


Einige Erfahrungen über die Herstellung 
von fettdichtem Papier. Von Ing. K. J. 
Mattas. Pappers- och Trävarutidskrift för 
Finland, Nr. 8. 


Unter den Papieren, die in der letzten 
Zeit eine besondere Bedeutung gewonnen 
haben, nimmt das sogenannte „ſettdichte“ 
eine hervorragende Stellung ein. Je größer 
die Nachfrage nach einer hygienischen Ver- 
packung von Lebensmitteln wird, desto höher 
steigen auch die Forderungen, die an dieses 
Papier gestellt werden. 


Die erste Voraussetzung für das Gelingen 
ist, abgesehen von geeigneter Sulfitzellulose, 
gute Kraftversorgung und geeignetes Mahl- 
werkzeug. Die Mahlung geschieht am besten 
zuerst im Holländer mit Lavagarnitur und 
darnach in Jordan-Mühlen mit Bronzemes— 
sern. Wenn auch einige Fachleute die bloße 
Mahlung in Jordan-Mühlen für vorteilhafter 
halten, so hat die Erfahrung doch gelehrt, 
daß die kombinierte Mahlung das beste Re- 
sultat gibt, was Papierqualität und die 
Möglichkeit der Maschinenbeschleunigung 
betrifit. Die Mahlung im Holländer geschehe, 
besonders im Anfang, möglichst vorsichtig, 
um die Fasern zu schonen. Die Mahlzeit für 
einen 6000-L Holländer darf zwei Stunden 
nicht unterschreiten. Das größte Gewicht ist 
auf möglichst hohe Stoffkonsistenz während 
der ganzen Mahlungsdauer zu legen. Um 
das in Jordan-Mühlen zu ermöglichen, wird 
in einer norwegischen Fabrik Luft in den 
Stoffbrei eingeblasen, und es soll dabei eine 
Kraftersparnis bis zu 45% erreicht worden 
sein. Jedoch dürfte dies gute Resultat nicht 
überall zu erwarten sein, da es in hohem 
Grade von den gegebenen lokalen Verhält- 
nissen abhängt. Jedenfalls war der Kraft- 
bedarf dieser Fabrik recht niedrig. Bei einer 
anderen Fabrik, die speziell fettdichtes Papier 
von guter Qualität herstellt, war der mittlere 
Kraftverbrauch pro Tonne netto hergestelltes 
Papier 1316 kWSt., das Pumpen des Zell- 
stoffs von der Zellstoffabrik, den Werkstatt- 
antrieb und Beleuchtung eingerechnet. Für 
eine gleich große Zeitungspapierfabrik, die 
mit 180 m Geschwindigkeit der Papier- 
maschine arbeitete, war unter ähnlichen 
Verhältnissen der Kraftverbrauch 455 kWSt. 
und für hartgemahlenes Sulfitpapier 815 
kWSt. pro Tonne Papier. Für fettdichtes 


Papier belief sich der Kraftverbrauch der 
Holländer auf 390 kWSt., der der Jordan- 
Mühlen auf 260 kWSt., für beide zusammen 
also auf 650 kWSt. oder etwa 50% der 
gesamten Kraft. Der Papiermaschinenantrieb 
verlangte 180 kWSt. oder 14 %. Diese Zah- 
len betreffen die Herstellung von Papieren 
von 40—90 g/qm, jedoch meist 43 g/qm. 
Die größte Geschwindigkeit der Papier- 
maschine war 115 m/ min. und die mittlere 
Produktion 160 kg pro Zoll Arbeitsbreite 
und Tag. 

Interessant, besonders für die Maschinen- 
konstrukteure, ist die große Verschiedenheit 
in der Streckung der Papierbahn bei den 
verschiedenen Quadratmetergewichten. An 
der Riemenverschiebung auf einer 2412,5 X 
11365 mm im Durchmesser messenden 
Riemenscheibe, bei gleichbleibender Ge— 
schwindigkeit der Trockenpartie gemessen, 
betrug der Unterschied zwischen 43 g/qm- 
und 79 g/qm-Papier 370 mm an der 
Gautsche, 90 mm an der ersten und 50 mm 
an der zweiten Presse, und die maximale 
Verschiebung entspricht einer Geschwindig- 
keitsänderung um 4,2%. 

Um ein absolut wellenfreies Papier zu 
erhalten, ist der größte Wert auf möglichst 
weitgehende Auspressung auf der Naßpartie 
zu legen und die Trocknung möglichst lang- 
sam vor sich gehen zu lassen. 4 Pressen sind 
das Normale einer Maschine für fettdichtes 
Papier, es werden aber schon Maschinen mit 
5 Pressen benutzt. 

Bei der Herstellung von fettdichtem 
Papier macht oft das Auftreten einer Rot- 
färbung Schwierigkeiten, die besonders her— 
vortritt, wenn das Papier in Berührung mit 
Luft oder noch mehr mit Salzlösung kommt. 
Ein sicheres und allgemein anwendbares 
Mittel dagegen ist noch nicht gefunden, 
jedoch dürften folgende Vorschläge von 
Nutzen sein: Man lasse die Stoffmasse 
weder in der Zellstofi- noch in der Papier- 
fabrik in Berührung mit Eisen, vor allem 
Schmiedeisen, kommen und wende einen 
möglichst eisenfreien Kalkstein an; sodann 
wasche man die fertig gekochte Zellulose 
so bald und so gut als möglich aus und 
verwende zur Herstellung von Zellstoff, aus 
dem fettdichtes Papier hergestellt werden 
soll, nur lange gelagertes Holz, das nicht 
mehr als 35% Wasser enthält. Ms. 
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Einfluß von Natriumsilikat auf die Hypo- 
chloritbleiche, Referat nach John D. Car- 
ter, Ind. Eng. Chem. Vol. 18, Nr. 3, März 
1926. Von Dipl.-Ing. Walter Taute. 


Natriumsilikat wird seit langem benutzt, 
um die Bleichwirkung von Wasserstoffsuper- 
oxyd zu erhöhen. Weber! hatte gefunden, 
daß Sauerstoff weniger schnell und in ge- 
ringerer Menge abgegeben wird, wenn Sili- 
kate zum Alkalischmachen dem Superoxyd 
beigefügt waren. Dieser Zusatz beeinflußt 
nicht nur die Bleichkraft im günstigsten 
Sinne, sondern gestaltet auch das Bleichen 
wirtschaftlicher. Neuerdings hat John D. 
Carter? die Einwirkung des Wasserglases 
bei der Hypochloritbleiche an Holzzellstoffen 
und Baumwollgeweben untersucht. Die Ver- 
suche mit Holzzellstoff sind von allgemeine- 
rem Interesse und seien kurz wiedergegeben. 

Carter prüfte den Einfluß des Natrium- 
silikates auf die Beständigkeit der Hypo- 
chloritlösungen. Ein Zusatz von Silikat 
schien die Zersetzlichkeit weder zu beschleu- 
nigen, noch zu verhindern. Es ergab sich 
auch keine Wirkung in Gegenwart von ge- 
bleichtem Holzzellstoff und Baumwollgewebe. 
Dieses gilt sowohl für Natrium- wie Kalzium- 
hypochloritlösungen. Wurde jedoch ein 
ungebleichtes Material, zum Beispiel Sulfit- 
zellstoff benutzt, so bewahrte das Natrium- 
silikat die Bleichwirkung der Lösungen. 

Man fand nicht nur 2—10mal soviel 
aktives Chlor, sondern in jedem Falle, in dem 
Natriumsilikat zugegeben war, war die Farbe 
des Zellstoffes besser als in einem gleichen 
Versuche ohne Silikat. 

Zur Ausführung der jetzt folgenden Ver- 
suche benutzte Carter Silikate, deren Zu- 
sammensetzung aus der nachstehenden Ta- 
belle zu entnehmen ist: 


Nr. Naz0O % SiO: % Mol.-Verh. Grad Bé 
l 10,5 26,7 1 : 2,60 42 
2a 19,4 30,6 1 : 1,62 58,8 
3J- 8,9 29,0 1 : 3,33 41 
4 13,7 32,9 1 : 2,56 52 


Der Zellstoff, der in Platten vorlag, wurde 
in Stücke zerrissen und im Wasser aufge- 
weicht. Das meiste Wasser entfernte man 
durch Ausdrücken und mischte dann die 
nötigen Mengen Silikat, Bleichlösung und 
Wasser mit dem Brei und ließ das Ganze 
über Nacht stehen. Am nächsten Tage wurde 
der Brei auf ein 100-Maschensieb gebracht 
und in Platten geformt. 


1 J. Soc. Dyers Colourists 39, 200 (1023). 
2 John D. Carter, Industrial and Engineering 
Chemistry, Vol. 18, Nr. 3, März 1020. 
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Um eine Erklärung für den Mechanismus 
der stattfindenden Vorgänge zu haben, wur- 
den Lösungen von Natriumsilikat und 
Kalziumhypochlorit gemischt, es erfolgte bei 
allen untersuchten Verdünnungen ein Nieder- 
schlag. Dieser hatte ein flockiges Aussehen, 
ähnlich dem von gefälltem Aluminiumhydro- 
xyd. Trennte man den Niederschlag von der 
Flüssigkeit, in der er gebildet war, und be- 
nutzte beide gesondert, so stellte sich heraus, 
daß die Fähigkeit, die Farbe des Zellstoffs 
zu verbessern, dem Niederschlag zukam. 
Die Lösung selbst hatte keinen Einfluß in 
dieser Richtung, sondern war sogar etwas 
schädlich. Eine Natriumkarbonatlösung zu 
der Bleichlauge hinzugefügt, erwies sich als 
positiv nachteilig. Natriumhydroxyd als 
Zusatz verbesserte andererseits die Farbe 
des Zellstofis. Ein Vergleich, der mit Silikat- 
und Natriumhydroxydlösungen von derselben 
Alkalität vorgenommen war, zeigte, daß das 
erstere bessere Resultate ergab. 


Diese Tatsache gibt zu der Frage Anlaß, 
ob hartes Wasser eine bessere Farbe geben 
würde als weiches, wenn es beim Bleich- 
prozeß benutzt wird. Um dies festzustellen, 
wurde Wasser künstlich gehärtet durch Hin- 
zufügung von Kalziumsulfat. Durch Vor- 
nahme von Parallelversuchen, bei denen 
dieses gehärtete Wasser einerseits und de- 
stilliertes Wasser andererseits benutzt wurde, 
ergab sich, daß das harte Wasser bessere 
Färbung gab. Der Unterschied war nach der 
ersten Behandlung weniger auffallend, als 
nach der dritten bis fünften. Nach fünf 
Behandlungen betrug der Aschengehalt des 
Z ellstoffes, der mit destilliertem Wasser 
behandelt war, 0,07% und der des mit 
hartem Wasser behandelten 0,12%. Diese 
Versuche sind angeführt, um den Einfluß 
einer Kalziumverbindung zu zeigen und nicht 
um einer Verwendung von hartem Wasser 
bei der Behandlung von Textilwaren das 
Wort zu reden. Ein Niederschlag, der durch 
die Umsetzung von Silikat Nr. 2 auf eine 
Lösung von Kalziumhypochlorit bereitet war, 
enthielt ungefähr 62 % Kieselsäure und 37 % 
Kalzium. 


Eine Anzalıl Vergleichsversuche wurden 
durchgeführt, um die Wirkung der Silikate 
Nr. 1, 2, 3 und 4 und von Natriummetasilikat- 
Kristallen kennenzulernen. Nr. 2 und Meta- 
silikat waren fast gleich in der Wirkung. 
Wenn die günstigste Menge vom Silikat 
Nr. 2 (1% des Gewichtes des trockenen 
Zellstofis) und derselbe Prozentgehalt an 
Metasilikat benutzt wurde, so ergab das 
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letztere zweifellos die bessere Farbe. Wäh- 
rend Nr. 2 sich im Preise vorteilhafter stellt, 
ist Metasilikat in der Anwendung bequemer. 

Vergleichsversuche mit verschiedenen 
Silikaten zeigten, daß zur Erreichung des 
günstigsten Effektes eine ganz bestimmte 
Menge nötig ist. Bei Silikat Nr. 2 beträgt 
sie ein Gewichtsprozent des trockenen Sulfit- 
zellstoffs. Größere oder kleinere Beträge 
ergaben schlechtere Resultate. 

Es zeigte sich als vorteilhaft, die Wasser- 
glaslösung sofort nach dem Mischen des 
Zellstoffs mit der Bleichflüssigkeit hinzuzu- 
fügen. Ein Mischen der beiden Lösungen 
vor dem Hinzufügen zum Zellstoff und ein 
Mischen des Silikates mit dem Zellstoff vor 
der Zugabe der Bleichlösung ergaben keine 
besseren Resultate, als die zuerst erwähnte 
Methode. Die drei verschiedenen Proben 
von Zellstoff, die bei den Versuchen benutzt 
wurden, erforderten ganz verschiedene Men- 
gen. Allgemein wurde gefunden, daß Silikat 
am meisten verbessernd auf die Farbe des- 
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jenigen Zellstofis einwirkte, der am schwie- 
rigsten zu bleichen war. Wenn Bleichlösun- 
gen in Mengen benutzt wurden, die nicht 
genügten, um eine weiße Farbe hervorzuru- 
fen, so konnte dieses durch Silikat erreicht 
werden. So konnte mit 20 Teilen Bleich- 
lösung, die 1% Natriumsilikat Nr. 2 vom 
Gewicht des trockenen Zellstoffs enthielt, 
eine Farbe erzielt werden, zu der 30 Teile 
Bleichlösung nötig waren, wenn kein Silikat 
benutzt wurde. 

Bei Verwendung von Zellstoff, der durch 
den Sulfatprozeß gewonnen war, bewirkte 
ein Zusatz von Natriumsilikat zur Bleich- 
lösung eine geringe Verstärkung der Bleich- 
wirkung. Die Unterschiede waren nicht so 
auffallend, wie bei dem Sulfitzellstoff. Bei 
dem durch den Sodaprozeß hergestellten 
Produkt konnte mit Silikat kaum eine Ver- 
besserung erreicht werden. Versuche, die 
darauf hinausgingen, den Charakter des Zell- 
stoffs mit Säuren zu ändern, waren nicht 
ermutigend. 


Patent-Berichte. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 2. N. 23 068. Niederbayerische Cellulose- 
werke Akt.-Ges. und Dr.-Ing. Adolf Schneider, Kel- 
heim a. d. D. Zellstoffkocher. 8. 4. 24, 

Kl. 55d. 7. K. 96 287. Georg Paul Kropp, Dres- 


den, Münchenerstraße 5. Sand- und Knotenfänger 
für die Papierherstellung und sonstige Zwecke. 
21. 10. 25. 


Kl. 55d, 20. M. 85 336. Maschinenfabrik A.-G. 
vorm. Wagner & Co., Cöthen i. Anh. Vereinigte 
Gautsch- und Naßpresse für Papiermaschinen. 14. 6. 24. 

Kl. 55e, 7. M. 91 535. Maschinen- und Apparate- 
bau-Anstalt Erwin Kampf, Bielstein-Mühlen, Rhld. 
Rolienwickelvorrichtung für Längsschneidemaschinen 
mit pendelndem Messerkopf. 30. 9. 25. 

Kl. 55f, 15. H. 101 242. Hans Hartmann, Frank- 
furt a. M.-Niedenau 3. Kohlepapler. 26. 3. 25. 

Kl. 55f, 16. T. 28585. Felix Thunert, Leipzig, 
Fockestraße 45. Verfahren zur Herstellung von 
Luxuspapier. 6. 3. 24. 


Patent-Erteilungen. 
Kl. 55a, 7. 432 703. Bösdorfer Maschinenfabrik 
und Eisengießerei vorm. J. A. Wiedemann, G. m. b. H., 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. I. Müller & Sohn A.-6.., makier, 


Papierholz 


Bösdorf b. Leipzig. Exhaustor zum Zerkleinern und 
Befördern von Papier. Lumpen und ähnlichen Stoffen. 
23. 8. 24. V. 19 426. : 

Kl. 55d, 33. 432955. Vickery’s (1920) Limited, 
London. Abstreicher für Papiermaschinen. 9. 11. 24. 
W. 67 542. 

Kl. 55e. 2. 433 123. Jean Welbel, Kaysersberg, 
Elsaß. Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung 
zweiseitigglatter Papiere oder Kartons auf Papier- 
oder Kartonmaschinen, 29. 1. 26. W. 71619. 

Kl. 55e, 5. 433006. Walter Everett Molins, 
London, Ouerschneide vorrichtung zum Abschneiden 
von Streifen oder Bogen von einer sich gleichmäßig 
vorbewegenden Papierbahn oder sonstigen Bahn. 
24. 10. 25. M. 91 796. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55b: 396 261 397 360 399 876. Kl. 55c: 400 525. 


Kl. 55d: 245 302 364 660 374 749. Kl. 55e: 408 215. 
Kl. 55f: 370 490 388 098 401 515. 


Das Patent Kl. 55c, 8. 396 262 ist durch rechts- 
kräftige Entscheidung des Reichspatentamtes vom 
29. 4. 26 teilweise für nichtig erklärt. 


Holz- 


Hamburg 27 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Fbenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohu”. Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


Frage Nr. 3443, Lederersatz. Auf welche 
Weise und mit welchen Maschinen können Leder- 
abfälle zu dünnen Lederersatzsorten (nicht Leder- 
pappen) verarbeitet werden? Gibt cs besondere 
Verfahren? V. 

Reinigen von Fabrikations wasser. 
Antwort auf Frage Nr. 3436 in Nr. 30. S. 841. 
(Siehe auch Nr. 33, S. 917.) 

IV. Am sichersten gehen Sie, wenn Sie das 
Wasser in einem Filterkasten reinigen. Sie können 
sich einen derartigen Kasten selbst bauen, aus Eisen- 
beton oder Holz, oder ein schmiedeeisernes Bassin 
verwenden, etwa 3-4 m lang, etwa 2 m breit und 
2 m hoch. In diesen Kasten werden in der Qucr- 
richtung zwei Scheidewände eingebaut, jede Wand 
etwa 50 em von der Schmalseite des Kastens ent- 
fernt, so daß in der Mitte ein Raum von etwa 2—3 m 
in der Länge bleibt. Die eine Wand reicht von der 
Oberkante des Kastens bis etwa 30 cm vom Fuß- 
boden entfernt, während die andere Wand vom 
Fußboden bis etwa 30 cm von der Oberkante des 
Kastens geht. In den mittleren, großen Raum wird 
ein Holzrost in Höhe von etwa 30 em vom Fußboden 
entfernt gelegt, derselbe mit Holzwolle, Schwämmen 
oder am billigsten mit Tannenreisig bedeckt in ctwa 
1,50 m Höhe, eventuell legt man auf den Rost noch 
ein grobes oder gebrauchtes Sieb. Oben auf die 
Filtermasse kommt wieder ein Holzrost. eventuell 
mit grober Siebunterlage. Dieser Holzrost muB durch 
Streben oder Keile festgelegt werden. Das Wasser 
tritt nun in den ersten Raum und passiert von unten 
aufsteigend das Filtermaterial, sammelt sich oberhalb 
desselben und fließt nach dem dritten Raum über, 
von welchem cs zur Verwendungsstelle geführt wird. 
Die Ausmaße richten sich natürlich nach der zu 
reinigenden Wassermenge und den Verunreinigungen 
des Wassers. Das Bassin. welches mit Ueberlaufrohr 
versehen sein muß, stellen Sie am besten oberhalb 
der Holländer auf, wohin das Wasser durch eine 
Pumpe gedrückt wird. Das Filtermaterial muß, je 
nach den Ansprüchen, die an die Reinheit des Was- 
sers gestellt werden, von Zeit zu Zeit erneuert 


werden. Ing.-Chem. O. Kück. 
V. Ein reines und klares Wasser erhalten Sie. 
wenn Sie an dem Mundstück vor der Saugleitung 
Siebfilter anbringen. Die Firma „Bamag“ stellt solche 
Siebfilter her, und wie mir bekannt ist, arbeiten 
diese mit gutem Erfolge. S. 


Harzseife, 
Antwort auf Frage Nr. 3437 in Nr. 30, S. 841. 

J. Zur Bestimmung des Freiharzgelialtes in 
Harzseife wiegt man in einem Porzellanschälchen 
etwa 1 g Harzleim genau ab und löst denselben auf 
unter Erwärmen auf dem Wasserbade in etwa 50 cem 
90pTOZ. Alkohol. Die warme Lösung wird nach Zu- 
satz von Phenolphtalein mit 4o Natronlauge bis zur 
Rotiärbung titriert. Der Freiharzgehalt ergibt sich 
aus: 

Anzahl der verbrauchten cem 

1/10 Natronlauge X 0,004 * 10 000 

SäurezahlXangewäandte Menge 
Harzleim. 


% Freiharzgehalt 


Z. 


Schwankungen des Papiergewichts. 
Antwort auf Frage Nr. 3438 in Nr, 31, S. 868. 


l. Mittel zum Beheben bzw. Ursachen solcher 
sind: Gleichmäßiger Holländereintrag, Einhalten der 
Leerdauer. Notieren Sie einmal während 24 Stunden 
je getrennt durch eine unbedingt zuverlässige Person 
die Leerzeiten, Dauer dieser und Holländernummern 
sowie das Quadratmetergewicht auf der Papier- 
maschine und tragen Sie das Ergebnis auf Milli- 
meterpapier auf, 

Durch die verschiedenen Leitungsgefälle und 
Dauer der Leerzeiten kommt der Stoff mit verschie- 
dener Konsistenz in die Rührbütte; dadurch entstehen 
an und für sich Gewichtsdifferenzen. Die Ergebnisse 
auf dem Millimeterpapier werden Sie belehren, ob 
dieser Fehler nicht noch durch ein nachlässig arbei- 
tendes Holländer- bzw. Maschinenpersonal vergrößert 
wurde. 

Die Leerdauer von Holländern mit schwachem 
Gefälle muß auf den kürzesten Zeitraum beschränkt 
werden: Holländer mit starkem Gefälle werden beim 
Ablassen zuerst nur zur Hälfte abgeleert, durch einen 
Holzkonus, der zur Verlängerung ein Rohr hat, das 
aus dem Stoff herausragt, wieder abxesperrt und mit 
Wasser bis zum ehemaligen Stoffstand aufgefüllt und 
dann erst vollständig abgelzert. Die Stoffdichte in 


der Rührbütte hat dann ungefähr das Mittel. 


Der Stoffstand in der Bütte soll sich mindestens 
20 cm unter Unterkanteauslauf befinden und wird am 
besten durch eine gut sichtbare Marke kenntlich ge- 
macht und soll möglichst nicht unter das Fassungs- 
vermögen zweier Holländer sinken. 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit 


liefern 


Foest & Loesche, in. ser a suer, Rosslau cuan. 


Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Arbeiten Sie groBe Posten und steht genügend 
Raum zur Verfügung, so schalten Sie einen Misch- 
holländer ein, der etwa drei Holländer faßt. Nachdem 
dieser den Stoff gründlich gemischt, also auf gleiche 
Konsistenz gebracht hat, leert man ab. Der Misch- 
holländer gleicht die verschiedene Leerdauer und 
Leitungsgefälle aus. Große Posten arbeitet man am 
besten aus zwei Bütten zugleich. 

Erzeugen Sie kleinere Posten mit häufigem Farb- 
wechsel, so muB die Absperrung des Verbindungs- 
rohres zwischen den beiden Bütten beim Ableeren 
eines Holländers erfolgen und erst nach Durchmischen 
des Inhalts darf der Absperrschieber wieder geöffnet 
werden. Der Einfachheit halber und damit auch 
tatsächlich das Personal von der Einrichtung Ge- 
brauch macht, erfolgt die AbschlieBung am besten 
durch einen Stoffschieber mit Hebelmechanismus, der 
vom Holländerboden aus betätigt werden kann. 


In allen Fällen soll in die Bütte, aus der ge- 
arbeitet wird, nicht abgeleert werden. Die Rührer 
müssen hinten zuerst eintauchen und den Stoff nach 
den Schöpfrädern befördern. Der Antrieb soll so 


kräftig bemessen sein, daß eine gleichmäßige Umi- 
Jrehungszahl gewährleistet ist, eventuell breitere 


Scheiben und Riemen. Ueberhaupt der gesamte kon- 
stante Teil muß eine gleiche Tourenzahl einhalten; 
natürlich soll auch der variable Teil auf der jeweils 
eingestellten Geschwindigkeit beharren. 

Erfolgt der Antrieb durch eine Dampfmaschine 
mit Auspuff, der zum Trocknen gebraucht wird, so 
ist bei Mitverwendung von Frischdampf darauf zu 
achten, daB der Gegendruck, der durch ein Mano- 
meter an einer gut sichtbaren Stelle ablesbar ist, 
tieichmäßig eingehalten wird. Ist man auf wenige 
Sorten spezialisiert, so ist zur Trocknung ein Dampf- 
druckregler am Platze. Wird die Höhe des Gegen- 
drucks ebenfalls auf Millimeterpapier aufgetragen, so 
ersieht man, inwiefern auch dieser an den Gewichts- 
differenzen mitbeteiligt ist. 

An jeder Papiermaschine sollte ein Tachometer 
vorhanden sein, am besten mit Registrierung. Man 
ıst dann immer auf dem laufenden. Auch bei elcktri- 
schem Antrieb kann man durch die heutige Vervoll- 
kommnung der Stromregler die Drehzahl ziemlich 
konstant halten. 

Weiter ist darauf zu achten, daß der Stoff so 
verdünnt ist, daB er nicht im Sandfang sitzen bleibt. 
Der Knotenfänger muß gleichmäßig rotieren. Die 
Schlitzweite muß so bemessen sein, daß kein größerer 
Gefällunterschied besteht, eventuell gröbere Schlitz- 
weite verwenden. Der Sammelkasten für das Sieb— 
wasser muß mit Ücberlauf versehen sein, damit man 
immer die gleiche Menge Verdünnungswasser hat. 

Nach Anwendung und Einhalten gemachter Vor- 


durch Stirnräder, 
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schläge sollte eine Gewichtsschwankung über + 5% 
in den Bereich der Seltenheit gehören. H. L. 


II. Die Schwankungen sind darauf zurückzu- 
führen, daB 
1. die Holländer nicht stets mit der gleichen Stoff- 
menge eingetragen werden und während des Ent- 
leerens in die Bütten zum Nachspülen nicht immer 
die gleiche Wassermenge verwendet wird, 

2.der Zulauf des Wassers, mit welchem der Stoff 
im Regulierkasten verdünnt wird, ungleichmäßig ist, 

3. der Motor, durch welchen die Bütten, der Knoten- 
fänger, die Siebpartie und Abwasserpumpe ‚ange- 
trieben werdeh, die eingestellte Tourenzahl nicht 
genauestens einhält. 

In solchen Fällen kann selbst der beste Maschi— 
nenführer, auch wenn er die Mühe nicht scheut, 
rastlos vom Rollapparat bis zum Regulierkasten hin 
und her zu rasen, Gewichtsschwankungen nicht ver- 
hindern. Sind dagegen die Vorbedingungen zur Ver- 
meidung von Gewichtsschwankungen gegeben, ist 
Maschinenführer sein Amt erleichtert und gce- 
hören Reklamationen wegen ungleichmäßig dicken 
Papiers zu den Seltenheiten. 

H. Post, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


III. Wenn Sie den Stoff in die rechte Rührbütte 
entleeren und aus der linken Bütte arbeiten, so kann 
bei einer Holländerleerung durch den Druck, mit 
welchem der Stoff in die Bütte tritt, leicht ungleich- 
mäßig verteilter bzw. dicker Stoff nach vorne und 
so durch das Verbindungsrohr direkt zu den Schöpf- 
bechern der linken Bütte, aus welcher gearbeitet wird. 
Zelangen und dadurch ungleichmäßiges Gewicht auf 
der Papiermaschine verursachen. Praktischer wäre 
es, das Verbindungsrohr auf die entgegengesetzte 
Seite der Bütte zu verlegen, der Stoff kann dann, 
selbst wenn er in verdicktem oder zu stark verdünn- 
tem Zustande in die linke Rührbütte durch das Rühr- 
werk bis zu den Schöpfern gelangt, besser durch- 
gemischt werden. Ferner empfehle ich Ihnen den 
Bau einer Vorbütte oberhalb der Bütten, in welcher 
der von den Holländern geleerte Stoff bis zur ge- 
wünschten Konsistenz mit Wasser verdünnt und dann 
erst in die Bütte abgelassen wird. Ist dieses nicht 
durchführbar, so empfehle ich Ihnen ein etwas schrä- 
ger gestelltes Brett unter den Auslauf der Holländer- 
stoffleitung längs der Bütte in dieselbe zu legen. Der 
von den Holländern kommende Stoff wird durch 
dieses Brett gleich besser in der Rülhrbütte verteilt; 
ich habe durch eine derartige Einrichtung ganz gute 
Erfolge erzielt, Schr vorteilhaft ist die Anbringung 
eines Diztrichschen Holländerspritzventils an jedem 
Holländer. hierdurch erfolgt gleich bei der Entleerung 
eine entsprechende Stoffverdün- 


nung. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung. 

haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder k 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema sachsen). 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Zur Frage der hypothekarlschen Beleihung von Was- 
serkraftaniagen. Mitteilungen des Deutschen 
Wasserwirtschafts- und Wasserkraftverbandes 
e. V., Nr. 15/1926, im Selbstverlage des Ver- 
bandes, Berlin-Halensee, Joachim-Fried rich- 
straße 50. Preis & —.50. 


Das vorliegende Heft enthält Aufsätze von 
Galland, Peltzer, Sternberg und Kis- 
ker über die rechtlichen und wirtschaftlichen Vor- 
aussetzungen der Verpfändung von Wasserkraft- 
anlagen; insbesondere wird die Frage erörtert, ob 
die Wasserkraftanlagen, deren Beleihung von den 
Hypothekenbanken unter Hinweis auf $ 12 des Hypo- 
thekenbankgesetzes bisher abgelehnt wird, durch 
entsprechende Auslegung des Hypothekenbankgesetzes 
durch die Aufsichtsbehörden beleihungsfähig gemacht 
werden können, oder ob dazu eine Aenderung der 
maßgebenden gesetzlichen Bestimmungen erforderlich 
erscheint. Im Interesse der Wasserkraftbesitzer, die 
in ihren Wasserbauten oft hohe Beträge festgelegt 
haben, sowie auch zur Förderung des weiteren Aus- 
baus der Wasserkräfte Deutschlands, erhebt der 
Deutsche Wasserwirtschafts- und Wasserkraftverband 
die in der heutigen Zeit mit ihrer Kreditnot nahe- 
liegende Forderung auf Herbeiführung der hypotheka- 
rischen Beleihungsfähigkeit der Wasserkraft. 


Rechtstaschenbuch für Gläublger von August Heuß, 
Treuhänder. 13. Auflage, Stuttgart 1926. Ver- 
lag für Wirtschaft und Verkehr. 675 Seiten 
auf zähem, holzfreiem Papier in Ganzleinen, 
Taschenformat, Preis R.-M. 6.80. 


Was ein alter Praktiker in jahrzehntelanger 
Tätigkeit bei Gericht und im Handel, Industrie und 
Gewerbe nach und nach an wichtigen Erfahrungen 
gesammelt hat, ist in dem Buche niedergelegt. In 
leichtverständlicher Sprache, mit vielen klaren Bei— 
spielen und vielen praktischen Formularen werden 
u. a. dargestellt: Schliche der Schuldner, kosten- 
sparende und erfolgreiche Gegenmaßnahmen, zweck- 
mäßiges Mahnverfahren, vorbeugende Vertragsformen, 
Verhalten des Gläubigers im Konkurs- und Geschäfts- 
aufsichtsverfahren, Um rund 300 Seiten ist der Inhalt 
der neuen Auflage gegenüber dem ihrer Vorgängerin 
vermehrt. 


Dem Veralten des Werkes wird vorgebeugt 
durch einen auswechselbaren Zahlenanhang. Er ent- 
hält alle diejenigen Zahlen und Fragen, die er- 
fahrungsgemäß einem raschen Wechsel unterliegen, 
während die beständigen Fragen im Hauptteil des 
Buches abgedruckt werden. 


Der Inhalt des Buches ist sehr übersichtiich 
angeordnet. Mit Hilfe eines besonders ausführlichen 
Stichwortverzeichnisses läßt sich jede einschlägige 
Frage sofort finden. Das Taschenbuch ist für jeden, 
der Außenstände hat, unentbehrlich. 13 Auflagen in 


wichtigeren Ländern. 


Lizenzpatent neben Monopolpatent von Patentanwalt 
Dr. L. Gottscho, Berlin. Carl Heymanns 
Verlag. Preis & 2. 


Nach dem Grundsatz, daß die Entwicklung und 
künftige Gestaltung unseres Wirtschaftslebens nicht 
ausschließliche Angelegenheit der Fachleute bleiben 
darf, sondern der größeren Oeffentlichkeit nahe- 
gebracht werden muß, entwickelt der Verfasser in 
allgemein verständlicher, fesselnder und überzeugen- 
der Weise in obiger Schrift Vorschläge zu einer Er- 
weiterung des Patentgesetzes. Diese laufen darauf 
hinaus, neben dem bisher allein möglichen Monopol- 
patent ein Lizenzpatent zu schaffen, bei dem der 
Patentinhaber die Verpflichtung übernimmt, jedem 
Interessenten gegen eine angemessene, vom Patent— 
amt festzusetzende Lizenzgebühr die Mitbenützung 
der Erfindung zu gestatten. Für diese neue Art von 
Patenten sollen die bisher außerordentlich strengen 
Vorschriften für Neuheit der Erfindung gemildert 
werden. Der Verfasser weist nach, daß sich auf diese 
Weise die Menge der praktisch brauchbaren Patente 
erheblich vermehren und hierdurch die Erfindertätig- 
keit und damit die Technik überhaupt eine starke 
Förderung erfahren würde. 


Die Sonntagsruhe in Gefahr. Zur Abwehr der Be- 
strebungen auf Einschränkung der Sonntags- 
ruhe im Handel, Bearbeitet von Wilhelm 
Bösche. G.D.A.-Schrift Nr. 31. Sieben- 
Stäbe Verlag G.m.b.H., Berlin-Zehlendorf. 


Die kleine Schrift beschäftigt sich mit der Rege- 
lung der Sonntagsruhe in Vor- und Nachkriegszeit 
und der geplanten gesetzlichen Neuregelung und 
bringt eine Reihe Urteile von Geschäftsleuten, Ge- 
werbeaufsichtsbeamten, kirchlichen Organen und Ver- 
einigungen. 


Der Jahresbericht 1925 des finnisch-deutschen 
Handelskammervereins e. V., Helsingfors, gibt nach 
einem Bericht über die Tätigkeit des Vereins im 
vergangenen Jahr eine detaillierte Statistik über Finn- 
lands Außenhandel mit Deutschland und den übrigen 
61 Seiten, Preis 25 Fmk. oder 
2.50 R.-M. Ms. 


Bundestag-Sonderheft des „Journal für Buchbinderei‘“, 
Pößneck 1926 (48. Jahrgang). 

Das älteste Buchbinderfachblatt Europas gibt 
alljährlich zur Hauptversammlung des Bundes Deut- 
scher Buchbinder-Innungen eine Festnummer heraus. 
Dieses Jahr war Braunschweig der Tagungsort, dem 
in dem Sonderheft mehrere Artikel gewidmet sind. 
Außer wertvollen wirtschaftlichen und geschichtlichen 
Beiträgen ist besonders die Gegenüberstellung von 
schmucküberladenen altdeutschen Bucheinbänden und 
der durch ihre Einfachheit wirkenden neuen 
Richtung der Einbandkunst interessant. 

Der Sondernummer ist die Monatsbeilage des 


wenig mehr als einem Jahr machen eine weitere „Journal für Buchbinderei“, das „Lehrlings- Journal 
Empfehlung überflüssig. für das deutsche Buchbindergewerbe“, beigegeben. 
Treibriemen selt Jahrzehnten 

a a Al=Transportbänder bestbewährte Qualltäte 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, ze paran e 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Markiberichie. 


Papiermarkt in Zentralamerika. 


Da Zentralamerika in erster Linie ein Ackerbau 
treibendes Land ist, beschränkt sich sein Papierbedarf 
auf geringere Sorten Papier. Die hauptsächlich be- 
nötigten Papiersorten sind — der Menge nach ge— 
ordnet — folgende: Zeitungsdruckpapier, alte und 
überzählige Zeitungen für Einwickelzwecke, Pack- 
papier, Papierbeutel, Bücherpapier, Schreibpapier. 
Kartonpapier und Strohkarton, Briefumschläge und 
Zigarettenpapier. Ferner besteht noch gute Absatz- 
möglichkeit für andere Papiere und Papiererzeugnisse, 
wie z. B. Papierhandtücher und Servietten, Kraft- 
packpapier, fettdichtes und wasserdichtes Papier. 
Löschpapier, Registerkarton, photographisches Pa— 
pier, Tapetenpapier, Registrierkassen- und Addier- 
maschinenpapier usw, 


Der Verbrauch an Zeitungsdruckpapier in Zentral- 
amerika beläuft sich auf etwa 1500 tons jährlich, 
wovon die Vereinigten Staaten etwa 40.% liefern. 
Deutschland liefert einen großen Teil des Restes, 
dann folgen Norwegen, Schweden, Holland und Eng- 
land. Da in Zentralamerika sehr wenig Bücher ver- 
öffentlicht werden, beschränkt sich der Bedarf haupt- 
sächlich auf die Herausgabe von Magazinen, Wochen- 
schriften usw. Mittlere und billige Schreibpapiere 
finden guten Absatz und werden vor allem von 
Deutschland, die besseren Sorten von den Vereinigten 
Staaten geliefert. Ferner herrscht rege Nachfrage 
nach Schreibheften und Briefpapieren in verschiedenen 
hellfarbigen Nuancen. Sowohl die billigen, fast qua- 
dratischen europäischen Briefumschläge, als die 
besseren, länglichen amerikanischen, erfreuen sich 
eines guten Absatzes in fast allen zentralamerikani- 
schen Staaten. Alte und überzählige Zeitungen wer- 
den noch sehr viel in den kleinen Verkaufsläden 
verwendet und werden fast ausschließlich — über 
2 Millionen tbs jährlich — aus den Vereinigten 
Staaten bezogen. Trotz des großen Verbrauches 
an alten Zeitungen für Einwickelzwecke herrscht 
stetig steigende Nachfrage nach ordinärem Pack- 
papier und Papierbeuteln. 


In die Lieferungen von Zigarettenpapier teilen 
sich vornehmlich die Vereinigten Staaten und Spa- 
nien. Erstere liefern weißes Reisstrohpapier, letz- 
teres gelbliches Papier, das aus Weizenstroh herge- 
stellt sein soll. Auch Deutschland und Frankreich 
führen beträchtliche Mengen Zigarettenpapier nach 
diesem Markte aus. Der Gesamtverbrauch an Ziga- 
rettenpapier in Zentralamerika beträgt etwa 350 000 
lbs jährlich. Mehr als 90% des Toilettenpapieres 
wird von den Vereinigten Staaten geliefert, wie diese 
auch in verschiedenen anderen Sorten den Haupt- 
anteil der Lieferungen haben. 


Der schärfste Komkurrent der Vereinigten Staaten, 
die infolge ihrer günstigen geographischen Lage im 
Vorteil sind, ist Deutschland, dessen Wettbewerb sich 
bei fast allen importierten Papiersorten, besonders 
bei Druck- und Schreibpapieren, bemerkbar macht. 
England liefert mittlere Druck- und Schreibpapiere, 
Tapetenpapiere und Kartonpapiere, Holland haupt- 
sächlich Packpapier. Schreibpapier. Tapetenpapier 
sowie Papier- und Kartonerzeugnisse. Schweden und 
Norwegen liefern einen beträchtlichen Teil des Pack- 
papieres. Frankreich liefert vor allem Zigaretten- 
papier, ferner Toilettenpapier und Tapetenpapier. 
Geringe Mengen verschiedener Papiersorten werden 
aus anderen europäischen Ländern sowie aus China 
und Japan eingeführt. 

Da in Zentralamerika Papier oder Papiererzeug- 
nisse so gut wie gar nicht hergestellt werden, ist es 
zur Deckung seines Papierbedarfes fast ausschließlich 
auf den Import angewiesen. Kr. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 28. Juli 1926. 

Der Papiermarkt liegt ruhig, die Preise 
sind unverändert. Infolge der anhaltend hohen Pro- 
duktionsziffer von Zeitungsdruckpapier ist das An- 
gebot in Lokoware jetzt etwas größer. 

Holzschliff. Die Stimmung sowohl für in- 
ländischen als auch für eingeführten Holzstoff hat 
sich gebessert. Die Lieferungen der einheimischen 
Schleifereien genügen zurzeit, um den augenblick- 
lichen Bedarf zu decken. Einheimischer Holzschliff 
wird zu Doll. 28—32 pro ton ab Fabrik angeboten. 
Importierter nasser Holzschliff notiert Doll. 36---38 
pro ton ex Dock, trockener Doll. 37—40. 

Zellstoff. Die Preise für einheimischen und 
eingeführten Zellstoff sind rückgängig, was ja in 
dieser Jahreszeit gewöhnlich der Fall ist. Die Lie- 
ferungen von der Ostsee haben in der letzten Zeit 
ständig zugenommen, so daß sofort greifbare Ware 
jetzt leichter zu haben ist. 

Lumpen. Die Marktlage für einheimische Lum- 
pen ist etwas besser geworden und die große Zahl 
von Anfragen läßt ein besseres Geschäft erwarten. 
Alle Sorten von Dachpappenlumpen stehen in reger 
Nachfrage und die Preise sind fest, trotz scharfer 
Konkurrenz bei guten Aufträgen. Ausländisches 
Manilatau wird zu Doll. 4.25—4.75, inländisches zu 
5.25—5.50 angeboten. 

Altpapier. Die Anlieferung von Altpapier 
dürfte besser sein. Altes Kraftpapier in gepreßten 
Ballen steht in besonders starker Nachfrage, es wird 
zu Doll. 1.90—2 verkauft, Gemischtes Papier Nr. 1 
notiert Doll. —.45 bis —.50. Alle anderen Sorten 
sind unverändert. S. 


für Dunstabsaugung, Unterwindfeuerung, 
Luftheizung, Trocknung und Entnebelung. 


Netzschkauer Maschinenfabrik 
Franz Stark & Söhne, Netzschkau i. Sa. 
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Vom österreichischen Papierholzmarkt. 


Selbst für den Eingeweihten kam die Kompromiß- 
lösung bezüglich des österreichischen Rundholzaus- 
fuhrzolles überraschend. Seit Jahresfrist drangen 
sämtliche Holzinteressenten auf die Beseitigung der 
unhaltbaren Rundholzausfuhrverbotbestimmungen, wel- 
che den Waldbesitz ruinierten und auch der Papier- 
und Holzindustrie keine Freude Bereiteten, da fall- 
weise größere Rundlholzpartien — und gerade die 
besten Qualitäten — zur Ausfuhr freigegeben wurden. 
Es gelang der österreichischen Mehrheitspartei durch 
lange Monate nicht, die gesuchte Kompromißlösung 
zu finden, welche sowohl von den Waldbesitzern, als 
auch von den Papier- und Holzindustriellen ange- 
nommen wurde, bis schließlich eine überparteiische 
Lösung vorgelegt wurde, welche eigentlich keinen 
Teil der österreichischen Holzwirtschaft befriedigt. 
Die neue österreichische Rundholzausfuhrabgabe be- 
trägt für Blochholz und Langholz, d. i. Rundholz 
von 4 bzw. 8 m Länge aufwärts und 18 em Zopf bzw. 
Mitteldurchmesser aufwärts 2 Goldkronen je cbm und 
für Schleifholz, Grubenholz und Waldstangen 1.60 je 
ehm. wobei jedoch ein Jahreskontingent von 400 000 
chm dieser letzteren Holzsortimente ahgabefrei ist. 
Die Aufteilung dieses Kontingentes soll länderweise 
nach der Waldfläche und innerhalb der Länder auf 
Grund der einlaufenden Anmeldungen vom Landes- 
hauptmann, einvernehmlich mit den landwirtschaft- 
lichen Hauptkörperschaften erfolgen. Brennholz ist 
ausfuhrfrei. Ebenso jenes Holz, welches infolge der 
geographischen Lage des Waldstandortes im Inlande 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO,- u. Gipsbildung, kein SO,-Verlust, 


20% Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 
also 


bedeutende Produktionssteigerun 


und »Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau- Gesellschaft m. b. H. 


Frankfurt am Main. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 34 1926 


nicht entsprechend industriell verwertet werden 
kann. Dieselbe Bestimmung gilt auch für jene Nutz- 
hölzer, welche zufolge außerordentlicher Katastro- 


phen, Wind, Schnee, Borkenkäfer, d. h. durch höhere 
Gewalt, zur kaufmännischen Verwertung gelangen. 
eber diese Umstände entscheidet der Landesliaupt— 
mann. Gleichzeitig mit der Aufhebung des Ausfuhr- 
verbotes für Wald- und Sägeprodukte sollen auch die 
Verkehrsbeschränkungen für jene Waren formell auf- 
gehoben werden, deren Ein- und Ausfuhr bisher von 
den Zollämtern bewilligt werden konnten. Der Wirk- 
samkeitsbeginn dieser neuen Holzausfuhrbestimmun— 
zen ist mit dem 1. Oktober d. J. festgelegt worden. 
Ueber die praktische Auswirkung der neuen Aus— 
fuhrbestimmungen läßt sich heute noch kein ab- 
schließendes Urteil fällen. Jedenfalls wird sich unter 
normalen Verhältnissen die Rundholzausfuhr nach 
Deutschland beträchtlich steigern. und es ist auch 
mit einer starken Erhöhung des österreichischen 
Schleifholzexportes nach Deutschland zu rechnen. Das 
bedeutende Ausfuhrkontingent in Schleifholz bedeutet 
einen vollen Sieg der Waldbesitzer gegen die in- 
ländische Papier- und Zellstofindustrie und dürfte 
der österreichischen Provenienz zu einer Vormacht- 
stellung auf den süddeutschen Märkten verlhelien. 
Augenhlicklich liegt der österreichische Papierholz- 
markt ziemlich vernachlässigt und die Preise sind 
flau, da die inländische Papierindustrie nur mehr 
unter bedeutenden Preiskonzessionen neue Waren- 
posten aufnimmt und die Ausfuhr durch die ungün— 
stige Lage des deutschen Marktes gehemmt weird. 
Ersthändige Angebote sind kaum mehr vorhanden. 
es werden aus zweiter Hand marktgängige Qualitäten 
zu 23- 25 Schill. je ehm ab Aufladestäationen und 
bedeutendere Mengen Fichten-Bloch- und Langhölzer 
zu 23 30 Schill. je ebm umgesetzt. Auch der Zell- 
stoff- und Papiermassczexport hat sich in den letzten 
Wochen bedeutend abgeschwächt. was vor allem mit 
der schwachen Haltung des Lira- und Frankenkurses 
und der geringen Aufnahmefähiskeit des deutschen 
Marktes zu erklären ist. Wo. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Im Monat Mai hat sich die tschechoslowakssche 
Papierhbolzausfuhr nach Deutschland endlich kräftig 
gesteigert, denn es werden von der deutschen Stati- 
stik Importmengen von 21000 Tonnen gegen 12 000 
Tonnen im April ausgewiesen. Allerdings steht auch 
die Maiziffer noch in keinem Verhältnisse zu dem 
Vorjahre. wo noch monatliche Ausfuhrmengen von 
9 10000 Waggonladungen die Regel waren, Es ist 
aber für unsere Holzwirtschaft sehr befriedigend. daß 
der Vorsprung ausschließlich auf Kosten der polni- 
schen Konkurrenz geht. denn hierdurch wird ziifern- 
mäßig einwandfrei festgestellt. daß die deutsche Pa- 
pier- und Zellstoffindustrie trotz der billigeren Preise 
auf das qualitativ geringwertigere polnische Schleif- 
holz verzichtet und wieder zu ihren langjährigen 
verläßlichen tscheehoslowakischen Lieferanten zu- 
rückkehrt. Als Beweis dessen kann angeführt wer- 
den, daß das Einkauisbureau eines großen deutschen 
Zellstoffkonzerns, welches in den letzten Monaten 
keine neuen Abschlüsse getätigt hat, seinen Sitz von 
Karlsbad nach Bratislava verlegt, um ausschließlich 
in den östlichen Teilen der Republik die benötigten 
Rohholzmengen anzukaufen. Es zeigt sich immer 
deutlicher. dab für den Export heute nicht mehr die 
historischen Länder in Betracht kommen. sondern 
ausschließlich die gewaltigen „Holzreservoire“ der 
Slowakei und Karpathorullands, welche wohl auch 
in der Zukunit der deutschen und ungarischen Indu- 
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strie einen Hauptteil der benötigten Rohholzzuschüsse 
liefern werden. Das Problem der Rohholzversorgung 
der deutschen Zellstoff- und Papierindustrie ist für 
- die mitteleuropäischen Holzproduktionsländer uner- 
klärlich, da die deutsche Industrie seine Papierholz- 
bezüge auf 50% der Vorjahrsmengen reduziert hat, 
so daB der große Bedarf fast ganz in inländischer 
Provenienz befriedigt werden muß. Da aber eine 
Erhöhung der deutschen Schleifholzpreise in größerem 
Maßstabe nicht erfolgt (welche übrigens eine sofortige 
Erhöhung der Einfuhr aus dem Auslande zur Folge 
hätte), muß die deutsche Forstwirtschaft ungewöhn- 
lich große Schleifholzmengen zur Verfügung stellen. 
Da die gewaltigen Mehreinschläge im Herbste wohl 
nicht fortgesetzt werden und auch die Lagerbestände 
der Zellstoffindustrie auf die Neige zu gehen schei— 
nen, ist im Herbste mit einer außerordentlich leb— 
haften Nachfrage und starken Preiserhöhungen am 
inländischen, tschechoslowakischen und polnischen 
Markte zu rechnen, wenn sich der Beschäftigungs- 
stand der deutschen Zellstoff- und Papierindustrie 


auch nur halbwegs auf normaler Höhe bewegt. Erst- 
händige Angebote sind weder in den historischen 
Ländern noch in der Slowakei und Karpatho- 


rußland vorhanden, und die zweite Hand verlangt 
außerordentlich hohe Preise, welche von den in- und 
ausländischen Interessenten in den seltensten Fällen 
bewilligt werden. Ausfuhrfrei Bohumin und Teschen 
wird 1 m langes slowakisches Fichtenschleifholz zu 
Kc 120--125 je rm angeboten. In dieser Relation 
sind die Preise nicht sonderlich fest, da ab Petrovic 
oder Tetschen die polnische Ware meist um Kc 5—8 
je rm billiger am Markte liegt. Frei böhmischer 
Stationen wird 8—24 cm starkes Schleifholz mit 
Kc 90--100 je rm angeboten. Ausfuhrfrei Tetschen- 
Bodenbach bewegen sich die Preise zwischen Kc 140 
bis 150, ausfuhrfrei Weipert, Reitzenhain, Eger und 
Böhmerwaldstationen zwischen Kc 145—168 je rm. 
Deutsche Limite auf der Basis von Ke 135 je rm 
ausfuhrirei Tetschen-Bodenbach werden als zu niedrig 
abgewiesen. l W o. 


Vom Lumpenmarkt. 

Die Geschäftslage am Weltmarkte hat sich für 
Dachpappen und Papiermacherlumpen eher verschlech- 
tert als gebessert. 

Die nordamerikanischen Käufer fallen 
zurzeit fast ganz aus. Die dortigen Importeure üben 
größte Zurückhaltung im Einkauf und die dortigen 
Fabriken bieten den deutschen Lumpenexporteuren 
Preise, die Abschlüsse kaum ermöglichen. Hinzu 
kommt noch, daß sich die deutschen Ueberseeexpor- 
teure sehr über unberechtigte Abnahmeverweigerun- 
gen seitens ihrer amerikanischen Geschäftsfreunde 
beklagen. so daß der Export von Dachpappenlumpen 
nach Amerika zurzeit alles andere als erfreulich ist. 
Preise von Doll. 1.35 für Dunkelkattun mit Schrenz 
und Doll. 1.50 für Linsey garments per 100 Ibs cif 


New York oder Philadelphia müssen gegenwärtig 
schen als Höchstpreise gewertet werden. Papier- 
macherlump:n besitzen zurzeit drüben überhaupt 


keinen Markt und sind demzufolge sehr niedrig im 


Preise. Trotzdem werden selbst niedrige Gebote 
hierfür von den deutschen Exporteuren akzeptiert, 
weil es ihnen sonst für diese Ware fast völlig an 


Herausgeber: 


Absatz fehlt. Besonders schwierig ist das Uebersee- 
geschäft in dem einst so gangbaren Blaukattun, 

In England sind Leinen- und Kattunlumpen bis 
auf Kragen und Manschetten, die zu etwas ermäßigten 
Preisen dort wenigstens unterzubringen sind, nicht 
gefragt. Die Preise halten sich dort auf sehr niedri— 
ger Basis. Trotz alledem wird darauf hingewiesen, 
daB sich der Auftragsbestand der englischen Papier- 
und Pappenfabriken gebessert hat. Von dieser Seite 
könnte also bald eine Belebung des flauen Geschäfts 
in Baumwollumpen eintreten. In Holland ist für 
Kattunlumpen keine Nachfrage zu verzeichnen, wenn 
auch nominell die dortigen Preise keine Veränderung 
erfahren haben. Aus der Tschechoslowakei 
wird weiß Kattun H und IH zu unakzeptablen Preisen 
angefordert. Am rumänischen Lumpenmarkte 
herrscht nach wie vor Kaufunlust. 

Im Inlande kosten bunte Lumpen etwa 
R.-M. 10 per 100 kg franko Waggon Abgangsstation 
und sind damit nach Ansicht der Sortierer viel zu 
teuer. Von Baumwollumpen sind in Deutschland selbst 
fast nur weiß Kattun I und ll, der besonders von 
rheinischen Fabriken begehrt ist, unterzubringen. In 
Weiß 1 sind die Vorräte sogar nur gering. Auch 
Original alt Weiß begegnet einem gewissen Interesse. 
Halbwollene Lumpen sind nur schwer verkäuflich. 
Leinenlumpen liegen mit Ausnahme von Weißleinen 1 
im Inlande ohne Nachfrage. W. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 

Argentinien. Gesteigerte Zufuhren bei un- 
veränderten Preisen. Für Abladungswäare sind No- 
tierungen bis £ 60.— im Markte. 

Frankreich. Die erwartete Preissenkung ist 
bislang nicht eingetreten, die Produktion findet rasch 
Absatz, Labkasein im Mittel E 60.—, zum selben 
Preis wird auch Säurekasein gehandelt. 

Finnland. Die Notierungen sind unverändert 
zwischen £ 56.— bis 59.— cif deutschen Häfen für 
prompt greifbares Labkasein. 
Holland. Die Stimmung 
70.— im Mittel. 

Die Schweiz hat die Produktion nach einem 
neuen Verfahren aufgenommen, welches die Fabri- 
kation beschleunigt, verbessert und verbilligt. 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 35. Der finnländische Papler- und Zelluloseexport. 


Im Laufe derersten7 Monate d. J. wurden 
aus Finnland 148804 tons Papier 
exportiert, in der entsprechenden Zeit des 
Vorjahres dagegen 151 964 tons. 


Die finnländische Zelluloseausfuhr belief 
sich in der Berichtszeit auf 157308 tons, davon 
123 702 tons Sulfit und 33 606 tons Sulfatzellulose. 
In der entsprechenden Zeit des Vorjahres betrug der 
finnländische Zelluloseexport 144 625 tons, davon 
113 332 tons Sulfit- und 31 993 tons Sulfatzellulose. 

Die Ausfuhr trockener mechanischer 
Holzmasse, nasser Holzmasse und Pappe ergab 
für die ersten 7 Monate d. J. folgende Werte (in tons): 


1925 1926 

trockene Holzmasse 14 449 16 278 
nasse Holzmasse 22 637 13 423 
Pappe — 27 246 22 339 
zus.: 64 332 , 52040 


Die schon im Frühjahr d. J. in den Kreisen der 
finnländischen Papier- und Zelluloseindustriellen ge- 
äußerte Ansicht, daß für das laufende Jahr mit einem 
Rückgang der finnländischen Papier- und Zellulose— 
ausfuhr zu rechnen sei, hat sich bewahrheitet. Wie 
die oben angeführten Zahlen zeigen, sank der Papier- 
export im Vergleich zum Vorjahre. Bedeutender war 
der Rückgang des Exportes von Holzmasse, wo- 
gegen die Zelluloseausfuhr gegen das Vorjahr etwas 
zugenommen hat. 


—— . —————— 
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Kaufmann und Techniker. 


Ein Beitrag zur Tätigkeit der Studienkommission für das Kalkulationswesen. 
Von Willibald. 


Vor Jahren wurde in unserer Fachpresse 
unter der Ueberschrift „Kaufmann oder 
Techniker“ eine lange Diskussion darüber 
geführt, ob an die Spitze einer Papierfabrik 
der Kaufmann oder der Techniker gehöre. 
Wie nicht anders zu erwarten war, ging die 
Sache aus wie das Hornberger Schießen. Es 
hängt dies eben von der Persönlichkeit und 
den Umständen ab; das eine Mal wird dies, 
das andere Mal jenes richtig sein, manchmal 
werden beide koordiniert das Beste leisten. 

Wenn man aber heute die Verhältnisse in 
unserer Industrie betrachtet, muß man doch 
sehr bedenklich werden und sich ernstlich 
die Frage vorlegen, ob in unserem Fach 
zeitgemäßer, kaufmännischer Geist herrscht. 
Ist es möglich, daß notorisch ungünstig ar- 
beitende Fabriken die besteingerichteten und 
geleiteten Werke, deren wissenschaftlich ge- 
nau errechneten Preise an der Verlustgrenze 
liegen, glatt unterbieten können, daß Papier- 
fabriken mit großen Schulden Kredite und 
Ziele bewilligen, als schwömmen sie im 
Gelde, wenn in ihnen kaufmännischer Geist 
herrscht? Man kann diese Dinge nicht damit 
entschuldigen, daß sich derartige Erschei- 
nungen in Zeiten schlechter Konjunktur stets 
wiederholen, dafür sind sie bei der heutigen 
Lage zu gefährlich. Der tiefe Grund hierfür 
muß irgendwo anders liegen. l 

Für die technischen Belange unserer In- 
dustrie stehen uns Fachlehr- und Studien- 
anstalten zur Verfügung, die uns jährlich 
eine Anzahl nach dem neuesten Stande der 
Wissenschaften ausgebildeter Mitarbeiter zur 
Verfügung stellen. Technisches Jungvolk 
geht in die Fabriken der während Kriegs- 
und Inflationszeiten technisch fortgeschritte- 
nen Länder, um sich dort weiterzubilden, 
kurzum: um die technische Entwicklung in 
unserer Industrie brauchen wir nicht zu 
bangen. Wenn ihnen nur Geld zur Verfügung 
steht, werden unsere Fachtechniker schon die 
Betriebe auf einen zeitgemäßen Stand bringen. 
Werden wir aber zu dem erforderlichen 
Gelde kommen, wenn Schleuderei und Pump— 
wirtschaft so weiterbetrieben werden? 

Der Durchschnitts-Fachkaufmann von 
heute ist auf dem Stande von anno dazumal 
stehen geblieben. Im günstigsten Falle abge— 
schlossene, höhere Schulbildung, Lehre, ein 
oder zwei Jahre Ausland, dann Buchhalter, 
Korrespondent usw. So war es früher und 
so ist's noch heute. Daß die kaufmännischen 


Fächer zu Wissenschaften geworden sind, 
daß Forscher die Betriebswirtschaftslehre, das 
Buchhaltungs- und Kalkulationswesen auf 
eine stattliche Höhe gebracht haben, ist 
vielen, scheinbar allzu vielen unbekannt. 
Welch ein gewaltiger Schritt vom Notizbuch 
oder gar dem Nagel an der Wand zum 
modernen Buchhaltungswesen, vom Notiz- 
block zur modernen Selbstkostenberechnung 
ist gemacht worden, ohne daß sich unser 
gesamtes Fach wesentlich darum gekümmert 
hat. Was ist für unsere Fachkaufleute ge- 
schehen, während man an Technikum und 
Hochschule für unsere Fachtechniker Sonder- 
abteilungen angliederte, sie finanziell unter- 
stützte und die Ausbildung sorgfältig über- 
wachte? Nichts! Daher haben wir auch 
heute das Elend. Unsere Fachkaufleute sind 
nicht wie unsere Fachtechniker mit der Zeit 
vorangeschritten; ist es da ein Wunder, dag 
manche Gesellschaften überhaupt auf einen 
kaufmännischen Leiter verzichten? Wie kann 
aber ein Werk selbst bei bester technischer 
Leitung gedeihen, wenn in ihm der zeit- 
gemäße kaufmännische Geist fehlt? 

Wenn wir also heute über Schleuderei, 
unvernünftige Ziel- und Kreditgewährung 
klagen, dann dürfte sich hier eine schwere 
Unterlassungssünde rächen. Wenn dem 30 
ist, dann hat aber alles Klagen keinen Zweck, 
dann muß gehandelt werden. Was hat zu 
geschehen? 

Gesamtausschuß und V. D. P. haben eine 
Studienkommission für das Kalkulationswesen 
in der Papierindustrie eingesetzt. Diese 
Kommission wird wohl mit der Buchhaltung 
beginnen müssen, denn ohne daß diese für 
die Kalkulation speziell eingerichtet ist, wird 
man keine Selbstkostenberechnung aufstellen 
können. Außer der kaufmännischen oder 
Finanzbuchhaltung werden die meisten Werke 
eine besondere Betriebsbuchhaltung haben 
müssen. Dann erst kommen die Selbstkosten- 
berechnungen, Vor- und Nachkalkulationen, 
gesonderte Betriebskalkulationen, Monats 
abschlüsse usw. Alles dies allein in Form 
von schriftlicher Belehrung, etwa durch einen 
Leitfaden denen, die es nötig haben, so klar 
zu machen, daß nachher alles klappt, ist sehr 
schwer, wahrscheinlich sogar zu schwer. 
Daher muß die Belehrung durch Wort und 
Beispiel hinzutreten. Es muß eine Lehrstelle 
geschaffen werden für die spezielle Ausbil— 
dung unserer Fachkaufleute im modernen 
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Buchhaltungs- und Kalkulationswesen. Das 
Lehrkollegium hat in der Hauptsache aus 
entsprechend vorgebildeten, aus der Praxis 
zu entnehmenden Fachkaufleuten zu be- 
stehen (die wir gottlob besitzen); gleich- 
zeitig muß es eine Studienstelle zur weiteren 
Ausgestaltung und Verfeinerung der Metho- 
den bilden. i 
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Wenn uns dann jedes Jahr neben den 
modernst ausgebildeten Fachtechnikern eben- 
solche Fachkaufleute zugeführt werden, so 
wird die gegenseitige Wertschätzung nicht 
mehr die Frage aufkommen lassen: Techniker 
oder Kaufmann, sondern beide Teile wer- 
den sich darin einig sein, daß es nur noch 
heißen kann: Kaufmann und Techniker! 


Technische Hochschule Darmstadt. 


Der Lehrplan für das Studienjahr 1926/27 
ist uns zugegangen. Im Winterhalbjahr 
1926/27 dauern die Einschreibungen von 
Mittwoch, den 20. Oktober bis einschließlich 
Dienstag, den 9. November. Die Vorlesun- 
gen und Uebungen beginnen am Montag, den 
25. Oktober. Das Semester endigt am Sams- 
tag, den 5. März. 

Im Sommerhalbjahr 1927 erfolgen die 
Einschreibungen von Donnerstag, den 
21. April, bis einschließlich Mittwoch, den 
11. Mai. Die Vorlesungen und Uebungen 
beginnen am Montag, den 25. April. Das 
Semester schließt am Samstag, den 23. Juli. 

Im Lehrkörper sind, soweit die Ausbil- 
dung von Papiermachern in Frage kommt, 
keine wesentlichen Aenderungen zu ver- 


zeichnen: Vorstand des Instituts für Papier- 
fabrikation ist Herr Professor Dipl.-Ing. 
Friedrich Müller, sein Assistent Herr 
Dipl.-Ing. Meltzer. Vorstand des Instituts 
für Cellulosechemie ist Herr Professor Dr. 
Jonas. Als Assistenten sind aufgeführt die 
Herren: Dr.Ing. Drössel, Dipl.-Ing. 
Kantner und Kurt Bremer. 

Der Lehrplan gibt Auskunft über Glie— 
derung und Ziele der Hochschule, Lehrkörper, 
Verwaltung, Laboratorien und Institute, Auf- 
nahmebestimmungen und Prüfungen, die 
studentische Wirtschaftshilfe, Preisaufgaben, 
Stipendien, Gebühren und enthält ein Ver- 
zeichnis der Vorlesungen und Uebungen und 
die Studienpläne. Er ist vom Sekretariat der 
Hochschule zu beziehen. 
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Ueber Fortschritte beim Bleichen von Zellstoffen. 
Von Dr. H. Wenzl, Frankfurt a. M. 


Vor Jahresfrist habe ich anläßlich einer 
allgemein gehaltenen Studie über Bleicherei- 
fragen! Gelegenheit genommen, auch den 
neueren Bestrebungen auf dem Gebiet der 
„Konzentrationsbleiche“ Beachtung zu schen- 
ken. Unter Konzentrationsbleiche wird hier- 
bei eine solche Bleiche verstanden, die sich 
bei Stoffkonzentrationen von über 15% 
auf lufttrockenen Zellstoff bezogen vollzieht. 

Es ist seit langem bekannt, daß die Er- 
höhung der Stoffkonsistenz im Bleichhollän- 
der eine Beschleunigung des Bleichvorganges 
selbst im Gefolge hat, wenn auch über die 
eigentliche Ursache dieser Erscheinung wenig 
Positives gesagt werden konnte. Die zahl- 
reichen Vorschläge von Dobson,Lamoy, 
Collins, Fletcher und anderen habe 
ich früher erwähnt. Neuerdings sind es vor- 
nehmlich die Verfahren von Wolf? und von 
Thorne, die in der Literatur besprochen 
werden. Ueber das erste Verfahren hat auch 


1 W. f. P. 24A, 57 (1925). 

? Chem. Met. Eng. 26. 11. 1923. 

3 P.-F. 15, 217 (1926); Papirjournalen Heft 7 
(1926); Z. u. P. 6, 261 (1926). 


Wrede kürzlich in einem Vortrag berichtet, 
aus dem zu entnehmen war, daß sich die 
Firma J. M. Voith nunmehr mit der Aus- 
führung von Bleichanlagen nach Wolf 
befaßt. 

Schwalbe und Wenzl’ konnten bei 
ihren eingehenden Versuchsarbeiten den Ein- 
fluß der beim Bleichprozeß entstehenden 
Kohlensäure augenscheinlich machen. In 
einer kürzlich erschienenen Arbeit von 
Wenzl’ über die Einwirkung von Neutral- 
salzen auf den Bleichvorgang wurde die 
Einwirkung der Karbonationen auf die 
Bleichgeschwindigkeit und den Bleichverlauf 
erneut festgestellt. 

Der Einfluß der Konzentrationssteigerung, 
also der Erhöhung der Stoffkonsistenz im 
Bleicher, äußert sich auf Grund der soeben 
genannten Versuchsergebnisse in zweifacher 


Vortrag auf der Sommerversammlung des Ver- 
eins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Inge- 
nieure, Cöthen, 5. Juni 1926. 

5 P.-F. 47, 1625 (1922); Ztschr. f. angew. Chem. 
36, 302 (1923). 
® P.-F. 6, 81 (1926). 
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Hinsicht. Mit der Steigerung der Stoffkon- 
zentration auf die Raumeinheit der Bleich- 
flotte bezogen ist automatisch eine Steigerung 
der Chlorkonzentration verbunden. Wird bei- 
spielsweise ein mit 5% wirksamen Chlors 
bleichbarer Zellstoff bei 6 % Stoffkonsistenz 
im Bleicher bearbeitet, so beträgt die Chlor- 
konzentration 3 g pro Liter. Wird derselbe 
Stoff bei einer Stofikonsistenz von 20 % ge- 
bleicht, so beträgt die Chlor konzentration 
10 g pro Liter. 

Diese Steigerung der Chlorkonzentration 
führt zu einer Zurückdrängung der Selbst- 
zersetzlichkeit der Hypochloritlauge. Die 
Folge hiervon ist eine scheinbare Ersparnis 
an Chlor, indem bisher in Nebenreaktionen 
verbrauchtes Hypochloritchlor nunmehr für 
die Hauptreaktion verfügbar wird. Gleich- 
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zeitig hiermit nimmt auch die hydrolysierende 
Wirkung der Bleichlauge ab, so daß der 
Einfluß auf die Faser, also eine Faserschädi- 
gung in geringerem Maße eintritt. Die 
Anreicherung der Neutralsalze bedingt end- 
lich eine Zurückdrängung deren Dissoziation 
und führt so indirekt zu einer Beschleunigung 
des Bleichvorganges. 

Das Bleichen bei erhöhter Stoffkonsistenz 
bedingt daher Vorteile, die sich ohne weiteres 
auch theoretisch vorhersehen lassen, Es 
bleibt zunächst lediglich die Frage, ob die 
zurzeit in Vorschlag gebrachten Apparaturen 
zum Bleichen bei hoher Stoffdichte die Aus- 
nützung dieser Vorzüge gestatten, ohne 
dabei weitere Nachteile in Kauf nehmen zu 
müssen. 

Was zunächst die Vorzüge der geschilder- 
ten Konzentrationsbleiche betrifft, so werden 
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in letzter Zeit von interessierter Seite Zahlen 
in Umlauf gesetzt und Behauptungen auf- 
gestellt, die weit über das theoretisch Mög- 
liche hinausgehen, um von der praktischen 
Seite ganz zu schweigen. Es ist bereits er- 
wähnt worden, daß die Steigerung der Stoff- 
konzentration zu einer Ersparnis an Chlor 
führen kann, aber keineswegs führen muß. 
Wenn heute von verschiedener Seite behaup- 
tet wird, daß sich auf Grund einer Konzen- 
trationssteigerung von 8 auf 18—20 % eine 
Chlorersparnis von 30—40% ergebe, so 
gehören derartige Zahlen in das Reich einer 
geschäftstüchtigen Phantasie. Die Ersparnisse 
betragen, wie ich auf Grund sehr umfang- 
reicher Versuche, auf die ich bei anderer 
Gelegenheit zurückkommen werde, habe fest- 
stellen können, in besonders günstigen Fäl- 
len 10—12% Chlor; d. h. es gelingt bei 
Erhöhung der Stofikonsistenz auf etwa 18 
bis 20% im Bleicher, einen Zellstoff mit 
einer um 12 % geringeren Menge Chlor auf 
dieselbe Weiße zu bleichen, wie mit der 
bisher notwendigen Chlormenge bei 6—8 % 
Stoffdichte. 


Entsprechend sind auch die Zahlen über 
erzielte oder erzielbare Dampfersparnis teil- 
weise reine Schätzungen. Ueber den Dampf- 
verbrauch beim Bleichen ist wenig zuverlässi- 
ges Zahlenmaterial bekannt. Es mag dies 
zum großen Teil daran liegen, daß in jeder 
Fabrik nach einem anderen „Verfahren“ ge- 
bleicht wird und sich demgemäß genaue 
Zahlen, die für die Allgemeinheit gültig sind, 
nicht finden lassen. Abgesehen davon, daß 
der Dampfverbrauch von dem Heizwert des 
verfügbaren Abdampfes, und nur solcher 
wird wohl zum Anwärmen in den meisten 
Fabriken benützt, abhängig ist, ergeben sich 
große Unterschiede im Verbrauch, je nach 
der Dicke des Stoffeintrages, der Bauart der 
Holländer, der Bleichdauer, der Wärme des 
Ansatzwassers usw. 


Gelegentlich einer großen Anzahl von 
Bleichversuchen in verschiedenen Papier- und 
Zellstoffabriken habe ich versucht, einwand- 
freieres Zahlenmaterial über den Dampfver- 
brauch beim Bleichen zu erhalten. Es sind 
dabei Bleichholländer in Betracht gezogen, 
die einen Stoffeintrag von 1500—15 000 kg 
aufwiesen. Die Beobachtungen haben erge- 
ben, daß sich genaue Versuchszahlen auch 
bei Einhaltung exakter Versuchsbedingungen 
nicht ermitteln lassen, und ich habe daher die 
Ergebnisse in der vorstehenden Kurven- 
darstellung in der Weise zur Anschauung ge- 
bracht, daß ich für jeden der beiden betrach- 
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teten Fälle eine untere und eine obere Grenze 
ermittelte, zwischen denen die experimentell 
gefundenen Werte schwankten. 


Im einzelnen gibt das Kurvenbild I den 
Dampfverbrauch in Kilogramm Dampf je 
Tonne lufttrockenen, ungebleichten Zellstof- 
fes wieder, wenn bei einer Temperatur von 
35° C gebleicht wurde und diese Temperatur 
während der gesamten Versuchsdauer einge- 
halten wird. Das Ansatzwasser hatte die 
Temperatur von 15°C, zum Anwärmen wurde 
Abdampf von etwa 1 Atm. Ueberdruck ver- 
wendet. Die Kurve A, zeigt die untere 
Grenze bei einer Stoffkonsistenz von 8%, 
A» dementsprechend die obere Grenze. Die 
Kurven Bı und B- beziehen sich auf eine 
Stoffkonsistenz im Bleichholländer von 6%. 
Der Vorteil einer möglichst hohen Stoffkon- 
sistenz bei kurzer Bleichdauer tritt hierdurch 
augenscheinlich hervor. Dementsprechend 
wollen auch Wolf und Thorne bei ihren 
Bleicheinrichtungen auf die Zuführung von 
Wärme unter Umständen ganz verzichten 
und nur die exotherme Bleichreaktion sich 
auswirken lassen. 

Vor kurzer Zeit hat Fr. Müller” eine 
Berechnung des Bleichdampfes mitgeteilt. Er 
kommt hierbei bei einer Bleichtemperatur 
von 40° C und einer Bleichdauer von 10 
Stunden und einer Wärme des Ansatzwassers 
von 15° C auf einen Dampfverbrauch von 
0,55—0,6 kg je kg Zellstoff bei 8% Stoff- 
dichte. Auch die für die Konsistenz von 6% 
unter identischen Bedingungen errechnete 
Verbrauchszahl von 0,75—0,80 kg Dampf je 
kg Zellstoff scheint mir auf Grund der ge- 
schilderten Beobachtungen reichlich wenig. 


Aehnlich wie beim Dampfverbrauch liegen 
die Verhältnisse hinsichtlich des Kraftver- 
brauches. Auch hier lassen sich direkte Nor- 
malzahlen kaum angeben, da es von der 
Konstruktion der Bleichholländer, der Um- 
laufsgeschwindigkeit, der Stoffdichte und der 
Trogiorm abhängt, in welchen Grenzen sich 
der Kraftaufwand je Tonne Zellstoff bewegt. 
Um jedoch ein Bild davon zu bekommen, in 
welch eindeutiger Weise Kraftverbrauch und 
Bleichdauer und Stoffkonzentration vonein- 
ander abhängig sind, wurden in der neben- 
stehenden Kurvendarstellung II diese drei 
Komponenten für einen normalen, zweitei- 
ligen Bleichholländer von 6000 kg Eintrag 
anschaulich gemacht. Die Kurve A zeigt den 
ansteigenden Kraftverbrauch in Kilowatt- 
stunden je Tonne lufttrockenen Zellstoffes bei 


7 W. f. P. 24A, 50 (1926). 
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einer Eintragsdichte von 8%, die Kurve B 
den Kraftverbrauch bei 5 % Stoffdichte. 

Vor einiger Zeit wurden an dieser Stelle“ 
Mitteilungen über Versuche an einem Groß- 
bleichholländer gemacht und festgestellt, daß 
der Kraftverbrauch und die Umlaufsgeschwin- 
digkeit des Stoffes im Trog während des 
Bleichvorganges recht starken Schwankungen 
unterliegen. Ich hatte bisher nicht derartige 
Erscheinungen beobachten können, und es 
ist wahrscheinlich, daß der geschilderte Fall 
auf die besondere Konstruktion des dort ver- 
wendeten Bleichholländers zurückzuführen ist. 


Wenn die ökonomische Bewirtschaftung 
von Wärme und mechanischer Energie nun- 
mehr gebieterisch ein möglichst kurzes Blei- 
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Kurvenbild II. 


chen, tunlichst bei niederer Temperatur, 
erfordert, so ist dieser Forderung auch aus 
dem Grunde Nachdruck zu verleihen, als 
jede weitere Bleichstunde und jeder Grad 
Celsius Temperatursteigerung naturgemäß zu 
einer stärkeren Beschädigung des Fasergutes 
führen muß. Es ist bereits erwähnt worden, 
daß die Steigerung der Stoffkonsistenz im 
Holländer eine Bleichbeschleunigung zu er- 
reichen gestattet. 

Die modernen Bleichholländer mit Fas- 
sungsvermögen bis zu 30 000 kg lufttrockenen 
Zellstoffes arbeiten technisch mit maximal 8% 
Stoffkonsistenz. Wo höhere Zahlen erreicht 
werden, erweisen sie sich bei genauer Nach- 
prüfung als Irrtum. Ich möchte fast sagen, 
daß in den meisten Fällen eine Stoffkonsistenz 
von 7% kaum erreicht wird. Bei 8 % Stoff- 


8 W. I. P. 13, 354 (1926). 
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dichte ist der Stoffumlauf bereits derart träge 
und die Mischung so schlecht, daß die Vor- 
züge erhöhter Bleichkonsistenz durch die 
Nachteile einer ungleichmäßigen Bleichung 
wieder aufgehoben werden. 


Es wurde bereits eingangs erwähnt, daß 
die geeignete Entlüftung während der Bleiche 
ein Haupterfordernis darstellt. Die modernen 
Großbleichholländer genügen dieser Anfor- 
derung nur in den seltensten Fällen. Der 
Raumersparnis halber werden die Trogkanäle 
äußerst tief gebaut, dadurch das Fassungs- 
vermögen bedeutend vergrößert. Die Dunst- 
fläche, d. h. die mit der Atmosphäre in 
direkter Berührung stehende Oberfläche des 
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umlaufenden Bleichgutes wird aber hierdurch 
wesentlich verringert. Ich habe bei einer 
eroßen Anzahl im Betrieb befindlicher Bleich- 
holländer die Dunstfläche pro Kubikmeter 
Troginhalt berechnet, wobei es, wie sich 
gezeigt hat, ziemlich gleichgültig ist, ob 
zwei- oder dreiteilige Tröge in Betracht 
gezogen wurden. In der beigefügten Kur- 
vendarstellung II zeigt sich mit eindringlicher 
Deutlichkeit die Verringerung der Dunst— 
fläche bei der Grof:dinensionierung der 
Bleichholländer, Während bei einem 20-cbm- 
Holländer noch etwa 1,1 qm Dunstfläche je 
cbm Troginhalt vorhanden sind, schrumpft 
diese Fläche auf 0,4 qm und weniger bei 
Trögen über 300 cbm Inhalt zusammen. 
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Es ist eine in manchen Betrieben erkannte 
Tatsache, daß Großbleichholländer mehr 
Chlor verbrauchen, um ein bestimmtes Weiß 
zu erzielen, wie kleinere Aggregate. Das 
Einblasen von Luft, das vielfach im Hinblick 
auf die Versuchsresultate von Schwalbe 
und Wenz! als Abhilismaßnahme vorge- 
nommen wird, ist nur ein unvollkommener 
Ersatz dieser notwendigen Dunstfläche. 


Wenn man aus den Mängeln der bis- 
herigen Einrichtungen lernen will, so müßte 
man, gelänge es, alle Fehlerquellen auszu- 
schalten, zu einer Idealbleiche kommen. 
Dieses Ziel wird wohl, dank der mensch- 
lichen Unzulänglichkeit, nicht erreichbar sein, 
immerhin hat die systematische Beobachtung 
zu einer Reihe von beachtenswerten Vor- 
schlägen und Verbesserungen geführt, die in 


nicht zu langer Zeit die Zellstoffbleiche in 


neuartige Bahnen lenken dürften. 


Es ist bereits der Mängel der Großbleich- 
holländer Erwähnung getan worden und es 
muß noch hinzugefügt werden, daß das 
Füllen, Einbleichen, Waschen und Entleeren 
heute im allgemeinen mehr Zeit beansprucht, 
wie der Bleichprozeß selbst. Während in 
vielen skandinavischen Fabriken der Zellstoff 
mit einem Trockengehalt von etwa 20% auf 
einem Transportband dem Bleicher zugeführt 
und dort direkt mit Chlorwasser angesetzt 
wird, um auf die gewünschte Stoffkonzentra- 
tion von 6—7% zu kommen, wird in vielen 
deutschen Fabriken noch dünnflüssiger Stoff 
mit 1—2% Trockengehalt in die Holländer 
gepumpt und dortselbst mit der Eindick- 
trommel auf die erforderliche Konsistenz ge- 
bracht. Im ersten Fall beginnt die Bleiche 
bereits mit dem Füllen, im zweiten Fall oft 
erst drei bis vier Stunden später. 

Auch die Durchmischung des Stoffbreies 
in derart großdimensionierten Bleichern ist 
sehr mangelhaft, zumal bei einem Eintrag 
von 7—8 % die Umlaufsgeschwindigkeit oft 
bis auf 1 m pro Minute herabsinkt. Es lassen 
sich dementsprechend in Großbleichhollän- 
dern recht verschiedene Chlorkonzentrationen 
nachweisen, die, wie ich in zahlreichen Fällen 
feststellen konnte, bis um 50% voneinander 
abweichen. 

Es ist nur natürlich, daß man in Erkennt- 
nis dieser Mängel auf dem Wege zur Kon- 
zentrationsbleiche neue maschinelle Einrich- 
tungen gesucht hat, die den bis auf 20 
eingedickten Stoff ohne allzu großen Kraft- 
aufwand transportieren und eine geeignete 
Durchmischung gestatten. Ob die sowohl 
von Wolf als auch von Thorne ge 
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wählten Transportschnecken als vollkommene 
Lösung der Transportfrage anzusehen sind, 
möchte ich bezweifeln. Vor kurzer Zeit hat 
Opfermannè sich kritisch zur Thorne- 
Bleiche geäußert, und ich kann mich seinen 
Bedenken hinsichtlich der Beeinträchtigung 
der Stoffqualität durch Mahlwirkung und 
Eigenreibung der Fasern untereinander nur 
anschließen. Letzten Endes ist der Bleich- 
vorgang nicht nur ein äußerlicher Verschö- 
nerungsprozeß, den man unter größtmög- 
licher Ersparnis an Energien und Zeit 
durchzuführen bestrebt sein sollte, sondern 
das letzte und wichtigste Reinigungsverfahren 
auf dem Wege zur Erzeugung eines hoch- 
wertigen Produktes. 

Wenn man daher den neuen Konzentra- 
tionsverfahren beträchtliche Ersparnisse in 
der geschilderten Richtung nachsagt, so ist 
dieser Vorzug nur ein positiver Nachteil, 
wenn die Qualitätsverhältnisse ungünstig 
beeinflußt werden. Die dem Bleichaggregat 
zugeführte mechanische Energie muß sich ja 
letzten Endes in irgendeiner Form auswirken, 
denn es ist leicht einzusehen, daß die Fort- 
bewegung des Stoffbreies an und für sich 
derart beträchtliche Kraftaufwendungen nicht 
erfordern kann. Durch Eigenreibung der 
Faser und Mahlwirkung der Transporteure 
werden vermutlich größere Energieanteile 
zur Erzeugung von Wärme verbraucht, was 
eine gewisse Bestätigung in der Tatsache 
findet, daß die beim Bleichen entstehende 
Reaktionswärme jede weitere Wärmezufuhr 
unnötig machen soll. 
Zersetzungswärme des Hypochloritions die 
mögliche Reaktionswärme für eine Bleiche 
bei 18—20% Stoffkonsistenz überschlag- 
mäßig berechnen, und man kommt dabei zu 
Beträgen, die im günstigsten Fall eine Tem- 
peratursteigerung von 4—5° C ergeben. 

Tatsächlich sind Energieaufnahmen der 
vorgeschlagenen Bleichtürme recht beträcht- 
lich und jedenfalls keineswegs bedeutend ge- 
ringer als diejenigen normaler Bleichhollän- 
der, wie dies vielfach angenommen wird. So 
beträgt beispielsweise der Kraftverbrauch bei 
dem neuerdings auch in Deutschland häufiger 
erwähnten Wolf-Bleicher 25,7 kWh je 
Tonne lufttr. Zellstoffes, was dem Verbrauch 
eines normalen 6000-kg-Holländers bei 6 % 
Stoffeintrag und zehnstündiger Bleichzeit 
entspricht. Da es aber bereits heute möglich 
ist, die Bleichzeit erheblich abzukürzen — 
ein Verfahren, auf das ich weiter unten zu 
Sprechen komme —, so kann eher von einem 


® P.-F. 25, 220 (1926). 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Es läßt sich aus der. 


959 


Mehrverbrauch an Kraft als von einer Er- 
sparnis gesprochen werden. Letzten Endes 
interessiert aber der Kraftverbrauch wiederum 
nur im Hinblick auf die damit zwangsläufig 
verbundene mechanische Beeinflussung der 
Stoffqualität. 

Bei der von Thorne vorgeschlagenen 
Bleichapparatur liegen die Verhältnisse nicht 
wesentlich anders. Ich kann mich hier auf 
die bereits erwähnte Kritik von Opfer- 
mann beziehen. Lediglich hinsichtlich des 
Kraftverbrauches muß festgestellt werden, 
daß die zweimalige Verwendung einer 
Schneckenpresse zum Entwässern des Zell- 
stoffes bereits einen Kraftaufwand ergibt, der 
an 20 kWh je Tonne lufttr. Zellstoffes heran- 
reicht. Wenn nun behauptet wird, daß die 
übrige, nicht unkomplizierte Apparatur we- 
nig oder gar keine Kraft benötigt, so muß 
diese Angabe zum wenigsten bezweifelt 
werden. Es läßt sich durch eine Ueber- 
schlagsrechnung bereits ermitteln, daß ein 
Kraftverbrauch von wenigstens 35 kWh je 
Tonne Zellstoff resultieren wird. Im übrigen 
wird die meines Wissens in Norwegen im 
Bau befindliche Bleichanlage nach Thorne in 
dieser Hinsicht bald einwandfreies Zahlen- 
material ergeben. 

Wenn sowohl Wolf als auch Thor ne 
ihre Bleichtürme neuerdings mit Preßluft— 
zuführung versehen, so dürfte diese Maß- 
nahme auf die eingangs erwähnten Versuchs- 
arbeiten von Schwalbe und Wenzl zurückzu- 
führen sein. Es muß jedoch aus den bereits 
erörterten Gründen bezweifelt werden, ob 
damit ein greifbarer Erfolg erzielt wird, da 
die geeignete Entlüftung einer auf 20% Kon- 
sistenz eingedickten Zellstoffmasse durch 
Einblasen oder Aufblasen von Preßluft nicht 
gesichert ist und die von der Einzelfaser fest- 
gehaltene Kohlensäure nicht abdunsten kann. 


Schwalbe und Wenzl haben in 
Auswertung ihrer umfangreichen Versuchs- 
arbeiten ein von den bisherigen Gepflogen- 
heiten vollkommen abweichendes Prinzip 
ausgearbeitet, das sich zurzeit noch im ma- 
schinellen Versuchsstadium befindet. Es er- 
scheint daher etwas verfrüht, über dieses 
Verfahren, dessen Auswertung durch die 
I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft in 
Frankfurt a. M. erfolgt, heute eingehender 
zu berichten. Tatsächlich haben sich aber in 
Berücksichtigung der seinerzeitigen und 
neueren Versuchsergebnisse die Wege zur 
kontinuierlichen Zellstoffbleiche geöffnet. 


10 D, R. P. 405 004. 420 684 und zahlreiche Aus- 
landspatente. Weitere D. R. P. angemeldet. 
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Ohne Zuhilfenahme neuer Bleichmittel oder 
kostspieliger Apparaturen gelingt es, den 
Bleichvorgang selbst auf einen Zeitraum von 
wenigen Minuten zusammenzudrängen und 
unter Vermeidung jeglicher Schädigung der 
Zellstoffaser den ganzen Bleich- 
prozeß in einen kontinuier- 
lichen Prozeß umzugestalten. 
Das Verfahren, das im In- und Ausland paten- 
tiert ist, befindet sich, wie gesagt, noch im 
Versuchsstadium, so ‘daß an Hand der bis- 
herigen Ergebnisse lediglich ausführlichere 
Mitteilungen hierüber für eine nahe Zeit in 
Aussicht gestellt werden können. 


40 Ger Nönzen/ralien 


Kurvenblid IV. 


Unabhängig hiervon und gänzlich andere 
Wege beschreitend, ist es W e n z1 gelungen, 
unter Zuhilfenahme der überraschenden, 
bleichbeschleunigenden Wirkung gewisser 
chemischer Agenzien, den Bleichprozeß auf 
ein Drittel bis ein Fünftel der bisher benötig- 
ten Zeit abzukürzen und dementsprechend 
unter Ersparnissen an Energien eine mehr- 
fache Leistungssteigerung der Bleichholländer 
zu erzielen. Das Veriahren, das von der- 
selben Gesellschaft ausgenutzt wird, die auch 
dasjenige von Schwalbe und Wenzl auswertet, 
ist bereits in einer größeren Anzahl von 
Zellstoff- und Papierfabriken praktisch durch- 
geführt worden und hat die gestellten Er- 
Wartungen erfüllt. In der beigegebenen 
graphischen Darstellung IV sind die Chlor— 
diagramme dreier Betriebsversuche in einem 
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Holländer von 4100 kg Eintrag wieder- 
gegeben. Die Kurven geben die Chlor- 
abnahme während des Versuches wieder und 
zeigen daher in eindeutiger Weise den 
Bleichverlauf an. 

Kurve A zeigt den Verlauf eines Ver- 
suches ohne Zusatzmittel (Greloxin) nach ge- 
bräuchlicher Bleichmethode. Der Versuch 
dauerte bei einer Bleichtemperatur von 38° C 
und 6% Stoffdichte rund 10 Stunden. Ein 
Versuch unter Verwendung des in äußerst 
geringer Menge erforderlichen Zusatzmittels 
ergab bei 38° C und derselben Stoffdichte 
eine Bleichzeit von rund 2 Stunden, bei 23° C 
eine solche von rund 4 Stunden. Es ergibt 
sich hieraus, daß nicht nur die Ersparnis 
an Kraft, Dampf und Zeit eine recht erheb- 
liche sein muß, sondern die weit wichtigere 
Tatsache, daß es durch Senkung der Bleich- 
temperatur und gleichzeitige Abkürzung der 
Bleichzeit gelingt, die Stoffqualität sehr er- 
heblich zu verbessern. Demgemäß zeigt auch 
die Kupferzahl als Kriterium für das Reduk- 
tionsvermögen ein Absinken um Beträge bis 
zu 50 %. Im übrigen vollzieht sich der Bleich- 
vorgang im Bleichholländer mit den gewohn- 
ten Bleichmitteln in üblicher Weise, ohne 
eine Veränderung der Einrichtung oder Um- 
stellung des Betriebes.“ 


Zusammenfassung. Es ist nicht 
die Absicht dieser Zeilen, die in neuerer Zeit 
vorgeschlagenen Verfahren gegeneinander 
abzuwägen. In kritischer Beleuchtung sollten 
die ausschlaggebenden Komponenten des 
Bleichprozesses hervorgehoben und gezeigt 
werden, in welchem Maße den zu stellenden 
Anforderungen genügt werden kann und 
wird. Es wurden dementsprechend die 
Bleicheinrichtungen von Wolf und Thorne 
auf ihre Vorzüge hin untersucht und in die- 
sem Zusammenhang zweier neuer Bleich- 
verfahren Erwähnung getan, die in der 
Auswertung begriffen sind. Es konnte gezeigt 
werden, daß es mit einfachen chemischen 
Mitteln gelingt, die bestehenden alten Bleich- 
einrichtungen produktiver zu machen und 
qualitativ wie quantitativ besser auszunũtzen 
sowie die Vermutung ausgesprochen werden, 
daß in vielleicht kurzer Zeit der kontinuier- 
lichen Zellstoffbleiche nichts mehr im Wege 
steht. — 


u Als Bleichverfahren im In- und Ausland unter 
Patentschutz. 
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Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung 
Amerikas. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht, Erie, Pa. 
(Schluß zu Nr. 33, S. 909.) 


Stoffkonsistenzregler. 


Handelte es sich bei den erwähnten Prüf- 
verfahren um solche, die zur Beurteilung der 
Holländerarbeit dienen, so sollen im folgen- 
den die neueren Arbeitsweisen besprochen 
werden, deren man sich bedient, wo dem 
Holländer nicht mehr die gesamte Stoffvor- 
bereitung überlassen ist und dort, wo er 
aus dem Rahmen der Arbeitsprozesse ganz 
verschwunden ist. 

Die Gleichhaltung der Betriebsbedingun- 
gen wird vor allem durch die Verwendung 
einer Reihe von verschiedenen Reglersyste- 
men erreicht. Da eine eingehende Konstruk- 
tions beschreibung den Rahmen dieser Arbeit 
überschreiten würde, soll nur der verschie- 
denen Arbeitsprinzipe Erwähnung getan 
werden. ö 

Der Trimbeysche Stoffkonsi- 


stenzregler dürfte wohl die Vorrichtung - 


sein, die zur Einstellung und Konstanthal- 
tung der Konsistenz an bestimmten Stellen 
des Fabrikationsganges die weitaus größte 
Verbreitung gefunden hat (Fig. 2). 

Wie bei den meisten der anderen Konsi- 
stenzregler wird auch bei diesem Apparat 
die sich mit ändernder Stoffkonsistenz än- 
dernde Stoffreibung als Kriterium und als 
steuerndes Element benutzt. Die Wirksamkeit 
dieses Prinzips wird noch erhöht durch eine 
konstruktive Ausgestaltung, die auch den 
Umstand ausnutzt, daß sich das spezifische 
Gewicht einer Fasersuspension bei variie- 
render Konsistenz im selben Sinne ändert 
als die innere Stoffreibung. Die Einordnung 
des Apparates in den Fabrikationsgang ist 
fast in jeder Anlage verschieden und richtet 
sich ganz nach den gegebenen Verhältnissen. 

Der Regler besteht im wesentlichen aus 
einem Friktionsrohr, dem der Stoff aus einer 
Art Ueberfallkasten zuläuft. Das Friktions- 
rohr ist so aufgehängt, daß es sich, solange 
der Stoff die gewünschte Konsistenz besitzt, 
in Ruhe befindet und ein Ventil, das durch 
ein Hebelgestänge von dem Rohr gesteuert 
wird, genau den Rohrquerschnitt einer 
Wasserleitung freigibt, der eine der richtigen 


Der Trimbey Regulator. Wochenblatt für Pa- 
pierfabrikation, Nr. 14/1925, S. 425. und Edward J. 
Trimbey, Automatic Continous Mixing System 
for Paperstock, Paper 13—14, 22. Sept. 1920; ferner 
The Manufacture of Pulp and Paper, Vol. IV, Sec- 
tion 3, S. 56. 


Konsistenz entsprechende Verdünnungswas- 
sermenge dem unregulierten und etwas zu 
dickbreiigen Stoffe zusetzt. Steigt die Konsi- 
stenz des Stoffes an, so erhöht sich seine 
Eigenreibung und die Wandreibung im In- 
nern der Röhre und die Austrittsgeschwindig- 
keit sinkt ab. Dadurch füllt sich, da die Stoff- 
volumenzufuhr nahezu dieselbe bleibt, die 
Röhre mit Stoff, erhöht ihr Gewicht und 
betätigt bei der Auslenkung aus der Ruhe- 
lage das Wasserventil im öffnenden Sinn. 
Der umgekehrte Vorgang tritt ein, wenn die 
Konsistenz zu nieder ist. Versuche, die in 
einer finnländischen Anlage ausgeführt wur- 
den, zeigten, daß der Apparat, wenn richtig 


eingebaut, keine größeren Abweichungen als 
5% der vorgeschriebenen, einzuregulieren- 
den Konsistenz zuläßt. Wird die Vorrichtung 
z. B. auf 3,00% Konsistenz eingestellt, so 
zeigen die vorkommenden Schwankungen 
keine höheren Konsistenzwerte als 3,15 % 
und keine geringeren als 2,85 % an. 

Der Trimbeysche Stoffkonsistenzregler 
bildet einen der wichtigsten Bestandteile des 
Trimbeyschen und Tibbittschen 
Regelungssystems,' das außer Kon- 
stanthaltung der Konsistenz der einzelnen 
Stoffkomponenten in selbsttätiger Weise die 
Zusammengabe aller Papierstoffkomponenten 
und der Zutaten in kontinuierlichem Prozesse 
vollzieht und fast in allen der modernen 
großen Zeitungsdruckpapierfabriken anzu- 


7 E. J. Trimbey, Trimbey and Tibbitts Pro- 
portioning and Metering System For Paper Stock. 
Paper Trade Journal 51, 28. September 1922, S. 60. 
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treffen ist. Der Aufbau und die Arbeitsweise 
der Einrichtung ist etwa folgende: 

Die aus den Vorratsbütten kommenden 
Halbstoffe fließen je einem Meßorgan zu, aus 
dem sie einer Kammer zugeteilt werden. In 
dieser Kammer, die über entsprechend ange- 
ordnete Prallflächen verfügt, erfolgt die 
gründliche Zusammenmischung aller Stoff- 
komponenten und Zutaten. Von hier aus 
geht der Stoff entweder zur Kegelstoffmühle 
oder zur Papiermaschinenbütte. 

Die Meß- und Zuteilungs- 
organe (Fig. 3) stellen einen in gleich- 
große Sektoren eingeteilten Zylinder dar und 
werden je von einem eigenen Motor ange- 
trieben, dessen normale minutliche Drehzahl 
bis zum doppelten Betrag variiert werden 
kann. Die Einzelmotore erhalten ihre Energie 


Fig. 3. 


von einem Motor-Generatorsatz, der wie- 
derum eine Geschwindigkeitsänderung in 
den Grenzen 2 :1 auszuführen gestattet, so 
daß die Arbeitsgeschwindigkeit der Zähl- 
und Zuteiltrommeln in den Gesamtgrenzen 
von 4:1 geändert werden kann. Die Zu- 
teilung von Farbe, Leim und Tonerdesulfat 
erfolgt in ähnlicher Weise. Durch entspre- 
chende Rheostatenstellung der einzelnen Mo- 
toren kann jedes beliebige Komponentenver- 
hältnis der Halbstoffe eingestellt werden; 
die einzelnen Beträge der Zutaten, wie 
Farbe, Leim usw., können durch Schrauben- 
verstellung gegeneinander abreguliert werden, 
ohne daß der diese Gruppe von kleinen 
Meß- und Zuteilungsorganen treibende Motor 
abgestellt werden müßte. 

Ist das geeignete Mengenverhältnis der 
einzelnen Komponenten zueinander einmal 
festgelegt, so kann die Arbeitsgeschwindig- 
keit aller Motoren gleichzeitig und im glei- 


#8 Fig. 3, 4 und 5 sind dem unter Fußnote 47 
zitierten Aufsatze E. J. Trimbeys entnommen. 
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chen Verhältnis durch Betätigen des. Gene- 
ratorrheostaten variiert werden. Auf diese 
Weise kann das System dem jeweils vor- 
liegenden Stoffbedarf der Papiermaschine 
angepaßt werden. Gleichzeitig kann, wenn 
nötig, das Verhältnis der Teilbeträge unter- 
einander in meßbarer Weise geändert wer- 
den, ohne daß eine Betriebsstörung eintritt. 

Fig. 4 zeigt in schematischer Weise den 
Aufriß und Grundriß eines Trimbey-Tibbitt- 
schen Zuteil- und Meßsystems, während 
Fig. 5 ein Schema der gesamten Arbeits- 
anordnung gibt. 


EEE NEE 
BE aje BE am 28 


t le le 


Fig. 4. 


Besitzt jeder der Zuteilvorrichtung zu- 
fließende Halbstoff eine bekannte und kon- 
stante Konsistenz und sind die einzelnen 
Zuteilapparate mit Zählern ausgerüstet, so 
lassen sich die wirklich verbrauchten Stoff- 
mengen für jede beliebige Betriebsdauer in 
einfacher, aber exakter Weise ermitteln. Die 
einzige nötige Vorbedingung ist, daß die zu 
den Meß- und Zuteiltrommeln führenden 
Stoffleitungen immer mit Stoff so reichlich 
versehen sind, daß die Füllung der rotieren- 
den Kammern dauernd in vollständiger Weise 
erfolgt. 
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Stoffvolumenregler. 


Die Gleichhaltung der günstigsten Be- 
dingungen für die Stofiversorgung der Pa- 
piermaschine kann erreicht werden, indem 
man bei wechselnder Stoffkonsistenz eine 
präzis erfolgende Ausregulierung dieser 
Schwankungen durch Variation der ständig 
zugesetzten Verdünnungswassermenge vor- 
nimmt. Unter den Apparaten dieses Prinzips 
nimmt der beschriebene Trimbey-Regler die 
erste Stelle ein. Der gleiche Effekt wie bei 
Einregulierung der Stoffkonsistenz wird durch 


8 Coler. e. Storoge Tank 
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eine der Konsistenzänderung entsprechende 
Suspensions vol u m e n änderung 
die so erfolgen muß, daß die Menge trocken 
gedachten Stoffes, die je Zeiteinheit der 
Maschine zufließt, konstant bleibt. Dieses 
Arbeitsprinzip kennzeichnet einige Regler, 
von denen einer beschrieben werden soll. 
(Siehe Fig. 6.) 

Der fertiggestellte Stof kommt von der 
Stoffbütte durch Röhre A zum Kasten B; 
überschüssiger Stoff fließt über die Ueber- 
falleisten C durch D zur Bütte. zurück. Der 
zur Maschine strömende Stoff passiert die 
verstellbare Schütze E, deren Stellung das 
Volumen des, je Zeiteinheit ankommenden 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


erreicht, 


963 


Stoffbreies reguliert. Schütze E wird von 
Hebel F und Gestänge G und H gesteuert, 
welch letzteres seinen Bewegungsimpuls 
durch den Tauchkörper K empfängt. Die 
Suspension passiert die Syphonleitung L, 
steigt an K vorbeifließend und friktionierend 
auf und betritt das Zylindergefäß M, aus dem 
sie der Maschine zuströmt. Körper K wird 
mittels geeigneter Gewichtsfüllung auf die 
richtige Stoffkonsistenz eingestellt. Sinkt die 
Konsistenz, d. h. wird der Stoffbrei dünner, 
so verringert sich die nach oben wirkende 
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Fig. 6." 


Reibungskomponente des Stoffes am Körper 
und das spezifische Gewicht der Suspension; 
das Gleichgewicht des Systems ist gestört, 
Körper K sinkt ab und betätigt dabei das 
Reguliergestänge, das die Schütze im Sinne 
größerer Stoffzufuhr verstellt. Der Vorgang 
verläuft umgekehrt, wenn die Dichte des 
Stoffes zunimmt, der Körper dadurch ge- 
hoben und die Schützenöfinung verkleinert 
wird. Die Vorrichtung arbeitet ohne Kraft- 
zuleitung von außen und soll recht befriedi- 
gende Ergebnisse zeitigen. 


The Manufacture of Pulp and Paper, Vol. IV, 
Section 6. S. 15. 


„Papierfabrikation und deren Maschinen“ 
von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Das Buch von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt, „Papier- 
fabrikation und deren Maschinen“ Teil I, in Ganzleinwand gebunden, 
erscheint in der zweiten Septemberhälfte. Dasselbe wird sodann allen 
Vorausbestellern alsbald zugesandt werden. Um möglichst weiten Fach- 
kreisen die Beschaffung des Buches zu ermöglichen, nehmen wir auch heute 
noch und bis zum Erscheinen Bestellungen zum Subskriptionspreis von 
RM. 25.— entgegen. Der Betrag kann in zwei Teilzahlungen erfolgen. 
Nach Erscheinen erhöht sich der Preis auf RM. 30.— 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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Der Zerreißapparat Elmendorf. 


Die einfachste, am meisten verbreitete 
Prüfung des Papieres ist das Einreißen von 
Hand in Maschinen- und Querrichtung des 
Blattes. Alte Maschinenführer tun dies mit 
einer gewissen Feierlichkeit, wenn sie die 
Maschinen kontrollieren, und leidenschaftliche 
Papiermacher legen weder eine Papier- 
serviette noch ein Konzertprogramm aus den 
Händen, ohne fast unbewußt an einer Ecke 
einen rechten Winkel einzureißen. 

In neuester Zeit wurde von Herrn Armin 
Elmendorf vom Forstwirtschaftlichen Institut 
der U.S.A. ein Apparat erfunden, der die 


individuelle Prüfung durch eine mechanische 
Messung ersetzen soll. Dieses Instrument 
kann in Europa die bisherigen Methoden er- 
gänzen, auf keinen Fall aber verdrängen. In 
den U.S.A., wo auf derselben Maschine oft 
monatelang das gleiche Papier aus den näm- 
lichen Rohstoffen gemacht wird, wo man vor 
allem auf Gleichmäßigkeit dringt, und wo 
darum persönliche Schätzungen so viel als 
möglich ausgeschaltet werden müssen, hat 
der Elmendorfsche Apparat sofort Anklang 
gefunden. Vielleicht sind bei uns einige 
Forschungsinstitute in der Lage, damit Ver- 
suche anzustellen, ihn auf seine Verwen- 
dungsmöglichkeiten, seine Fehler und Vorzüge 
zu untersuchen. 

Wie sich der Schopper-Apparat den Zer- 
reißmaschinen zur Bestimmung der Zug- 
festigkeit von Metallen usw. anlehnt, so ent- 
spricht der Zerreißer von Elmendorf den 
bekannten Pendelschlagwerken. Seine Theo- 


rie ist einfach. Ein Pendel vom Gewicht G 
ist in O aufgehängt und schwingt um einen 
Winkel di. Muß ein Widerstand überwunden 
werden, so bildet das Pendel auf der anderen 
Seite nur noch einen Winkel d. Die ur- 
sprüngliche Höhe von G über dem tiefsten 
Punkt ist L— L cos di = L (1 — cos di), 
der entsprechende Wert für die erreichte 
Höhe rechts ist L— L cos də = L (1 — cos 
dz), L ist dabei die Länge des Pendels. 
GL (1 — cos di) ist die potentielle Energie 
am Anfang, GL (1 — cos d:) diese Energie 
am Schlusse der Schwingung. Die Differenz 


Fig. 2. 


der beiden Werte ergibt die zum Zerreißen 
aufgewendete Arbeit Sr, wo r die Länge des 
Risses in cm, S den Zerreißwiderstand be- 
deutet. In der Praxis kommt dazu noch ein 
Wert C (dı d-), der die Reibung der Meß- 
nadel bedeutet. In der Endgleichung GL 
(cos dz — cos d;) = Sr + C (dı — də) 
sind G, L, di, r und C in der Konstruktion 
bestimmt, der Zerreißwiderstand S ist 
demnach proportional der Winkeldifferenz 
dı da, welche direkt durch eine Nadel am 
Apparat angezeigt wird (Fig. 1). 

Am Elmendorfschen Apparat (Fig. 2) ist 
das Pendel als Segment E einer Kreisscheibe 
ausgebildet, in deren Mittelpunkt es um einen 
Zapfen A schwingt, der mit dem Gestell S 
fest verbunden ist. In der Fortsetzung des 
Gestells nach oben ist eine Klemme Ci be- 
festigt. Diese entspricht einer Klemme C. 
auf dem Segment. Das mit einer Schere oder 
mit einem speziellen Instrument geschnittene 
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Papiermuster (Fig. 3) wird zwischen die 
Klemmen eingespannt, wenn dieselben ein- 
ander gegenüberstehen, d. h. das Segment 
nach links soweit gehoben wird, daß die 
Feder S Kante E zurückhält. Ein Zeiger P, 
der durch Reibung vom Segment mitgenom- 
men wird, steht vertikal in der Richtung AE. 
Nun drückt man auf die Feder, wodurch das 
Segment gelöst, der Zeiger aber zurück- 
gehalten wird. Erst wenn das Pendel wieder 


zurückschwingt, nimmt es den Zeiger mit. 


hoch. Er steigt um so weniger hoch, je 
größer die Arbeit des Zerreißens war. Durch 
eine geeignete Einteilung auf dem Segment, 
welche die Reibungsverluste berücksichtigt, 
kann der Zerreißwert abgelesen werden. 

In der Praxis bestimmt man natürlich 
Mittelwerte. Die Bedienung ist einfach und 
erfordert gar keine Rechnung. Für ein ein- 
zelnes Papier interessieren uns die absoluten 
Zahlen und das Verhältnis zwischen Maschi- 
nen- und Querrichtung. Die gefundenen 
Werte stimmen nicht ganz mit denjenigen 
des Schopper-Apparates überein, denn dieser 
ergibt einen Minimalwert aus einer Ver- 
suchsstrecke von 18 cm, während der neue 
Apparat das Papier an einer vorausbestimm- 
ten Stelle einreißt. 

Mit dem Elmendorfschen Zerreißer wur- 
den an einer Selbstabnahmemaschine Ver- 
suche gemacht. Ein Seidenpapier wurde mit 
25 m / min. gearbeitet. Ein Riß in der Längs- 
richtung brauchte 55,5% weniger Arbeit als 
ein solcher in der Querrichtung. Bei 
20 m / min. ging das Einreißen nur noch um 
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29,1% leichter. Schließlich konnte bei 
23 m/ min. und durch Veränderung der 
Schüttelung die Differenz auf 15 % reduziert 
werden. 

Wie das Pendelschlagwerk in der Mate- 
rialprüfung der Metalle und Baustoffe, so 
wird sich der Apparat von Elmendorf in der 
Papierprüfung sein Arbeitsfeld erobern und 
uns vor allem bei der Kontrolle der laufenden 


R itses 
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Fig. 3. 


Fabrikation mithelfen. Der Schreibende, der 
leider nur kurze Zeit mit einem solchen 
Instrument arbeitete, schätzte vor allem des- 
sen Einfachheit; jedoch fürchtet er, daß die 
beobachteten Werte für die absolute Zerreiß- 
arbeit zwischen einzelnen Apparaten etwas 
auseinandergehen. Vielleicht haben andere 
Leser des Wochenblattes hierüber schon 
Erfahrungen gesammelt? 
H. Tschudi, Rapperswil. 


Auslands-Rundschau. 
Deutschösterreich. folgen soll, damit dann später der Regierung 
Außenhandel mit Abfällen zur Papier- bestimmte Vorschläge unterbreitet werden 
fabrikation. können. S. 
Im ersten Vierteljahr 1926 wurden 
352 210 dz Lumpen und 80 900 dz Altpapier Großbritannien. 


eingeführt und 407600 dz Lumpen und 
49 120 dz Altpapier ausgeführt. S. W. 


Italien. 


In einer kürzlich stattgefundenen Voll- 
sitzung des Komitees zur Förderung der 
verwertung des lybischen Espartograses 
wurde die Frage der Ausbeutung in der 
italienischen Industrie erörtert. Die Regie- 
rung gab einen Probeauftrag auf Papier, das 
Espartogras aus Lybien enthält. Auf An- 
regung der Regierung soll ein Syndikat 
gebildet werden, das die Frage weiter ver- 


Es sind in Großbritannien zurzeit rund 
250 Papierfabriken mit 550 Maschinen im 
Betrieb, deren Produktion in der Woche etwa 
25000 tons beträgt, nämlich 11000 tons 
Zeitungsdruckpapier, 4500 tons holzfreies 
Papier, 4500 tons Lumpen- und Esparto- 
papier, 4000 tons Packpapier und 1500 tons 
Pappe. Die britischen Fabriken decken zu 
Zweidrittel den inländischen Bedarf; ein 
Fünftel der Gesamtproduktion wird expor- 
tiert, nämlich 5000 tons in der Woche. Die 
britische Papierindustrie beschäftigt 60 000 
Personen, die Hauptzentren sind Lancashire, 
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Kent und Midlothian. Eine Fabrik, wohl die 
größte, hat 16 breite, moderne, schnell lau- 
tende Maschinen, in der 2000 Arbeiter zur 
Herstellung von Druckpapier beschäftigt sind. 
Die größte Löschpapierfabrik der Welt be- 


findet sich in Schottland. 8. 
Schweiz. 
Der Außenhandel mit Rohstoffen zur Papier- 
fabrikation. i 


Im ersten Halbjahr 1926 wurden von der - 


Schweiz 84 113 dz Rohstoffe zur Papier- 


fabrikation aufgenommen gegen 71 311 dz 


im gleichen Zeitraum des Vorjahres. Dem 
Werte nach stellte sich die Einfuhr auf 
2 601 770 Fr. gegen 2 308 722 Fr. im Vor- 
jahre. Der Versand war in den ersten sechs 
Monaten etwas kleiner als die Einfuhr, aber 
größer als die Ausfuhr im Vorjahr. An das 
Ausland abgegeben wurden im ersten Halb- 
jahr 1926 74601 dz im Werte von 
2919246 Fr. gegen 71653 dz im Werte 
von 3 127 700 Fr. Trotzdem die Einfuhr der 
Menge nach größer war, wurde doch ein 
Ausfuhrüberschuß von rund 300 000 Fr. 
erzielt. Auf die einzelnen Arten von Roh- 


stoffen verteilt sich die Ein- und Ausfuhr des 
ersten Halbjahres 1926 wie folgt: 


Einfuhr Ausfuhr * 
Menge Wert Menge Wert 
in dz in Fr. in dz in Fr. 
Lumpen usw. zur 
Papierfabrikation 37 714 988 816 18 705 587 928 
Holzschliff, Holzmehl, 
Lumpenhalbstoff 9298 222729 5511 195719 
Zellulose ungebleicht 22 529 770 904 10 197 322 609 
5 gebleicht 14571 619 321 40188 1812 990 
S. W. 


Vereinigte Staaten. 

Nach einer Nachricht aus New Vork ist 
in Newburgh im Alter von 87 Jahren Herr 
Albrecht Pagenstecher, gebürtig 
aus Osnabrück in Hannover, gestorben. Er 
wanderte im Jahr 1859 nach New York aus, 
wo er zuerst gemeinsam mit seinem Bruder 
Rudolph ein Exportgeschäft führte. Er hat 
das Verdienst, als erster das Verfahren zur 
Herstellung von Holzschliff nach der Erfin- 
dung von Keller und den Patenten von Völter 
in Amerika eingeführt zu haben. Er brachte 
die Holzmassefabrikation auf eine sichere 
Grundlage. Herr Pagenstecher war Präsident 
der Manufacturers Paper Co. und Direktor 
der International Paper Co. 8. 


— 8 J—J—̃ —— —e 


Zur Frage der Ableitungsberechtigung von Abwässern. 
Eine Reichsgerichtsentscheidung. 


Eine wichtige, die Interessen der Papier- 
fabriken betreffende Entscheidung, die die Frage 
der Zuleitungsberechtigung von Abwässern aus der 
Fabrikation in einen Wasserlauf behandelt, hat das 
Reichsgericht mit Urteil V. 75/25 getroffen. 

Der Streitfall lag so: Eine Papierfabrik leitete 
ihre Abwässer in einen Mühlenbach, der weiter 
unterhalb eine Mühle treibt. Der Mühlenbesitzer 
fühlte sich durch die Zuleitung geschädigt, da diese 
angeblich den Wasserlauf stark verunreinige, üble 
Gerüche durch die Verschlammung verursache und 
insbesondere die Turbinenanlage beschädige, Er 
klagte deshalb gegen die Papierfabrik auf Herstzliung 
von Einrichtungen, die weiteren Schaden verhüten 
können. 

In erster Instanz wurde die Klage abgewiesen. 
Das Berufungsgericht gab indessen der Klage statt 
und auch die Revision der Papierfabrik blieb ohne 
Erfolg. 

Im Laufe des Verfahrens wurde einwandfrei fest- 
gestellt, daB der Papierfabrik durchaus das Recht 
zustand, ihre Abwässer dem Wasserlauf zuzuleiten, 
so daß eine rechtswidrige Benutzung des Baches die 
Klage an sich nicht stützen konnte. Es wurde ferner 
festgestellt. daß die Papierfabrik die ihr zur Ver- 
fügung stehenden Reinigungsanlagen (Klärteiche, 
Kläranlagen) ordnungsmäßig benutze, so daB auch 
hier etwa eine „Unterlassung“ mit Erfolg nicht be- 
hauptet werden könnte. Die Erhebungen ergaben 
also in jeder Richtung, daß ein schuldhaftes 


Handeln der Papierfabrik nicht vorlag. Gleichwohl 
kam das Gericht zur Verurteilung, weil — und das 
ist das Wichtige an dieser Entscheidung — für den 
Erfolg einer Abwehrklage grundsätzlich ein schuld— 
haftes Handeln als Voraussetzung nicht gegeben zu 
sein braucht. Es genügt die tatsächliche Feststellung, 
daß eine Handlung vorliegt, die eine Beeinträchtigung 
eines anderen, ebenfalls am Wasserlauf Nutzungs- 
berechtigten verursacht. Blieb also unwidersprochen, 
da die Abwässer der Papierfabrik mit ihren Faser- 
stoffen tatsächlich den Mühlenbetrieb irgendwie be- 
einträchtigen, war damit schon der Klage zum Erfolg 
verholfen. Allerdings muß nach den Vorschriften des 
Bürgerlichen Gesetzbuches und auch des Wasser- 
gesetzes sich jeder Nutzungsberechtigte geringfügige 
Störungen gefallen lassen in Abwägung der berech- 
tigten Interessen der einzelnen Anlieger. Was aber 
im einzelnen Falle „geringfügig“ und deshalb unbe- 
achtlich ist, das festzustellen, ist Sache des Gerichts 
in freier Beweiswürdigung. Besagen nun, wie im 
vorliegenden Falle, die eingeholten Gutachten, z.B. 
das der Landesanstalt für Wasserhygiene, daß die 
Zuführung gefährdender Abwässer und Faserstoffe 
eine „übermäßige“, d. h. die Grenzen des Regel- 
mäßigen und Gemeinüblichen überschreitende ist. 
hatte das Gericht dem Klageantrage zu entsprechen, 
der dahin geht, daß die Papierfabrik Vorkehrungen 
zu treffen hat, die eine übermäßige Beeinträchtigung 
der Unterlieger des Wasserlaufes auszuschalten 
geeignet sind. Dr. jur. C. v. dem Busch. 


— lb . —— 
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Geschäftsberichte. 


Feldmühle Papier- und Zellstoffwerke A.-G. in 
Stettin. Die Gesellschaft hat R.-M. 2,9 Mill. neue 
Aktien zur Berliner Börse gebracht. Dem Prospekt 
ist zu entnehmen, daß dieselbe für die nächsten Mo- 
nate mit Aufträgen, zum großen Teil aus dem Aus- 
lande, gut versorgt ist. Es sei damit zu rechnen, daB 
das Erträgnis trotz des erhöhten Kapitals nicht 
hinter dem vorjährigen zurückbleibt (i. V. 10%). Der 
Papierabsatz betrug 1925: 60 710 t (44 082 t). Im 
ersten Vierteljahr 1926 hat sich die Liquidität der 
Gesellschaft gebessert. 


Verein für Zellstofi- Industrie A.-G., Berlin. Bei 
der Gesellschaft entspreche die Lage dem außer- 
ordentlich guten Geschäftsgang in der ganzen Zell- 
stoffindustrie. Die Dividende wird an der Börse auf 
6—8% geschätzt. 


Wilhelm Hartmann & Co. Vereinigte Papierindustrie- 
Aktlengeseilschait in Wien. 1925. 

Die Gokderöffnungsbilanz weist ein Eigenkapital 
von S 224 400 auf, bestehend aus einem Grundkapital 
von S 161 250 und der Kapitalsrücklage von S 63 150. 
Der Nennwert der neuen Aktien beträgt S 15. 

Dem Geschäftsbericht entnehmen wir: 

Das Geschäftsjahr 1925 zeigt gegenüber dem Vor- 
jahre eine ziemlich bedeutende Umsatzerhöhung; 
leider jedoch wurde das Geschäftsergebnis durch die 
in allen Ländern, nach welchen wir exportiert haben, 
herrschende Wirtschaftskrise stark beeinflußt, so daß 
nur ein bescheidener Gewinn verbleibt. 

Wir haben durch unsere Anteilnahme an der 
Budapester Schwesterfirma, der Wilhelm Hart- 
mannschen Papierindustrie- und Ver- 
triebs-Aktiengesellschaft sowie an der 
italienischen Handelsgesellschaft, der Società 
Italiana Commercio Cartone & Affini, 
Milano, letztere gemeinsam mit der Ley kam- 


t 


JosefsthalAktiengesellschaft für Pa- 
pier- und Druck-Industrie, Wien, unsere 
Geschäftsbasis erweitert. Da jedoch diese Interessen- 
nahmen erst im Laufe des Jahres 1925 zustande ka- 
men, kann sich der Erfolg naturgemäß erst im 
Geschäftsjahr 1926 zeigen. 

Wir haben auch an der Neuwalder Holz- 
stoff- und Pappenfabrik Gesellschaft 
m. b, H., Neuwald, Interesse genommen und hoffen, 
daß die mit den von uns zur Verfügung gestellten 
Mitteln vorgenommenen Investitionen in diesem 
Werke sich schon 1926 günstig auswirken werden. 

Der Abschluß der ersten stabilisierten Bilanz 
ergibt einen Nutzen von S 14 285. Wir schlagen vor, 
denselben wie folgt zu verwenden: 5% für den 
ordentlichen Reservefonds S 714, .5% Dividende 
S 8062, für den Verwaltungsrat S 550, als Steuer- 
reserve S 4000 und S 957 auf neue Rechnung vorzu- 
tragen. 

Die Erweiterung unserer Geschäfte macht es 
notwendig, unserem Unternehmen neue Mittel zuzu- 
führen. Wir beantragen daher, den Verwaltungsrat zu 
ermächtigen, das Aktienkapital von S 161 250 durch 
Ausgabe von neuen 26875 Stück volleingezahlten 
Aktien à S 15 auf den Nominalbetrag von S 564 375 
zu erhöhen. 

Im Laufe des Geschäftsjahres wurden die Herren 
Fritz Hartmann und Dr. Walter Schmeil 
in den Verwaltungsrat unserer Gesellschaft kooptiert. 

Papierfabrik Biberist in Biberist (Schweiz). Der 
Verwaltungsrat beantragt für das Geschäftsjahr 
1925/26 eine Dividende von 7% wie im Vorjahre. 

Von der Friedrich Elsas jun. A.-G. in Barmen 
wird erklärt, daß man bei der geplanten Sanierung 
eine Kapitalzusammenlegung im Verhältnis 4 zu 1 als 
angemessen erachte. (Fitr. Ztg.) 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Wiederinbetriebsetzung. Die Firma 
Kayser & Schreiber, Packpapierfabrik in Düren- 
Bolsdorf, ist nach mehrwöchigem Stillstand, nach 
Umbau der Papiermaschine und Verstärkung der 
Kraftanlage wieder in Betrieb gekommen. Auch in 
der Fabrikation ist insoweit eine Umstellung erfolgt, 
daß nicht nur wie früher vorwiegend Schrenzpapiere 
hergestellt werden, sondern auch bessere Pack- und 


Zellulosepackpapiere. 


Holzstofi-Fabrik Buschmühle Gerhard Freiherr 
Vincke in Kabel l. W. Der Besitzer, Herr Gerhard 
Freiherr Vincke, hat den Betrieb seiner Holz- 
stoff-Fabrik Buschmühle, die seit langen Jahren an 
die Firma Norbert Klagges in Kabel (Westf.) ver- 
pachtet war, selbst übernommen und führt diese 
Fabrik nunmehr unter obiger Firmenbezeichnung un- 
verändert fort. In der Leitung der Holzstoff-Fabrik 
Buschmühle ist keine Aenderung eingetreten. Sie 
liegt in den Händen des Herrn Heinrich Lund, 
Kabel (Westf.). 


Die frühere Paplerfabrik Georg Löbbecke, Ober- 
lahnstein, wurde von Herrn Wm. Harrison, dem 
Leiter des englischen Konzerns ‚International Pulp 
Chemical Co.“, gekauft, und wird unter der Firma 
Papier- und Pergamentpaplerfabrik, Oberlahnstein, 
weiterbetrieben. 


Herr Dr.-Ing. R. Sieber, bisher in Kramfors, 
Schweden, wird am 1. September die Direktion der 
Zellstoffabrik Gröditz bei Riesa i. Sa, der 
Fa. Kübler & Niethammer übernehmen. 


Neben anderen großen Maschinenbsstellungen er- 
hielt das Füllnerwerk kürzlich einen Auslandsauftrag 
auf eine schnell laufende Druckpapiermaschine von 
4900 mm Arbeitsbreite. Im vorigen Jahre lieferte 
das Füllnerwerk eine Papiermaschine von gleicher 
Breite zur Herstellung fettdichter Papiere nach Schwe- 
den, Diese Maschine wurde Mitte vorigen Jahres in 


Betrieb gesetzt und läuft seitdem in ununterbroche- 


nem Dauerbetriebe zur vollsten Zufriedenheit des 


Bestellers. 


Nichtrostender Stahl der Firma Krupp, Essen. 

Zu unserer unter obiger Ueberschrift gebrachten 
Nachricht in Nr. 32, S. 888, erhalten wir die ergän- 
zende Mitteilung, daß die Firma Chr. Elsenhans 
in Gernsbach, in deren Händen der Alleinver- 
trieb der aus dem Kruppschen nichtrostenden Sonder- 
stahl, Marke V2 A. gefertigten Holländermesser 
liegt. im Einvernehmen mit der Firma Krupp, Essen, 
der Firma W. Fer d. Klingelnberg Söhne 
in Remscheid den Alleinverkauf für einige be— 
stimmte Bezirke übertragen hat. 
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50jähriges Jubiläum. Am 1. Juli d. J. 
konnte der Seniorchef und Gründer der Karton- und 
Papierfabfik Deißwil bei Bern, Herr Ulrich Joerg, 
sein 50jähriges Jubiläum als Papiermacher, Fabrikant 
und Leiter genannten Unternehmens feiern. Bei die- 
sem Anlaß möchten wir nicht versäumen, das Le- 
benswerk dieses Mannes — seinem Wesen nach ein 
echter, kerniger Schweizer — mit einigen Worten 
auch an dieser Stelle zu würdigen. Aus der Maschi- 
nenbranche hervorgegangen, gründete Herr Joerg 
anno 1876 eine kleine Pappenfabrik mit wenigen 
Arbeitern, im Laufe der Jahrzehnte entwickelte sich 
diese aus ihren überaus bescheidenen Anfängen zu 
einem größeren Unternehmen, denn der Gründer, ein 
Mann von äußerster Zähigkeit und Energie, ließ sich 
durch die mannigfaltigen Schwierigkeiten keineswegs 
beirren, sondern strebte seinem Ziel zu, das er nun 
nach der Arbeit eines halben Jahrhunderts erreicht 
hat, vielleicht in weit größerem Ausmaße als er je 
gedacht und gewünscht hat. Heute ist aus der Fabrik 
ein großes, technisch in jeder Hinsicht modernes 
Unternehmen geworden, wo etwa 400 Arbeiter und 
Beamte beschäftigt sind und jährlich über 1000 Eisen- 
bahnwagen Karton und Papier produziert werden. 
Es sind vier Maschinen, davon drei moderne Ma- 
schinen von J. M. Voith, Heidenheim, im Betrieb. 
Die Firma steht mit in vorderster Reihe der schwei- 
zerischen Papier- und Kartonfabriken. Trotz seines 
zweifellos gewaltigen Aufstieges ist der nunmehr 
76jährige Herr Joerg sen. ein schlichter Mann ge- 
blieben und erfreut sich im Kreise seiner Werksange— 
hörigen, seiner Gemeinde und seiner Fachgenossen 
allgemeiner Beliebtheit und Wertschätzung. Zu seinem 
50jährigen Jubiläum entbieten wir dem Jubilar unsere 
besten Glückwünsche, möge ihm ein sonniger l.ebens- 
abend beschieden sein und möge er noch lange die 
Früchte seines unermüdlichen und erfolgreichen 
Schaffens in guter Rüstigkeit genießen. i --T, 


Herr Heinrich Hische, seit 16 Jahren Mitinhaber 

der Firma Müller & Schmidt, Papierfabrik, Roß- 
lau, Anhalt, ist am 16. August gestorben. (Nachruf 
siehe unten.) 


Zollfreie Einfuhr von Zeitungspapier in Syrien. 


Der französische Kommissar für Syrien und den 
Libanon hat eine Verordnung erlassen, nach welcher 
Zeitungspapier, das aus den dem Völkerbund ange- 
schlossenen Ländern stammt, unter Beobachtung ge- 
wisser Vorschriften (u. a. ist das französische Kon- 
sulatsvisum erforderlich) in Zukunft zollfrei einge— 
führt werden darf. Ipu. 


Frachtraten-Aenderungen. 
Mitgeteilt von der Interot Speditions- 
G. m. b. H., Hamburg 36, Gänsemarkt 44. 


Nach Nordbrasilien wurde Papier bisher 
per Maß oder Gewicht in Schiffswahl abgerechnet. 
Die Raten sind mit sofortiger Wirkung in Ge- 
wichtsraten umgeändert und betragen nach: 

Para, Maranhao, Ceara | 60/— per 1000 kg. 
Manaos, Parnahyba . 75/— per 1000 kg, 
Iauitos . 135/— per 1000 kg. 

Die Frachtraten nach Buenaventura erhal- 
ten ab 1. September statt des bisherigen Zuschlages 
von 10% einen solchen von 25 %. 


Frachtermäßigungen für slowaklsches Exportrundholz. 


Die tschechoslowakischen Eisenbahnen gewähren 
eine bedeutende Frachtermäßigung für den Trans- 
port von Stammholz der Pos. D—30—a von der Sta- 
tion Navsi-Jablunkov nach Eger, Klingenthal und 
Johanngeorgenstadt zum Exporte nach Deutschland 
bestimmt. Die Ermäßigung, die nur bis 31. Dezember 
1926 im Kartierungswege vergütet wird, beträgt bis 
Eger 425 Heller (1147 Heller anstatt 1472 Heller wie 
bisher) und nach Johanngeorgenstadt 233 Heller 
(statt 1722 Heller nur 1489 Heller je 100 kg). Wo. 


Die diesjährige Ausgabe des Ortsverzelchnisses 
(Verzeichnis der Postanstalten, Eisenbahn-, Kraft- 
wagen-, Luftverkehr- und Dampfschiffstationen in 
Deutschland und der wichtigeren Orte im Auslande) 
ist soeben erschienen und wird zum Preise von 
R.-M. 3.10 für 1 Stück abgegeben. Den Bezug ver- 
mitteln die Postanstalten. 


Beilagen-Hinweis. 


Der heutigen Nummer liegt eine Werbedrucksache 
der Firma Spezialwerk Thost’scher Feuerungsanlagen, 
Zwickau, Sachsen, über ihre „Treppenrost-Halbgas- 
Feuerung D. R. P.“ bei, die wir der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfehlen. 


Geschäftliche Mitteilung. 

Die Wumag (Waggon- und Maschinenbau Aktien- 
gesellschaft, Görlitz) gibt in dem der heutigen Aus- 
gabe unserer Zeitschrift beiliegenden Prospekt einen 
Ueberblick über ihre Erzeugnisse auf dem Gebiete 
des Dampfturbinenbaues, der erkennen läßt, daß die 
Spezialausführungen der Firma allen Anforderungen 
der modernen Kraft- und Wärmewirtschaft Rechnung 
tragen. Sämtliche GMA-Turbinen werden bis zu den 
größten Leistungen ausgeführt. 


Am Montag abend verschied in Ballenstedt, wo er Linderung seines schweren Leidens erhofite, 


der Mitinhaber unserer Firma 


Herr Heinrich Hische. 


Seit 16 Jahren hat der Verstorbene unserer Firma angehört und Freud und Leid mit uns geteilt. 
Bis in die letzten Tage hınein hat er mit umsichtigem und verständnisvollem Blick an unserer Seite ge- 


standen und trotz schweren Leidens sein Bestes für die Firma hergegeben. 


treuen Mitarbeiter und aufrichtigen Fıeund. 


Wir verlieren in ihm einen 


Sein Andenken wird für immer in uns fortleben. 


RoBlau, Anh., 18. August 1926. 
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Josef Roll, Reinhold Müller 
i. Fa. Müller & Schmidt. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Das richtige Arbeiten der Gummiwalzen in den Papiermaschinen. 
Von Gustav Becker, Vorstand der Gummiwerke Becker A.-G., 


Heidenheim 

Zu den wichtigsten Bestandteilen der 
Papiermaschine gehören unzweifelhaft die 
Gummiwalzen. Die Leistungsfähigkeit einer 
Papiermaschine steht im engen Zusammen- 
hang mit der Qualität und dem Härtegrad 
der Gummibezüge. Ganz besonders aber ist 
von der richtigen Ausführung der Filzver- 
brauch abhängig. 

Beim Wechsel einer Gummiwalze, welche 
mit einem Neubezug versehen worden ist, 
ist vor allem auf die Beschaffenheit der oberen 
Walze Rücksicht zu nehmen, da die gering- 
sten Unebenheiten derselben zunächst eine 
ungleichmäßige spezifische Pressung des 
Gummibezugs zur Folge haben und daher eine 
Veränderung der Oberfläche derGummiwalzen 
herbeiführen. Die Lager der Naßpressenpartie 
müssen für ein exaktes Arbeiten auf die gut 
egalisierten Zapfen der Preßwalzen genau 
passen. Sind diese Vorbedingungen erfüllt, 
so ist die untere Walze entsprechend dem 
angewandten Normalpressendruck unter Be- 
rücksichtigung einer etwaigen Durchbiegung 
der Walzen zu bombieren, wenn nicht bei 
der Bestellung des Gummibezuges die genaue 
Bombierung bereits vorgeschrieben und aus- 
geführt ist. 

Hinsichtlich übermäßiger Durchbiegung 
der Preßwalzen sei bemerkt, daß diese stets 
auf zu schwache Konstruktion der Walzen- 
körper zurückzuführen ist, was für das gute 
Arbeiten der Pressen sehr nachteilig wirkt. 
Es ist deshalb von größter Wichtigkeit, die 
Walzenkörper stets bei einer leistungsfähigen 
Maschinenfabrik zu bestellen, die die genü- 
genden Erfahrungen über die Konstruktionen 
der Walzen besitzt. Vor Inbetriebnahme 
einer gewechselten Gummiwalze wird die 
betreffende Presse auf Wasser- und Licht- 
dichtigkeit derart geprüft, daß man zunächst 
die obere Walze mit ihrem Eigengewicht 
aufliegen läßt, ein Spritzrohr vor den Einlauf 
legt und Wasser darauf spritzt. Es zeigt sich 
beim Laufen einer bombierten Walze sofort, 
daß die Ränder Wasser durchlassen. Nun 
belastet man die Presse bis zum Normal- 
arbeitsdruck und ersieht darauf, ob bei dem- 
selben über die ganze Maschinenbreite kein 

asser durchgeht. 

1 alls nasse Stellen vorhanden sind, so 
smd die Gummiwalzen mittels des allgemein 


a. d. Brenz. 


bekannten Schnitzer-Apparates, welcher von 
der Firma J. M. Voith, Heidenheim, herge- 
stellt wird, von einem erfahrenen Schleifer, 
der wohl in den meisten Papierfabriken als 
Spezialist diese Arbeit versieht, genau nach- 
zuschleifen. Der Schnitzer-Apparat ist jedoch 
nur für die eigentliche Nachbombierung der 
Walzen mit Erfolg anzuwenden, da er bei 
scharfem Anpressen an die Gummiwalzen un- 
nötig viel Gummi abnimmt und demzufolge 
die Lebensdauer des Bezuges beeinträchtigt. 
In größeren Papierfabriken findet allge- 
mein die Schleifbank Anwendung. Diese be- 
handelt den Gummibezug äußerst schonend 
und gewährleistet auch eine genaue und gleich- 
mäßige Bombierung der Walze. Das Messen 
der Gummiwalzen auf eine genaue Bombie- 
rung geschieht an dem Umfang des Bezuges 
mit einem Stahlbandmaß, das eine möglichst 
kleine Maßteilung haben soll, und wird in 
Abständen von etwa 10 cm vorgenommen. 
Eine wichtige Voraussetzung für die gute 
Arbeitstätigkeit der Filze bildet selbstver- 


Ständlich die Qualität derselben. Sie sind in 


ihrer Webart, Fadenstärke und ihrem Qua- 
dratmetergewicht der Art der Papiere und 
dem ganzen Fabrikationsgang anzupassen, 
und es sind bei zufriedenstellendem Ausfall 
und guter Lebensdauer möglichst dieselben 
Bezugsquellen beizubehalten, da bei wech- 
selnden Lieferanten es sehr oft vorkommt, 
daß dem Arbeiten der Gummiwalzen die 
geringere Lebensdauer der Filze zugeschoben 
wird. Als Nachteil solcher Lieferungen tritt 
oft die Erscheinung auf, daß die Papierbahn 
nicht mit dem nötigen und gleichmäßigen 
Trockengehalt die Naßpressen verläßt und 
durch verschiedene Festigkeit der Filze eine 
Verzerrung derselben eintritt. 

Ein sehr wichtiger Faktor für die 
Gummipressen sind die Härtegrade. Für die 
schnell laufenden großen Druckpapiermaschi- 
nen ist man in letzter Zeit nach den Er- 
fahrungen, welche man u. a. auch bei den: 
amerikanischen Maschinen gesammelt hat, 
auf weiche Walzenbezüge in der Weise über- 
gegangen, daß man von der ersten bis zur 
Steigpresse die Härtegrade steigert. Hier 
herrscht vielfach seitens der Papierfabrikanten, 
die Neigung, die Pressen scharf zu belasten,’ 
das darf aber nur bis zu einer bestimmten: 
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Grenze geschehen, keinesfalls über einen 
Pressendruck von etwa 20 kg auf 1 cm Bahn- 
länge, da eine weiche Gummiwalze durch die 
lebende Elastizität beim Passieren der Pa- 
pierbahn ohnedies eine größere Preßfläche 
bietet, ale wenn mit harten Walzen gearbeitet 
wird. Die harte Walze preßt in diesem Falle 
die Filze sehr scharf, während die weichen 
Walzen bei einer breiten Preßfläche eine gute 
Auspressung gewährleisten. Man ist vielfach 
der Meinung, daß weiche Gummiwalzen 
nach kurzer Zeit rauh laufen; diese Beden- 
ken sind neuerdings durch den hervorragend 
zähen und weichen Gummi in schwarzer 
Ia. Para-Qualität beseitigt. 

Eine Neuerung von besonderer Bedeu- 


tung liegt in der genauen Feststellung der 


Härtegrade der einzelnen Walzen für die 
verschiedenen Arbeitsleistungen derselben. 
Bis vor einigen Jahren wurden die Härte- 
grade durch Nageldruck nach Gefühl an den 
fertigen Bezügen bestimmt, ein Verfahren, 
welches für ein gutes Arbeiten einer Gummi- 
walze durchaus unangebracht war, keine 
genügende Sicherheit bot und deshalb leicht 
zu Unstimmigkeiten zwischen dem Hersteller 
und den Papierfabriken führte. Das enge 
Zusammenarbeiten des Gummifabrikanten mit 
erstklassigen Maschinenfabriken hat zur Aus- 
bildung eines MeBßinstrumentes, des soge- 
nannten Plastometers, geführt, auf dessen 
Anwendung ein Normalsystem für die Fest- 
legung der Härtegrade aufgebaut ist, und so 
ist man nach umfangreichen Versuchen Zu 
Resultaten gekommen, die es ermöglichen, 
die Härtegrade der Walzen für die einzelnen 
Arbeitsleistungen, unter besonderer Berück- 
sichtigung der herzustellenden Papiere und 
der Geschwindigkeit der Maschinen, genau 
festzulegen. Des weiteren registriert dieser 
Apparat (nach amerikanischem System) die 
geringsten Härteunterschiede auf dem Gummi- 
bezug selbst so genau, daß man in der Lage 
ist, jede Ungleichheit festzustellen. 

Von großer Wichtigkeit für die Herstel- 
lung eines gleichmäßig elastischen Gummi- 
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bezuges ist der Umstand, daß die Eisenkerne 
eine möglichst gleichmäßige Wandstärke 
aufweisen und ihre Köpfe nur so stark 
sind, wie es das Festsitzen der Zapfen in 
den Walzenkörpern erfordert. Außerdem ist 
die Konstruktion der Walze selbst so zu 
wählen, daß die durchbohrten Zapfen eine 
gute Zirkulation des Dampfes und damit eine 
gleichmäßige Erwärmung während des Vul- 
kanisationsprozesses durch die ganze Walze 
gestatten. In früheren Jahren wurden die 
Walzenkörper ohne durchbohrte Zapfen ge- 
liefert, vielmehr nur die Köpfe der Walzen 
selbst angebohrt. Diese Konstruktion hat 
den Nachteil, daß die Köpfe verschwächt 
wurden und die Gefahr bestand, daß sie 
während des Vulkanisationsprozesses auf- 
platzten. 

Wie schon gesagt, bilden hier die 
jahrelangen Erfahrungen, welche die Gummi- 
fabrik in enger Zusammenarbeit mit der 
Maschinenfabrik sammeln konnte, die Gewähr 
für eine richtige Walzenlieferung. 


Bei Beachtung der vorstehend aufgeführ- 
ten Punkte in bezug auf Bestellung einer 
Walze, Inbetriebnahme und während des 
Betriebes ist die Gewähr für möglichst 
gute Ausnützung und lange Lebensdauer 
sowohl der Gummiwalzen als auch der 
Filze gegeben, und Papier- und Gummi— 
walzenfabrikanten werden durch die gegen- 
seitige Befriedigung Freude erleben. Dabei 
bleibt es stets erwünscht, daß beim Auftreten 
von Schwierigkeiten oder gegenteiligen Auf- 
fassungen im praktischen Betrieb die Gummi- 
fabrik ausführlich und rückhaltlos unterrichtet 
wird, damit Uebelstände sobald wie möglich 
abgestellt und Neuerungen mit Vorteil aus- 
genützt werden können. 


Ich schließe mit dem Wunsche, durch 
diese kleine Abhandlung Anregungen zu 
einem vielseitigen Austausch der Erfahrungen 
gegeben zu haben, welche die Leiter ver- 
schiedener Papierfabriken mit dem Arbeiten 
von Gummiwalzen gemacht haben. 


Das letzte Werk des Altmeisters unseres Faches Prof: Kirchner: 
Lehr- u. Handbuch der Pappenfabrikation 


I. und II. Teil, letzterer mit vielen wertvollen Nezepten, ist soeben 


in 2. Auflage erschienen. 


reis des Ganzleinenbandes mit vielen Abbildungen und zwei 


großen Plänen A 15.—. 


Bestellungen erbeten an 


Güntter⸗Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Zeitschriftenschau. | 


Kocherkapazität in Sulfitzellstoffabriken. 
Von Ingenieur Harry Alfthan. Pappers- 
och Trävarutidskrift för Finland Nr. 8. 

Zur Erreichung einer möglichst hohen 
Leistungsfähigkeit einer Kocherei gibt es 
drei Wege: 1. Verkürzung der eigentlichen 
Kochzeit, 2. Verkürzung der toten Zeiten, 
d. h. Stillstand, Füll- und Leerzeit, und 3. Er- 
höhung der Ausbeute pro cbm Kocherraum. 

Der Verfasser gibt aus seiner Praxis in 
der Mänttä-Zellstoffabrik an, wieweit dieses 
Ziel von ihm erreicht wurde. 

Die Kochzeit, vom Beginn des Dampf- 
einlasses bis zum Beginn des Entgasens ge- 
rechnet, wurde von 15 Stunden auf 11 Stun- 
den für festen Stoff verkürzt. Der Verfasser 
gibt aber nicht an, auf welche Weise das 
erreicht wurde. 

Eine Verkürzung der toten Zeiten wurde 
durch die vorhandenen Einrichtungen zum 
Teil begünstigt. So war die starke Neigung 
der Spänesilowände, die zusammen nur einen 
Winkel von 67° bilden, von Vorteil beim 
Füllen der Kocher dadurch, daß in ihnen die 
Späne selten zum Hängen kommen und flott 
in den Kocher rinnen. Das Belaugen ge- 
schieht in neuerer Zeit von unten, so daß 
die Möglichkeit gegeben ist, schon während 
des Füllens mit dem Belaugen zu beginnen 
und bis zur Beendigung des Deckelfestschrau- 
bens zu Ende zu führen. Sowie dieser ge- 
schlossen ist, in letzter Zeit sogar schon 
während des Schließens, wird der Dampf 
angestellt. Für das Belaugen wird also keine 
besondere Zeit mehr beansprucht. 
samte Füll- und Belaugezeit ist von 1 Stunde 
19 Minuten auf 17 Minuten zusammen- 
geschrumpft. (Die Kocher werden lose 
geschüttet, nicht gestampft.) Nach einer 
Kochzeit von 11 Stunden wird der Kocher 
abgegast, wobei das Ventil so weit geöffnet 
wird, daß die Gase den Absorptionsbottich 
in starkem Strome durchstreichen und zum 
großen Teil in die Laugentürme gehen. Wenn 


Kocher verbleibt. 


Die ge- 


der Druck im Kocher auf 1,0 — 1,5 Atm. 
gefallen ist, wird mit dem Ausblasen des 
Kocherinhaltes durch den 250 mm weiten 
Ausblasestutzen begonnen. In 17 Minuten 
ist die Leerung beendet, dann wird 7 Minuten 
nachgespült, da die starke Neigung des un- 
teren Konus das Leeren sehr begünstigt, so 
daß nur wenig Stoff nach dem Ausblasen im 
Der Konus hat einen 
Winkel von 60°. 

Ueber die Verteilung der einzelnen Zeiten 
auf den Gesamtumlauf gibt der Verfasser eine 
Tabelle für die Jahre 1916 bis 1926, von der 
die Zahlen für 1916 und Februar 1926 hier 
gegenübergestellt seien, um die erreichte Zeit- 
ersparnis zu veranschaulichen: 


Füllzeit: Std. Min. Std. Min. 
Vorbereitung . — 10 — 3 
Späne füllung — 14 — 14 
Kocherdeckel fete. — 15 — — 
Belau gen.. — 40 — — 
119 — 17 
Kochzeit E 11 — 
Abgasen 1 30 — 50 
Wassergeben . . . — 30 — 10 
2 1 — 
Ausblasen • . — — — 17 
Kocherdeckel wegnehmen — 10 — 3 
Waschen und Ausspülen — 35 — — 
Nachspülen des Kochers — 20 — 7 
155 — 27 
Bruttoumlaufszeit . 19 34 12 44 
Tote Zeiten . 4 34 1 44 
Tote Zeiten in % der 
Umlaufszeit 224% 11,6% 


Eine Erhöhung der Kocherausbeuten wird 
durch Dämpfen, Spänestampfung und mecha- 
nische Füllung erreicht. Das Dämpfen be- 
dingt ein besseres Ineinanderschieben der 
Späne, außerdem ein Anwärmen und Austrei- 
ben der Luft. Die Ausbeute auf Kocher- 
volumen steigt dadurch um etwa 8—11 %. 


"usses Papierholz 


andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., makie. 


Holz- 


Hamburg 27 
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Wenn von unten gedämpft wird, kann es 
gleichzeitig mit dem Füllen geschehen, bedarf 
also keines besonderen Zeitaufwandes. Die 
mechanischen Füllverfahren, wie Fresk, Sven- 
son u. a., verlängern etwas die Füllzeit, so 
daß die erreichte reine Ausbeutesteigerung 
von bis zu 40% sich mit Bezugnahme auf 
die zu erreichende Ertragssteigerung der 
Kocherei auf etwa 25 % errechnet. Die Be- 
nutzung von feuchtem Holz hat einen ähn- 
lichen Effekt wie das Dämpfen, indem sich 
feuchtes Holz trotz seines größeren spezifi- 
schen Volumens besser im Kocher schichten 
läßt, als trockenes. Ein Holz mit 40% Was- 
ser z. B. gibt auf gleichen Kocherraum etwa 
8% höhere Stoffausbeuten als solches von 
20 % Wassergehalt. Die Spangröße spielt 
insofern eine Rolle, als kleinere Stücke wegen 
des dichteren Zusammenlagerns höhere Aus- 
beuten ergeben. 


Der Einfluß der Kochtemperatur und des 
Kocherdruckes wurde noch nicht in diesem 
Zusammenhange untersucht. Der Einfluß der 
Holzqualität ist dadurch gekennzeichnet, daß 
grobes, schnell gewachsenes Holz geringere 
Stoffausbeuten ergibt. Ms. 


Zur Frage der Harzleimung bei hartem 
Fabrikations wasser. Chintschin, Bu- 
maschnaja Promischlennost Nr. 4/1926. 


Die Schlußfolgerungen, die der Verfasser 
auf Grund seiner Arbeiten über die Harz- 
leimung zog (Bum. Prom. Nr. 2/1925), stehen 
im Widerspruch mit den Arbeiten von Lo- 
renz (P.-F. 13 und Jahresheft 1925). Es wird 
der Verlauf der Diskussion (Z. u. P. Nr. 8 
u. 9/1925) über die Frage mitgeteilt und auf 
einen Fehler von Lorenz, welcher sich auch 
in seinen Schlußfolgerungen widerspiegelt, 
bei der Härteberechnung eines MgO-haltigen 
Wassers hingewiesen. 10 mg CaO (1 Grad 
deutscher Härte) sind nur etwa 7 mg MgO 
äquivalent und nicht, wie Lorenz angibt, 
14 mg. Er hat sich somit um das Doppelte 
geirrt. Im Anschluß wurden neue Versuche 


ausgeführt, die Fragenstellung erweitert und 
der theoretische Teil abgeändert. Sowohl 
Verfasser als auch Lorenz hatten die Ansicht, 
daß die Ausflockung beim Einwirken von 
Härtesalzen auf Harzemulsionen eine elektro- 
lytische Koagulation ist, in Wirklichkeit fallen 
jedoch Hydroxyde aus, welche Harz mit- 
reißen. Dieses wird dadurch bestätigt, daß 
zur elektrolytischen Koagulation einer im 
praktischen Betriebe in Frage kommenden 
Harzemulsion Härten nötig sind, welche bei 
gewöhnlichen Wässern nicht vorkommen 
(Sieber, Z. u. P. Nr. 1/1921). Eine wesent- 
liche Rolle beim Ausfallen der Hydroxyde 
spielt die hydrolytische Spaltung der Harz- 
seife. Es zeigt sich, daß für jede Wasserhärte 
bei einer bestimmten Harzseife eine optimale 
Konzentration der Harzseifenemulsion vor- 
handen ist, bei welcher die Ausflockungs- 
geschwindigkeit ihre maximale Höhe erreicht. 
Bei der Erhöhung bzw. Erniedrigung der 
Konzentration tritt eine entsprechende Er- 
niedrigung der Ausflockungsgeschwindigkeit 


ein. Es gibt somit auf beiden Seiten des 
Maximums ein Minimum der Nichtaus- 
flockung. 


Seine Schlußfolgerungen auf Grund seiner 
Versuche aufrechterhaltend, schlägt der Ver- 
fasser zur praktischen Auswertung der auf- 
gestellten Theorien Versuche im Fabrikbetrieb 
vor, um so mehr, als hier neue Komponenten 
(Faser usw.) hinzukommen und andere Ver- 
hältnisse obwalten. Ee. 


nn 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen. 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu überweisen. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach. 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit llefern 


Foest & Loesche, m. ber a Sue. Rosslau dne 


Oegr. 1869 


Metalnuch- Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltach. 


Nr. 35 1926 


Wocnenblatt für Papierfabrikation 


973 


Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von Zellstofi durch 


Kochen von Holz und gleichartigem Material 


mit Bisulfitlösungen. 
Dr. Armin Peetz in Alfeld, Leine. 
Kl. 55b. D. R. P. 432 239, vom 1. 5. 1924 ab. 


Patent-Anspruch. Verfahren zur Her- 
stellung von Zellstoff durch Kochen von Holz und 
gleichartigem Material mit Bisulfitlösungen, dadurch 
gekennzeichnet, daß jeweils beim Ueberschreiten des 
für die herrschende Temperatur höchst zulässigen 
Druckes durch Ablassen eines Teiles der Lauge aus 
dem Kocher die erforderliche Druckverminderung 


herbeigeführt wird, nach Erreichung der Temperatur, 


bei der die Summe der Drücke der schwefligen 
Säure und des Wasserdampfes gleich ist dem Kocher- 
druck, das obere Ventil des Kochers behufs Ablassen 
der vorhandenen Luft geöffnet wird, so daB nachher 
der Innendruck im Kocher nicht größer ist als die 
Summe der Drücke der vorhandenen schwefligen 
Säure und des Wasserdampfes bei der entsprechenden 
Temperatur. worauf unter. wenn erforderlich, durch 
Ablassen weiterer Laugenmengen herbeigeführter 
Druckverminderung zu Ende gekocht wird. 


Beispiel. Der Kocher wird mit Holz 
gefüllt, der Inhalt festgestampft und ge- 
dampft. Dann wird der Kocher in der üb- 
lichen Weise belaugt und verschiedene Male 
nachgelaugt in dem Maße, in dem der 
Ueberdruck beim Abstellen der Laugenpumpe 
nachläßt. Die Nachbelaugung bezweckt eine 
möglichst intensive Luftverdrängung. Nach 
beendigter Nachlaugung wird der Dampf 
angestellt. Der Kochdruck steigt nun auf 
4,2 Atm. Durch Oeffnung des unteren Ab- 
laugeventils wird solange Lauge abgelassen, 
bis der Ueberdruck 1,2 Atm. beträgt. Diese 
Druckentspannung von 4,2—1,2 Atm. wird 
zur Erreichung der Ankochtemperatur von 
etwa 150° C fortgesetzt. Dann wird der 
Dampf unter gleichzeitiger kurzer Entlüftung 
von oben solange abgesetzt (11, Stunde), bis 
der Kochdruck gleich ist der Summe der 
Drucke der schwefeligen Säure plus Wasser- 
dampfdruck für 105° C, welche Partialdrücke 
durch Versuch bestimmt worden sind. Dann 


wird der Dampf erneut angestellt und die 
Druckentspannung durch Ablaugen von 4,2 
auf 3,2 Atm. durchgeführt bis zur Endtempe- 
ratur von 138° C. Alle weiteren Arbeiten 
erfolgen in bekannter Weise. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55c, 9. L. 62 860. Carl F. Lindström, Sagene, 
Hurum, Norwegen, und Johannes Bergmann Knobel, 
Gjeithus, Modum, Norwegen. Kegelmühle oder an- 
dere geschlossene, umlaufende Mahlvorrichtung für 
Rohstoffe der Papierherstellung. 31. 3. 25. 

Kl. 55d, 3. L. 62472. Albert Ludwig, Leipzig- 
Stötteritz. Wasserturmstraße 57, und Oswald Wilde, 
Leipzig. Mölkauer Straße 15. Sortiertisch zum Sor- 
tieren, insbesondere von Altpapier. 19. 2. 25. 

Kl. 55d, 33. E. 31 230. Severin Evensen, Staback 
b. Oslo, Norwegen. Schaber für Papiermaschinen- 
walzen. 8. 9. 24. 

Kl. 55e. 9. H. 103951. C. G. Haubold A.-G., 
Chemnitz i. Sa. Mit Förderluftstrom arbeitende 
Schneidvorrichtung zum Zerkleinern mehrfach über— 


einander liegender Bandabschnitte an Längs- und 
Querschneidern. 22. 10. 25. 
Patent-Erteilungen. 
Kl. 55d, 10. 433516. Carl Kurtz-Hähnle, Reut- 


lingen. Verfahren zum Verbinden der Enden von 
Metalltüchern oder Metalldrahtgeweben, insbesondere 


für die Papier- und Zellstoffherstellung. 8. 3. 22. 
K. 81 121. 
Kl. 55f. 4. 433 441. Firma Leopold Cassella 


& Co., G. m. b. H., Frankfurt a. M. Verfahren zum 
Mustern von fertigem oder in der Bildung begriffenem 
Papier oder Pappe, von Geweben, Leder usw. 22. 6. 24. 
C. 35 025. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55c: 401 420. Kl. 55d: 305 879. 


Gebrauchsmuster- Eintragungen. 
Kl. 55d. 957015. Albert Millus, Ostheim v. d. 
Rhön. Stoffänger. 5. 6. 26. M. 89 728. 
Kl. 55d. 957 750. Seldenpapler-Fabrik Eislingen 
Moriz Fleischer, Eislingen a. d. Fils. Kreppaplerband. 
2 7. 20. S. 60 455. 


Kl. 55e. 953 162. Jagenberg-Werke Akt.-Ges., 
Düsseldorf. Mekelvorrlchtung für große Papier- 
rollen. 27. 5. 26. J. 26 567. 


| u in HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


durch Stirnräder, 


fun munen f 15 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung. 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (sachsen). 
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Bri 


efkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 

in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 

für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn”. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3444. Verwertung von Zuckerrohr 
zu Paplerstofl. 1. Kam aus dem ausgelaugten 
Zuckerrohr, das als Rückstand bei der Zuckerfabri- 
kation in Südamerika verbleibt, brauchbarer Papier- 
stoff hergestellt werden? 

2. Bestehen solche Fabriken schon,“ 
Versuche hiermit schon gemacht worden? 

3. Gegebenenfalls, welches oder welche Fabri- 
kationsverfahren und maschinelle Einrichtungen wer- 
den dazu angewendet? Wie hoch stellen sich Aus- 
beute, Kraftbedarf und sonstige Betriebskosten? 
Welche Verwertung kann dieser Stoff erfahren bzw. 
zu welchen Papieren kann er verwendet werden, 
eventuell ohne Zusatz oder mit Zusatz von Zellulose, 
Holzschliff und dergleichen? ; 

Frage Nr. 3445. Geschmeldigmachen von 
Zellulosepapieren. Wir erzeugen als Spezialität feste 
und sehr griffige, einseitigglatte Sulfitzellulosepapiere, 
schwach geleimt, aber auch gut geleimt. Nicht für 
alle Zwecke aber ist unser Papier geeignet, und 
zwar infolge seiner Härte und Sprödigkeit. Wie kann 
man auf einfache Art durch Zusätze zum Stoff im 
Holländer das Papier auf billigste Weise ge- 
schmeidiger machen, ohne daß die Festigkeit, 
d. h. die Reißlänge und Dehnung, darunter leidet, also 
durch keine Beschwerungsmittel oder solche, welche 
das Papier hygroskopisch machen? 


Frage Nr. 3446. Pappe aus Relsstroh für 
Eisenwaren. Welches Verfahren ist bekannt, um 
Pappe aus Reisstroh, das durch Kochen mit Kalk 
aufgeschlossen ist, zur Verwendung für Verpackun- 
gen von leichtrostenden Eisenwaren (Nägel, Schrau- 
ben usw.) herzurichten? E. 

Frage Nr. 3447. Einfluß der Stofferwärmung 
beim Mahlen. In welchem Zusammenhange steht die 
beim Mahlen von Zellulose für Kristallseiden usw. 
auftretende Wärme im Ganzzeugholländer zur Schmie- 
rigkeit und zur Festigkeit des betreffenden Papieres? 

P 


oder sind 


Frage Nr. 3448. Algenbildung. Wird durch 
Entzuckerung von Sulfitablauge in einer Spritfabrik 
die Algenbildung im Vorfluter beseitigt oder doch 
wesentlich herabgedrückt? N. 


Kreppen von Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3434 in Nr. 29, S. 809. 
(Siehe auch Nr. 32, S. 897.) 

IV. Außerhalb der Papiermaschine wird Papier 
am besten durch das Tauchverfahren gekreppt, wo- 
durch Sie den sogenannten Wasserkrepp sowie alle 
Nuancen der Farben herstellen können. Der zur 


FLACH, MUTHER & CO., HAMBURG | 


Mönckebergstraße 11. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGGFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, 


Verfügung stehende Trockenapparat ist dazu voll- 
kommen ausreichend. Aufgerollt kann gekrepptes 
Papier wie jedes andere werden, nur darf der Bogen 
nicht sehr straff gespannt werden, damit der Krepp 
nicht ausgezogen wird. Ich habe selbst derartige 
Fabriken eingerichtet, Fachmann A. K. 


Schwankungen des Papiergewichts. 
Antwort auf Frage Nr. 3438 in Nr. 31, S. 868. 
(Siehe auch Nr. 34, S. 946.) 

IV. Gewichtsschwankungen auf Papiermaschinen 
lassen sich durch den Einbau eines Stoffkonsistenz- 
regulators vermeiden. In Ihrem Falle würden die 
zwei vorhandenen Stoffbütten zu trennen sein, d. h. 
die eine Bütte müßte zur Leerbütte und die zweite 
Bütte die Arbeitsbütte werden. 

Von der Leerbütte wäre alsdann der Stoff mittels 
Zentrifugal- oder Mehrkolbenpumpe zur Arbeitsbütte 
zu pumpen und in die Druckleitung dieser Stofi- 
pumpe der Stoffkonsistenzregulator einzuschalten. Die 
Leerbütte kann bis zum Rande gefüllt werden. 

Der Stoffkonsistenzregulator hält die Konsistenz 
(Dichte) des Stoffes automatisch und stets gleich- 
bleibend reguliert. Arbeitet dann auch das Schöpfrad ` 
empfindlich genug, so ist jede Gewichtsschwankung 
ausgeschlossen. 

Ziv.-Ing. Anton D. J. Kuhn, Bad Liebenwerda. 


Braunschliff. 
Antwort auf Frage Nr. 3439 in Nr. 31, S. 868. 

J. Das Sauerkraut, d. h. die Splitter bis zur 
Zündholzdicke und feiner, wieder in die Preßkästen 
zu geben, erschwert nur die Arbeit des den Schleifer 
bedienenden Mannes, erhöht aber die Ausbeute des 
Holzes in keiner Weise, Diese Splitter werden 
schließlich immer wieder mit dem Stein mitgerissen 
und gelangen stets von neuem in den Splitterfänger. 

Am besten ist es, nur Steine, die die geringste 
Menge Sauerkraut erzeugen, zu verwenden und die 
Preßkästen so tief herabzulassen, daß zwischen diesen 
und dem Stein nur ein kleiner Raum verbleibt. 

Die auf diese Weise anfallende geringe Menge 
Sauerkraut wird am besten an freien Stellen im Hofe 
getrocknet und zum Unterzünden in den Oefen ver- 
wendet. 

Der Schleifstein ist selbstverständlich so oft. als 
dies unter den gegebenen Verhältnissen erforderlich 
ist, zu schärfen. Ob dies nur jeden zweiten Tag. 
wie Sie angeben, oder öfter nötig ist, hängt von der 
Inanspruchnahme des Steines sowie von der Qualität 
des Stoffes, welcher erzeugt wird, ab. 

H. Post!, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 
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II. Zwecks guter Ausbeute des Holzes ist es 
vorteilhaft, das anfallende „Sauerkraut“ im Groß- 
kraftschleifer wieder zu verschleifen. Am besten be- 
währt sich dieses durch Beschicken der vorletzten 
Presse. Die Schärfe des Steines wird dadurch nicht 
beeinflußt. Die Hauptsache ist ja, daß der Stein 
von den anhaftenden Fasern immer gut gereinigt 
wird. Das Schärfen des Steines jeden Tag oder auch 
jeden zweiten Tag finde ich höchst unwirtschaftlich. 
Nutzt sich Ihr Stein zu schnell ab, so schlage ich 
eine härtere Sorte vor. Die Annahme besteht, daß 
der Stein nicht trocken genug gelagert bzw. nicht 
genügend ausgetrocknet war vor dem Einziehen. 
Dadurch wird derselbe weich und arbeitet sich zu 
schnell ab. Die Härte des Steines wird gegeben 
durch die Qualität des Holzes. F. 


III. Das Verschleifen von „Sauerkraut“ macht 
den Stein stets etwas stumpf. Das Ausscheiden der 
Splitter würde Ihnen aber bei den hohen Holzpreisen 
ziemlicher Verlust sein. Oefteres und leichtes Schärfen 
unter Berücksichtigung des Schärfrollensystems er- 
höht die Qualität und Quantität des Schliffes. 

Schleifermeister O. 


IV. Ich halte es im allgemeinen nicht für emp- 
fehlenswert, das anfallende Sauerkraut beim Braun- 
schliff wieder mit zu verschleifen, da es nennens- 
werte Vorteile nicht bringt, andererseits aber durch 
seine Sperrigkeit eine gleichmäßige Beschickung der 
Preßkästen erschwert und infolgedessen Ungleich— 
mäßigkeit des Pressendruckes und ungleichmäßige 
Qualität im Gefolge hat. Eine ungünstige Einwirkung 
auf die Steinschärfe habe ich allerdings nicht fest- 
stellen können, Durch häufiges Schärfen des Steines 
wird der Stoff leicht zu rösch und die daraus her- 
gestellte Pappe zu lappig. Es ist im Interesse einer 
gleichmäßigen Qualität und Produktion empfehlens- 
wert, öfter, aber nicht zu stark zu schärfen. Am 
besten können Sie sich dadurch helfen, daß Sie jeden 
Tag eine Hälfte des Steiries oder jede 12 Stunden 
je einen vierten Teil des Steines schärfen. Ein der- 
artiges Verfahren verbürgt gleichmäßige Produktion 
und Qualität. Eines schickt sich aber nicht für alle, 
und Probieren geht auch hier über Studieren. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


V. Das Sauerkraut kann sehr gut wieder im 
Kraftschleifer verarbeitet werden. Dabei ist es von 
Vorteil, wenn in den Preßkasten eine Schicht Holz 
mit eingelegt wird. Wird das nicht gemacht, so ist 
die Schärfe des Steines sofort weg. Ich schärfe pro 
Schicht einmal, und kurz vor dem Schärfen kommt 
das Sauerkraut mit in den Apparat. Sie haben einen 
Produktionsverlust von 30 % gehabt. 

P. M., Werkführer. 


VI. Das anfallende Sauerkraut kann zu jeder 
Zeit wieder mit im Schleifer verarbeitet werden. 
Richtig ist es, daß die Schärfe des Steines dadurch 
leidet und der Stein sich etwas verschmiert, so daß 
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auch die Leistung vermindert wird, was aber in 
keinem Verhältnis zu dem Verlust an Holz steht, wenn 
das Sauerkraut nicht verschliffen wird. Natürlich ist 
ein öfteres Schärfen des Steines notwendig. Sie 
können den Stein nicht jeden zweiten, sondern jeden 
Tag schärfen. Mehrere Male an einem Tag zu 
schärfen, ist Zeit- und Geldverlust, auch nicht not- 
wendig. Festgestellt ist, daB die Leistung bei mehr- 
maligem Schärfen am Tag nicht größer wird, als wie 
beim einmaligen Schärfen. Z. 


Slios für Kollerstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3440 in Nr. 31, S. 868. 

I. Die Beförderung von Kollerstoff mit etwa 30% 
Trockengehalt in über den Holländern aufgestellten 
Silos und Entleeren des Stoffes in den Holländer ist 
möglich, wenn der Silo am unteren Ende trichter- 
artig ausgebildet und in denselben ein schnecken 
ähnlicher Rührer, dessen Arm bis an die Wand reicht, 
eingebaut ist. Zweckmäßiger ist jene Anordnung, die 
meines Wissens zuerst der vor etwa 20 Jahren ver- 
storbene Herr Schmidt in Lambrecht angewendet hat 
und die darin besteht, daß die Kollergänge über den 
Holländern zur Aufstellung gelangen, der fertig ge- 
kollerte Stoff in einen unmittelbar neben dem Koller- 
gang angebrachten, oben weiten, nach unten sich 
verengenden Schlot fällt und von diesem, nach Ziehen 
eines Schiebers, in den Holländer gelangt. 

Die gleiche Anordnung sah ich zuletzt Anfang 
dieses Jahres gelegentlich einer Begutachtung im 
Asbestwerk Rechnitz (Burgenland). In diesem wur- 
den ganz ähnliche Schlote dazu verwendet, um 
mühelos die Asbestine, den beliebten Papierfüllstoff, 
in die Säcke, die mittels eines Klemmringes am 
unteren Ende der Schlote befestigt werden, einzu- 
füllen. H. Post l. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Eine Einrichtung ähnlich den Getreidesilos 
für gekollerten Stoff von nur etwa 30% Trocken- 
gehalt dürfte es wohl kaum geben, da ein kon- 
tinuierliches Rutschen des noch nassen Stoffes durch 
die nach unten sich verengende Auslauföffnung nicht 
stattfinden kann. Eine Brückenbildung über diese 
Oeffnung ist daher selbstverständlich. Um diese 
Brückenbildung zu beseitigen und den unter den 
Auslauföffnungen befindlichen Transportschnecken 
oder -Bändern den Stoff ununterbrochen zuzuführen, 
schlage ich Ihnen vor, entsprechende Pendeln über 
die Auslauföffnungen anzubringen, und zwar in An- 
ordnung ähnlich der Pendelbütten, wie sie für Chlor- 
wasseraufbereitung verwendet werden. 

Die Herstellung ist mit geringen Kosten ver- 
bunden und kann in Ihren eigenen Werkstätten 
angefertigt werden. 

Die Anbringung der Pendelvorrichtung, be- 
stehend aus einem entsprechenden Vorgelege und 
einem Holzpendel, kann den örtlichen Verhältnissen 
entsprechend über dem Silo oder an einer äußeren 
Seitenwand angebracht werden. Ingenieur. 


DAMPFMESSER 
WASSERMESSER 


RÜR ALLE VERWENDUNGSSZWECHE 


LIBFERT SEIT ÜBER 18 JAHREN 


FEODOR STABE APPARATEBAUANSTALT 
BERLIN SO 26 
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Marktberichte. 


Der schwedische Holzmassemarkt. 
Stockholm, 15. August 1926. 
Zellstoff. In den letzten 14 Tagen ist der 
Sulfitzellstoffmarkt wieder lebhafter ge- 
worden, es wurden etwa 35000 tons verkauft, und 
zwar 23500 tons für Lieferung im nächsten Jahr. 
England und Amerika waren die bedeutendsten Käu- 
fer mit 14000 bzw. 15000 tons. Auf dem Kontinent 
hemmt die Unsicherheit der Frankenwährung das 


Geschäft, es wird dort nur der dringendste Bedari 
gedeckt. Es notieren: Gebleichter Sulfitzelistoff 
4 17.12.6 bis 18.15 pro ton cif, leichtbleichbarer 


Sulfitzellstoff £ 13.17.6 bis 14. 12.6 und starkfaseriger 
Sulfitzellstoff E 13.— bis 13.12.60. Die Preise auf 
dem amerikanischen Markt sind für gebleichten Sulfit- 
zellstoff Doll. 3.90—4 pro 100 lbs ex Dock und für 
starkfaserigen Sulfitzellstoff Doll. 3--3.10. Die Nach- 
frage auf dem dortigen Markt hat sich verstärkt. 

Der Verkauf an Kraftzellstoff nach Groß- 
britannien für Lieferung im nächsten Jahr hat einen 
großen Umfang angenommen, weil die englischen 
Packpapierfabriken infolge des neuen Schutzzolles 
voraussichtlich stärker beschäftigt sein werden. Die 
Notierungen stehen unverändert auf £ 14.10 bis 15.-— 
pro ton cif für leichtbleichbaren Sulfatzellstoff und 
£ 13.— bis 13.12.6 für Kraftzellstoff. Letzterer no- 
tiert in Amerika Doll. 3—3.10 pro 100 Ibs ex Dock 
für Lieferung im Jahr 1927. 

Holzschliff. Der Holzschliffmarkt war in 
den letzten 14 Tagen verhältnismäßig ruhig. Ein 
Abschluß auf 6000 tons nassen Holzschliff wurde mit 
einer englischen Papierfabrik für Lieferung 1927. 1929 
gemacht zum Preise von € 3.15 pro ton cif, ein 
Preis, der schon seit einigen Monaten bei langfristigen 
Lieferungen in Kraft ist. An trockenem Holzschliff 
wurden in den letzten zwei Wochen etwa 1000 tons 
— hauptsächlich nach Spanien — verkauft. Die Notie— 
rungen sind rund K 135 pro ton netto fob Gothen- 
burg und K 125—130 fob Bottnischer Meerbusen. S. 


Englischer Marktbericht. 

Trotz der gegenwärtigen Schwierigkeiten geht 
das Papiergeschäft verhältnismäßig glatt. Viele Fa- 
briken sind gut beschäftigt. Allerdings ist jetzt in 
der Zeit der Sommerferien der Auftragseingang we— 
niger zahlreich. Im ganzen genommen ist die Markt- 
lage befriedigend. Sehr ungünstig wirken sich für 
die Fabriken die hohen Kohlenpreise aus. Die da- 
durch entstehenden höheren Herstellungskosten wer- 
den anscheinend nur teilweise durch erhöhte Preise 
gedeckt, S. 


Papiermarkt in Italien. 
Der Markt hat im Juli keine Belebung erfahren, 


deutend. Dagegen hat ein fast allgemeines Steigen 
der Preise eingesetzt, insbesondere für geringere 
Sorten und Pappe. Die Preiserhöhungen sind zum 
Teil durch das Anziehen der Preise für Holzmasse 
und andere Rohmaterialien begründet. 


Lire-Preise im Juli per 100 kg franko Mailand: 
Zeitungsdruckpapier in Rollen 200 210 
a: in Bogen r . 220—230 
Gewöhnliches Druckpapier, satiniert. 300 — 320 
12 Schreibpapier 330 — 360 

Besseres Schreibpapier . 440 
Aktenpapier . 480—550 
extrafein 625 -750 
(‚ewöhnliches Packpapier 210 270 
Weiße Pappe . 178 --1s5 
Rohe Pappe 155---105 

S. 


Der spanische Papiermarkt. 


Obwohl der gegenwärtige Umfang der spanischen 
Papierindustrie zur Deckung des laufenden Inland- 
bedarfs ausreicht und in einigen Artikeln sogar ein 
nicht unbedeutendes Ausfuhrgeschäft gestattet, bietet 
Spanien doch nach wie vor einen ganz beträchtlichen 
Raum für ausländische Fabrikate. Die Aufnahme-' 
fähigkeit des spanischen Marktes läßt sich aus der 
Tatsache ermessen, daB die gegenwärtige Jahres- 
einfuhr von Papier und Karton sich auf rund 15 000 
Tonnen beläuft. Die spanische Nachfrage konzentriert 
sich in der Hauptsache auf diejenigen Artikel, welche 
die einheimischen Fabriken nicht erzeugen können. 

Von der Gesamtmenge der Papiereinfuhr ent— 
fallen ungefähr zwei Drittel auf Druck- und Pack- 
papiere verschiedenster Qualitäten, während sich der 
Rest im wesentlichen aus hochklassigen Papieren 


und Spezialpapieren sowie aus feinen Kartons und 
Kartonnagen zusammensetzt. 
Deutschland ist für all diese Sorten der erste 


Lieferant Spaniens. Als ernstliche Mitbewerber sind 
gegenwärtig Frankreich und Holland anzusehen, wäh- 
rend der von England ausgehende Wettbewerb im 
Zusammenhang mit dem englischen Bergarbeiterstreik 
bereits seit vielen Wochen überhaupt nicht mehr zu 
verspüren ist. Ip u. 


Vom Papierholzmarkt. 


Hannover, den 19. August 1926. 


Wie immer in den Sommermonaten ist das foarst- 
seitige Angebot in Nadelpapierholz klein geworden 
und nur noch vereinzelt fanden größere Verkaufe 
statt. Auch das zweithändige Angebot war ohne 
groBe Bedeutung, soweit es sich dabei um Inlandware 


die Geschäfte waren wenig zahlreich und unbe- handelte. Dagegen kam aus Polen. Finnland, Litauen 
c Da VE ET Te T A 
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und der Tschechoslowakei nach wie vor reichliches 
Angebot an den Markt. Die Kauflust blieb im allge- 
meinen schwach. Interesse für Neueindeckungen ist 
zwar vorhanden, weil aber bei den meisten Fabriken 
die Läger gut aufgefüllt sind, hat man es mit dem 
Einkauf nicht so sehr eilig. Im allgemeinen kaufte 
man nur da, wo sich vorteilhafte Beschaffungsmög- 
lichkeiten boten. Nicht selten zeigten die Verarbeiter 
Interesse für schwache Rundhölzer, um diese in 
eigener Regie zu Papierholz aufzuarbeiten. Der Ein- 
kauf solcher Hölzer erwies sich mitunter vorteilhafter 
als der Erwerb fertig aufgearbeiteter Schleifholzroller, 
ein Beweis dafür, daB die für fertiges Papierholz im 
Walde bezahlten Preise im Vergleich mit den Lang- 
holzpreisen immer noch recht hoch sind, denn 
normalerweise ist Langholz wertvoller als Kurzholz, 
zumal bekanntlich forstseitig nicht immer die quali- 
tätswertigsten Hölzer zu Papierholz ausgeformt wer- 
den. Von diesem Gesichtspunkt aus betrachtet, wird 
man die weitere Preisgestaltung am Papierholzmarkt 
vorsichtig zu beurteilen haben. 


Aus den bayerischen Staatsiorsten sind im 
Monat Juli insgesamt 6100 rm Schleifholz verkauft 
worden bei Erlösen zwischen 100—130 % der süd- 
deutschen Landesgrundpreise. Das Erlösmittel be- 
trägt für Monat Juli in Bayern 113 %, also für 1. Kl. 
13.55 . 2. Kl. 11.30 , 3. Kl. 9.05 A, alles je rm 
ab Wald. Seitens der badischen Staatsforstver- 
waltung wurden in der Zeit vom 15. 30. Juli ins- 
gesamt 1470 rm und in der Zeit vom 30. Juli bis 
15. August 2550 rm als verkauft gemeldet, und zwar 
aus folgenden Forstämtern: Triberg 500 rm zu 117%, 
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Kandern 72 rm zu 110%, Bonndorf 500 rm zu 117% 
und 748 rm zu 125%, Waldkirch 370 rm zu 124%, 
Furtwangen 1430 rm zu 114,5% desselben Grund- 
preise. In Württemberg verkauften die Forst- 
ämter Heidenheim, Hofstedt, Schönmünzach und 
Sulzbach im Monat Juli zusammen etwa 700 rm bci 
Erlösen von 15 M für 1. Kl., 11—13.50 & für 2. Kl., 
9.95—11 A für 3. Kl. je rm ab Wald. Bei Verkäufen 
in Preußen sind im gleichen Zeitraum folgende 
Preise bezahlt worden: 1. Kl. 9.50—14 A, im Mittel 
11.63 A, 2. Kl. .7.33—12 A, im Mittel 9.58 M, 
1./2. Kl. gemischt 9.40—10.80 &, im Mittel 10.10 A, 
alles je rm ab Wald. Für Kiefernpapierholz wurden 
hier Preise zwischen 4—8 .Ä je rm ab Wald angelegt. 
Aus den sächsischen Staatsiorsten sind im 
Monat Juli nur etwa 400 rm verkauft worden bei 
Erlösen zwischen 14.60—14.80 / für Holz in Scheit- 
stärke und 12.65—13.60 / für Holz in Knüppelstärke, 
je rm ab Wald. In den hessischen Staatsforsten 
wurde ein kleiner Posten mit 11.76 A je rm ab 
Wald bewertet. 


Erwähnenswert ist noch das Ergebnis eines Sub- 
missionsverkaufs in der Graf Magnisschen Forstver- 
waltung Volpersdorf i. Schlesien, der für eine 
Angebotsmenge von 6300 rm entrindetes Fichten— 
papierholz in handelsüblichen Stärken durchschnittlich 
11.61 «A je rm ab Wald brachte. Ein Freihandver- 
kauf im Forstamt Betzigau (Schwaben) vom 
7. d. M. brachte für 260 rm 109%, für 450 rm 113% 
der Landesgrundpreise. Die Oberförsterei Schmie- 
defeld i. Thür. erlöste für 945 rm Fichtenschleif- 
holz 1./2. Kl. 12.23 «M je rm ab Wald. K. 


„Steinmayer-Siebe‘ 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen württemberg) 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshfand: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmũützerstr. 13. 
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Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 
Gegenwärtig ist eine leichte Besserung der Nach- 
frage von Deutschland zu verzeichnen, die anhalten 
dürfte. Man scheint in Händlerkreisen der Ansicht 
zu sein, daß es besser sei, jetzt, wo noch genügend 
Material zu vernünftigen Preisen zu haben ist, ein- 
zukaufen, als wie im Vorjahr erst dann, wenn die 
Preise ihren Zenit bereits erreicht haben. Da die 
ganze internationale Disposition des Marktes nicht 
schlecht ist und, wenn Polen nicht einen Unsicher- 
heitsfaktor bilden würde, man mit Sicherheit auf 
eine baldige Aufwärtsbewegung der Preise rechnen 
könnte, ist die Belebung der Nachfrage wohl nur 
auf die Vorwegnahme von Preisentwicklungsmöglich- 
keiten, welche die knappen Vorräte wahrscheinlich 
machen, zurückzuführen. An eine Hausse von dem 
Ausmaß des Vorjahres zu glauben, ist sicherlich 
ungerechtfertigt, aber eine leichte Belebung, die 
vielleicht auch um einige Kronen höhere Preise 
bringen wird, dürfte keinesfalls im Herbst ausbleiben. 
Da man nun auf Verkäuferseite wieder frischeren 
Wind wittert, zieht man in den meisten Fällen vor, 
die gegenwärtigen Limite, wenn sie nicht außer- 
ordentlich günstig sind, abzulehnen und auf eine 
Klärung der Tendenz im Herbst zu warten. Der 
Waldbesitz zeigte auch bei den heurigen Sommer- 
einschlägen wenig Vorliebe für die Ausformung von 
Papierholz. Das Durchforstungsmaterial wurde meist 
in Stangen zum Verkauf gebracht, für die es einen 
sicheren und guten Inlandabsatz gab. Hingegen fehlt 
dem Markt eine Stütze in Gestalt des lebhaften In- 
landverbrauchs von Papierholz. Viele Betriebe haben 
sich heuer polnisches Papierholz kommen lassen, und 
manche günstig gelegene Fabriken können dieses 
Material doch so billig erwerben, daß trotz der 
Qualitätsdifferenz und mannigfachen Risiken das Ge- 
schäft doch vorteilhafter erscheint, als der Kauf des 
gewohnten inländischen Materials. Schließlich ist 
gegen die Jahresmitte die allgemeine Konjunktur im 
Papierfach merklich abgeflaut, hie und da gibt es 
auch wieder einmal einen Streik. So wird das 
Zünglein an der Wage wohl Polen bleiben, und wenn 
hier einmal die Ueberholzungen aufhören, wird dies 
der ganze Markt mit einer Haussewelle beantworten 
müssen. Frei tschechoslowakischer Grenzstationen 
blieben die Preise vorläufig unverändert. W. W. 


Preise für Ledertreibriemen 

in Qualität und Herstellung entsprechend: 
1. dem gemeinschaftlichen Entwurf der Lieferungs- 
bedingungen für Treibriemen des Reichskurato- 
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riums für Energiewirtschaft in Berlin, des Ver- 
bandes der Deutschen Riemenleder-Gerber und 
des Verbandes der Ledertreibriemenfabrikanten 

Deutschlands e. V., Sitz Berlin; 

2. den Lieferungsbedingungen der NaßBlohstempel- 
Vereinigung Deutscher Ledertreibriemenfabrikan- 
ten, Sitz Oldenburg. 

Der Meterpreis emes Ledertreibriemens errechnet 
sich in Pfennig aus: „Breite mal Dicke eines Riemens 
in mm mal eine der nachstehend genannten Wert- 
zahlen‘, und zwar für nur gekittete Riemen (Leder- 
leimkittung). Aufschlag für wasserbeständig gekittete 
Riemen 5%, für imprägnierte Riemen 5%. 

Wertzahl 
1. Naß gestreckte Riemen: 


a) gemischte Gerbung: unter 6 mm Dicke 1.04 
6 mm Dicke und mehr 1,10 
b) reine Grubengerbung: unter 6 mm Dicke . 1,24 
6 mm Dicke und mehr 1,25 
2. Trocken gestreckte Riemen: 
a) Faßgerbung: unter 6 mm Dicke 0,93 
6 mm Dicke und mehr 0,98 
b) gemischte Gerbung: unter 6 mm Dicke 0,96 
6 mm Dicke und mehr 1,02 


c) reine Grubengerbung 


3. Sonderriemen, z. B. Walzwerksriemen. 


Spannrollenriemen, Halbkreuzriemen, Kegelschei- 
benriemen, Rückenwirbelbahnenriemen usw., we- 
nigstens 10% Aufschlag. V. 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz 
im Monat Juni 1926. 


Die Einfuhr von Papierholz zeigt im Monat 
Juni eine weitere beträchtliche Steigerung. Sie betrug 
im Berichtsmonat 117666 t = 200 032 fm gegenüber 
54 352 t = 92 398 fm im Monat Mai, hat sich also 
mehr als verdoppelt. 

An der Steigerung der Einfuhr sind alle Länder 
beteiligt, am größten ist die Einfuhr aus Polen mit 
51732 t = 87944 fm, dann folgen die Tschechoslo- 
wakei mit 25756 t = 43785 fm und Finnland mit 
23078 t = 39233 fm. Insbesondere hat sich die 
Einfuhr aus Finnland gegenüber dem Vormonat fast 
verzehnfacht, aus Polen fast verdoppelt, und auch 
aus Rußland sind wieder beträchtliche Mengen Pa- 
pierholz eingeführt worden. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist auch im Mo- 
nat Juni weiterhin gestiegen und betrug 3912 t = 
6640 fm gegenüber 3190 t = 5423 fm im Monat Mai. 
Das gesamte ausgeführte Holz ging wie bisher nach 
der Schweiz. 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Nönckeberustraße 9. 
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Nachruf. 


Wir erhielten die traurige Nachricht von dem Ableben unseres ver- 
dienstvollen Ehrenmitgliedes 


Herrn Kommerzienrat 


Julius Vogel. 


Mit ihm ist ein Mitbegründer unseres Vereins, ein eifriger Förderer 
der Papierindustrie, ein treuer Anhänger unseres Vereins aus unseren 
Reihen geschieden. 

Wir werden unserem Ehrenmitgliede ein treues Angedenken über das 
Grab hinaus bewahren. 


Im Namen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Klingspor, Vorsitzender. 


980 Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 36 1926 
Inhaltsverzeichnlis. 
Nachruf 8 5 ° A . 979 Beilagen-Hinweis 993 
Vorort für in ee . b . 980 Umstellung einer V auf Drain- 
Herbstveranlagung ; . 980 kohlenfeuerung und Abdampfverwertung . 905 
Papiermacher-Berufsgenos: Enschaft z . . 981 Cellophane ; 998 
Selbstkostenberechnung in Papierfabriken . . 984  Zeitschriftenschau 999 
Praktische Winke aus der Pappenfabrikation 988 Briefkasten 1001 


Ausland-Rundschau : . g . 991 
Geschäfts- und Personälnachsiehlen . 993 


Von unserem Bücheriisch . i i i ý 1002 
Marktberichte 


Vorort für Umsatzsteuer. 


Von dem Reichsfinanzministerium ist die Einrichtung getroffen worden, daß 
zunächst für die Umsatzsteuer je ein Landesfinanzamt als Vorort für einen Industrie- 


zweig bestimmt worden ist. 


Dieses Finanzamt ist dann in erster Linie zuständig 


für Umsatzsteuerfragen der Industrie, deren Vorort es ist. 
Als Vorort für die Holzstoffindustrie ist auf die Anregung des Vereins Deut- 
scher Holzstoff-Fabrikanten E. V. hin Landesfinanzamt Dresden ernannt worden. 


EEE 


Herbstveranlagung. 


Die Einkommen-, Körperschafts- und Um- 
satzsteuererklärung findet bekanntlich seit 
vorigem Jahre zweimal statt, im Herbst und 
im Frühjahr. 

Kreis der Steuerpflichtigen, die 
im Herbst veranlagt werden: 

1. Landwirte: 

a) Inhaber von buchführenden und nicht- 
buchführenden landwirtschaftlichen, 
forstwirtschaftlichen und Gartenbaube- 
trieben, 

b) Inhaber von solchen Betrieben, die 
nebenher einen Gewerbebetrieb haben, 
für den eine Buchführung nach den 
Grundsätzen des H. G. B. nicht erfor- 
derlich ist. 

(Nichtbuchführende Landwirte, deren Ein- 

kommen 1925/26 A 8000 nicht überstiegen 

hat, sind von der Abgabe einer Steuer- 
erklärung befreit.) 

2. Gewerbetreibende, deren Steuerabschnitt 
(Geschäftsjahr) in der Zeit vom 1. Januar 
bis 30. Juni 1926 geendet hat. 

3. Insbesondere ist eine Erklärung ohne 
Rücksicht auf die Höhe des Gewinns ab- 
zugeben bei Beteiligung mehrerer Perso- 
nen am Betriebe einer Landwirtschaft oder 
eines Gewerbes. 

4. Verpflichtet ist ferner, wer vom Finanzamt 
besonders aufgefordert wird. 


Umsatzsteuer: 

Wohl ist die Umsatzsteuer monatlich bzw. 
vierteljährlich bezahlt worden. Dies waren 
aber nur Vorauszahlungen. Eine Veranlagung 
(endgültige Abrechnung) findet jetzt erst 
statt. Die Steuerpflichtigen haben nunmehr 
in den hiezu bestimmten Formularen die 


Jahreserklärung abzugeben. Decken sich die 
Monats- bzw. Vierteljahrserklärungen mit 
den tatsächlichen umsatzsteuerpflichtigen Be- 
trägen, so ist die Jahreserklärung die Zusam- 
menfassung dieser Erklärungen. Es ist aber 
auch möglich, daß die tatsächliche Gestaltung 
der umsatzsteuerpflichtigen Beträge etwas 
abweicht von den Erklärungen für die Vor- 
auszahlung. 

Nichtbuchführende Landwirte, welche ihre 
Vorauszahlungen nach den jeweils geltenden 
Umsatzsteuerdurchschnittssätzen geleistet ha- 
ben, brauchen keine Umsatzsteuererklärung 
abzugeben. Was über den Betrieb der Land- 
wirtschaft im engeren Sinn hinausgeht, muß 
angegeben werden: Wein- und Tabakbau, 
Großviehverkäufe, Wert des in der eigenen 
Wirtschaft verwendeten Saatgutes, sofern der 
Betrag solcher Umsätze A 1000 im Wirt- 
schaftsjahr übersteigt. 

Bei den buchführenden Gewerbetreiben- 
den betrifft die Umsatzsteuererklärung den 
Zeitumfang des zu veranlagenden Wirtschafts- 
jahres (nicht Kalenderjahres). 


Frist zur Abgabe der Steuer- 
erklärung: 

Zeit vom 1.—15. September. 

Betrieben, welche umfangreiche Buchfüh- 
rung haben, kann das Finanzamt widerruflich 
gestatten, die Steuererklärung stets erst bis 
zum Ablauf des dritten Monats nach Ende 
des Steuerabschnittes (Wirtschaftsjahres) ein- 
zureichen. In einzelnen Fällen kann ferner 
das Finanzamt auf Antrag die Frist ver- 
längern. Dies kann sowohl für die Umsatz- 
als auch für die Einkommen- (Körperschafts-) 
Steuer geschehen. 


Nr. 36 1926 


Höhe der Umsatzsteuer: 
1. Juli bis 30. September 1925 — 114%, 
1. Oktober 1925 bis 31. März 1926 — 1%, 
1. April bis 30. Juni 1926 — 7,5 % o. 


Höhe der Einkommensteuer: 
1. Nichtfestsetzung der Einkommensteuer. 
Eine Veranlagung für die Einkommensteuer 
findet nicht statt, wenn die Roheinnahmen 
weniger als 4 1300 im Jahre betragen. 
Die steuerfreie Grenze erhöht sich bei 
Verheirateten ohne Kinder auf 4 1400, 
mit 1 Kind „ „ 1500, 
„ 2 Kindern „ „ 1680, 
„ 2040, 
2580, 
3300, 
4020, 
4740 


2. Der Pauschsatz für Sonderleistungen ist 
A 240, deren Abzug allgemein erfolgt. 
Werden höhere Beträge geltend gemacht, 
so darf die Summe / 480 nicht über- 
steigen; für Ehefrau und jedes minder- 
jährige Kind erhöht sich dieser Betrag je 
um A 100. 

3. Der steuerfreie Einkommensteil ist A 660 
und wird bei Einkommen bis zu 4 10 000 
gewährt. 


4. Familienermäßigungen sind für die Herbst- 
veranlagung besonders festgesetzt. Sie 
betragen für die Ehefrau und jedes zur 
Haushaltung zählende minderjährige Kind 
8% des über A 660 hinausgehenden Ein- 
kommens, höchstens je AM 570, insgesamt 
nicht mehr als & 8000. 


Es bleiben aber frei: 


2 O OUA OU 
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a) für die Ehefrau 


b) „ das 1. Kind . . . . .  , 100, 
c) „ 75 2 7 < > > >)» 180, 
d) » 5 3 „ 57 360, 
e) po Ä ͤVh 7 ſ¶ O „ 00, 
f) „ „ 5. und jedes folgende 
Kind 600 


Es ist die für den Steuerpflichtigen 
günstigste Berechnung zu nehmen. 
Steuerberechnungsbeispiele: 
a) Verheirateter Steuerpflichtiger 
mit 3 minderjährigen Kindern 


und einem Einkommen von . A 7000.— 
Sonderleistungen M 240, 

steuerfrei A 660, zus. „ 900.— 

bleiben : j A 6100.— 
Familienermäßigung 48% 

von M 6100 . . „ 1952.— 

M 4148.— 


10% — M 414.80 
b) Verwitweter Steuerplihtigeree 
mit 5 minderjährigen Kindern 


und einem Einkommen von . A 8500.— 
Sonderleistungen „ 240.— 
M 8260.— 
Steuerfrei „ 660.— 
4 7600.— 
Familienermäßigung: 5x8 — 
40% v. M 7600 — M 3040, 
höchstens 5 x M 570 = . „ 2850.— 
M 4750.— 


Steuer 10% = M 475.— 


— — —Ř— 


Körperschaftssteuer: 
Die Berechnung erfolgt nach 8 21 des 
Körperschaftssteuergesetzes. F.K. 


— ä — ——⅛ẽ 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Unfallverhütung und Ueberwachung der Betriebe. 


Dem Verwaltungsbericht über das Jahr 1925 
entnehmen wir über die wichtige Frage der 
Unfallverhütung die folgenden Ausführungen: 


Die Zahl der gemeldeten Unfälle betrug 
8061 (i. V. 5931) — 72 % 0 (i. V. 55 % 0) der 
Versicherten. Erstmals entschädigt wurden 
675 Unfälle (i. V. 583) men 6 °/oo (i. V. 5 0/00) 
der Versicherten. Todesfälle kamen 50 
(i. V. 63) vor = 0, 5 % (i. V. 0,6 %o) der 
Versicherten. Hiernach sind die gemeldeten 
wie die erstmals entschädigten Unfälle gegen 
das Vorjahr der Zahl nach wie auch im Ver- 
hältnis zu den Versicherten erheblich gestie- 
gen, während die Todesfälle erfreulicherweise 
stark zurückgegangen sind. Gewerbliche 
Berufskrankheiten, die durch das neue Gesetz 


am 1. Juli 1925 in die Versicherung einbe- 
zogen wurden, kamen abgesehen: von einem 
Falle veralteter Bleierkrankung (Sektion I) 
nicht zur Anzeige. 

Bei Prüfung der Schuldfrage ist festzu- 
stellen, daß ein verhältnismäßig kleiner Teil 
der Unfälle auf fehlende oder mangelhafte 
Schutzvorrichtungen zurückzuführen war. 
Lässigkeit der Unternehmer kommt daher als 
Unfallursache kaum in Frage. Dagegen war 
die Zahl der Unfälle infolge Sorglosigkeit, 
Unachtsamkeit und Unterschätzung der Be- 
triebsgefahren seitens der Versicherten wieder 
recht erheblich. Auch die Nichtbenutzung 
vorhandener Schutzmittel war häufig die 
Ursache von Unfällen. Hier sind besonders 


` 
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die zahlreichen, zum Teil schweren Hand- 
und Armverletzungen zu erwähnen, die beim 
Beseitigen von Stoff- oder Papierteilchen an 
Walzen, Trockenzylindern und Papierschneid- 
maschinen dadurch entstanden sind, daß die 
Versicherten entgegen der bestehenden Vor- 
schrift mit der bloßen Hand und während 
des Ganges der Maschinen eingegriffen 
haben. Viele der zahlreichen Unfälle, die 
bei der Vorbereitung von Arbeitsvorgängen, 
also nicht an Maschinen, vorgekommen sind, 
hätten bei geeignetem Verhalten der Ver- 
sicherten vermieden werden können. 


Im Berichtsjahr ist ein Massenunfall durch 
Explosion einer feuerlosen Lo- 
komotive vorgekommen. Beim Füllen der 
Lokomotive mit Dampf flog die vordere 
Stirnwand heraus, der Lokomotivkessel wurde 
von seinem Untergestell gerissen und über 
40 m weit gegen die Wand einer Schlosser- 
werkstätte geschleudert, die er durchschlug; 
im Weiterkullern zerstörte er einige Werk- 
zeugmaschinen und schmiedeeiserne Gitter- 
säulen. Von den in der Nähe des Füllortes 
und in der Schlosserwerkstätte beschäftigten 
Personen wurden 7 getötet und 11 verletzt. 
Die Verletzungen waren.glücklicherweise fast 
durchweg leicht, so daß nur ein Fall zur 
Entschädigung führte. 

Die Unfallstelle wurde zwecks Feststel- 
lung der Unfallursache von dem technischen 
Aufsichtsbeamten in Gemeinschaft mit dem 
staatlichen Aufsichtsbeamten besichtigt. Vor- 
her konnte Einsicht in die Akten der Staats- 
anwaltschaft genommen werden. Der Befund 
ergab, daß kurz vor Beendigung des Füllens, 
das etwa 1, Stunde in Anspruch nahm, der 
vordere Boden abgerissen und etwa 100 m 
weit geschleudert worden war, das Pappdach 
eines Magazins durchschlagen hatte und 
dort, ohne weiteren Schaden anzurichten, 
liegenblieb. Der von seinem Fahrgestell 
gerissene Kessel der Lokomotive wirkte auf 
seinem Wege dadurch so verheerend, daß 
durch die große 
schwere Verbrennungen erfolgten und Per- 
sonen von umheriliegenden Teilen getroffen 
wurden. Der herausgeflogene Boden hatte 
Risse neben der Bodenkrempe von 15 mm 
Tiefe gegenüber einer Wandstärke von 
18 mm. Die Zahl der täglich erfolgenden 
Ladungen betrug etwa 10 bei 14 Atm. Druck. 


Aus Anlaß mehrerer derartiger Explosio- 
nen hatte die preußische Deputation für 
Handel und Gewerbe mit Rundschreiben 
vom 24. August 1925 die Kesselrevisions- 
vereine ersucht, bei ihren Mitgliedern öftere 
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Revisionen der kurzkrempigen Kesselböden 
anzuregen. Der hier in Frage stehende 
Kessel war zuletzt innen nachgesehen und 
mit Wasserdruck geprüft worden am 24. März 
1925, wobei keine Risse in den Krempen fest- 
gestellt worden sind. In dem erwähnten 
ministeriellen Erlasse war darauf hingewie- 
sen, daß Kesselbodenkrempen mit einem 
Radius, der kleiner als D/10 ist, leicht reißen, 
und daß die Radien der Kesselböden r — D 
sein sollten. 


Aus Anlaß dieses Massenunfalles richtete 
der Genossenschaftsvorstand an alle in Be- 
tracht kommenden Betriebe im November 1925 
durch Rundschreiben die dringende Aufforde- 
rung, die feuerlosen Lokomotiven und außer- 
dem die älteren Wasserrohrkessel hinsichtlich 
der Böden und Krempen durch die Dampf- 
kesselüberwachungsstellen einer sorgfältigen 
Untersuchung mit Benutzung von Lupen 
unterziehen zu lassen zwecks Feststellung, 
ob Risse in den Krempen zu erkennen sind, 
und in diesem Falle die betreffenden Kessel 
sofort außer Betrieb zu setzen, ferner die 
flachen, kurzkrempigen Böden durch Krem- 
pen mit Radius nicht unter D/10 und ge- 
wölbten Böden mit Radius gleich D (Kessel- 
durchmesser) zu ersetzen. Auch die Ver- 
einigung der Großkesselbesitzer E. V. hat 
anfangs November 1925 ein ähnlich gehal- 
tenes Rundschreiben an seine Mitglieder 
gerichtet, das ebenfalls auf die Gefährlichkeit 
der schwach konstruierten Böden besonders 
an feuerlosen Lokomotivkesseln hinwies. Von 
den technischen Aufsichtsbeamten wird fortan 
den feuerlosen Lokomotiven ganz besondere 
Aufmerksamkeit geschenkt. 


Von sonstigen bemerkenswerten Unfällen 
seien folgende angeführt: 


Ein 59jähriger Arbeiter glitt auf einem 
Kippwagen aus und berührte haltsuchend die 
Starkstromleitung; durch den elek- 
trischen Strom wurde er getötet. 


Beim Holztransport wurde ein 66 
Jahre alter Arbeiter von einem Rollwagen 
erdrückt. 


Ein 47jähriger Arbeiter geriet auf dem 
Nachhauseweg infolge Dunkelheit und 
Ilochwassers in den Fluß und ertrank. 

Ein 58jähriger Arbeiter fiel beim Reinigen 
des abgelassenen Filterbassins infolge 
Unvorsichtigkeit in die Trichterspitze; er kam 
mit dem Gesicht in eine kleine Schmutz- 
wasserlache zu liegen und zog sich dabei 
eine septische Magen- und Darmerkrankung 
zu, woran er starb. E 
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An dem Trockenzylinder einer 
Papiermaschine sollte die angesetzte Kruste 
von Kaolin und Leim durch Schaben und 
Schmirgeln beseitigt werden. Zu diesem 
Zweck ließ man die Maschine langsam laufen, 
und drei Arbeiter hatten den Auftrag, den 
Trockenzylinder, wie schon seit Jahren 
üblich, zu reinigen. Einer der Arbeiter 
wurde während des Reinigens vom Filz 
erfaßt und getötet. Um weiteren Unfällen 
vorzubeugen, wurde über der Filzleitwalze 
ein Schutzbrett angeordnet. 

Ein weiterer Todesfall an einer Papier- 
maschine ereignete sich beim Entfernen 


von Papierausschuß aus dem Kanal unter 


der Papiermaschine. Der Verunglückte war 
mit den Gefahren der Maschine vertraut und 
hat trotz Verbots die Papierabfälle während 
des Ganges der Maschine entfernt. 

Beim Ausladen von Papierholz aus einem 
Rheinkahn riß die Lastkette des Verlade- 


krans. Herabstürzende Hölzer trafen einen 


Verlader, der an einem schweren Schädel- 
bruch verstarb. In dem betreffenden Betrieb 
wurde daraufhin von der Werkleitung die 
Auswechselung der Ketten gegen Drahtseile 
an sämtlichen Kranen in Angriff genommen, 
da man glaubt, die Drahtseile besser über- 
wachen und Schäden an denselben leichter 
feststellen zu können, als dies bei Ketten 
möglich ist. , 

Ein Reparaturschlosser überstieg, um 
einen Weg abzukürzen, die Wellen zweier 
Ekonomiserantriebe, stürzte infolge 
Ausgleitens gegen das am Rande des Ekono- 
misers angebrachte eiserne Geländer und 
versuchte, sich an diesem zu halten. Dabei 
brach der Kopf einer starken gußeisernen 
Geländersäule ab; der Schlosser fiel etwa 
5 m tief auf den Kesselhausflur und zog sich 
neben einem leichten Schädel- und einem 
Nasenbeinbruch einen Bruch beider Vorder- 
arme zu. | 

Ungenügende Verständigung zweier Ar- 
beiter hatte eine schwere Verletzung — Bruch 
des Oberschenkels — des einen zur Folge. 
Infolge zu starken Eintrags von Stoff in einen 
Kollergang blieb dieser stecken. Ein 
Arbeiter stieg in den Trog, um die Stockung 
zu beseitigen. Sein Mitarbeiter ließ gleich 
darauf, in der Meinung, sein Kollege habe 
den Trog schon wieder verlassen, den Koller- 
gang anlaufen; der Schaber erfaßte den Un- 


glücklichen und preßte ihn gegen die Trog- 


wand. 
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Ein Fahrstuhlführer hatte entgegen der 
bestehenden Anweisung in den Förderkorb 
des Aufzugs, der nur für die Aufnahme 
eines Stoffwagens bestimmt war, zwei ge- 
zwängt. Während der Fahrt streifte nun der 
eine Wagen an einem Türschutzblech des 
Fahrschachtes an, kam aus seiner Lage und 
drückte den Fahrstuhlführer gegen die Wand 
des Förderkorbs, so daß er starke Quetschun- 
gen erlitt. 

Infolge unsachgemäßen Abbaues stürzte 
ein etwa 10 m hoher Stapel von Holz- 
stoffrollen ein und begrub zwei Arbeiter 
unter sich; der eine kam mit dem Schrecken 
davon, während der andere einen Beinbruch 
erlitt. 

Beim Bedienen einer Ran gierwinde 
wurde der Rockärmel des Windenführers 
von einem Zahntrieb erfaßt, als er versuchte, 
das Drahtseil zu gleichmäßigem Auflaufen 
auf die Seiltrommel zurechtzuzerren. Bevor 
Hilfe zur Stelle war, war sein Arm bis zum 
Schultergelenk in den Zahntrieb hinein- 
gezogen, und nur durch völliges Auseinander- 
schrauben der ganzen Winde gelang es, den 
Verunglückten aus seiner Lage zu befreien. 
Der Zahntrieb lag völlig innerhalb des Wind- 
gestelles, ganz außer dem Bereich des Bedie- 
nungsstandes, und es konnte nicht angenom- 
men werden, daß ein Arbeiter versuchen 
würde, wie hier, in den Lauf der Maschine 
einzugreifen. | 

Ein Arbeiter wollte den anhängenden 
Stoff an einer Filzleitwalze entfernen 
und kam dabei mit den Fingern zwischen 
Walze und Filz, die den ganzen Oberkörper 
nachzogen. Der Arbeiter erlitt einen Arm- 
bruch, Schädelbruch und Bruch mehrerer 
Rippen. 

Ein von der Riemenscheibe abgeworfener 
Riemen sollte aufgehängt werden. Zu diesem 
Zweck bestieg ein Arbeiter eine Leiter, 
verlor das Gleichgewicht und fiel aus ge- 
ringer Höhe mit dem Hinterkopf auf den 
Steinboden. Den erlittenen Verletzungen 
erlag er. 

Ein Arbeiter wollte an der Papier- 
maschine das Papier aufführen und 
rutschte aus; er kam mit der rechten Hand 
zwischen Zylinder und Trockenfilz und 
wurde in diese hineingezogen. Dabei wurde 
er mit dem Gesicht an das zum oberen 
Zylinder führende Dampfrohr gedrückt und 
erlitt an der linken Gesichtshälfte starke 
Brandwunden. 


(Fortsetzung folgt.) 


— ...... . ——— 
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Selbstkostenberechnung in Papierfabriken. 
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Von H. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 34, S. 927.) 


c) Holzzellstoffiabriken. 

Die Herstellung von Holzzellstoff 
— das wichtigste Erzeugnis der Zellstoff- 
industrie — soll hier ebenfalls nur insoweit 
betrachtet werden, als es sich um vorge- 
schaltete Betriebe in Papierfabriken han- 
delt. Wir schen davon ab, die Sonderfragen 
zu behandeln, die sich bei unseren großen 
deutschen Fabriken ergeben, die Zellstoff für 
den Markt herstellen, wie z. B. kalkulato- 
rische Behandlung der Zinsen für Wälder, 
für Holzlager usw., vor allem aber die sich 
durch das Trocknen der Handelszellstoffe 
ergeben. Die Bilanzen der Zellstoffabriken 
zeigen, welch gewaltige Werte investiert sind. 

Wie bei allen chemisch-technologischen 
Betrieben ist die technische Kontrolle 
die Hauptsache, die Gesamtkalkulation ist 
verhältnismäßig einfach. Jedoch ist Holz- 
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zellulose kein so ausgesprochenes einheit- 
liches Massenprodukt wie Strohstoff. Durch 
Art und Dauer der Kochung lassen sich viele 
Sorten herstellen, die wesentlich verschieden 
sind. Beim sogenannten Natron verfahren 
ist der Fabrikationsprozeß sehr ähnlich dem 
oben bei Strohstoff beschriebenen. Das 
Sulfit verfahren, das sehr viel häufiger ist. 
hat einige Besonderheiten, insoweit, als 
auch Nebenprodukte in dem Fabrikations- 
prozeß fallen, die anderwärts verkauft werden 
können und die kalkulatorisch besonders er- 
faßt werden müssen. 

Der Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten 
verwendet folgendes Schema für die Kosten- 
ermittlung, das er monatlich von seinen 
Mitgliedern ausgefüllt erhält, um eine brauch: 
bare Verbandsstatistik zu bekommen. 

Die Kosten der Vergangenheit geben also 


Kalkulation der Erzeugungskosten für ungebleichten Zeilstofi. 


Firma: r G 
Produktion im März 1926: 


Tatsächliche Erzeugungs- 
kosten für 100 kg Zellstoff 
im Monat März 1926 


a) Betrieb: 

. Holz 

Kohle 

Schwefel u. Schwefelkies 
Kalk 

Löhne 

. Reparaturen 
Betriebsmaterial 

. Sonst. Betriebsunkosten 
Werkerhaltungskonto 


je rm M 
je to „ 
95755 7 


9555 59 
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b) Generalia: 
1. Handlungsunkosten 
2. Gewerbesteuern en 
3, Zinsen 
4. Assekuranz j3 
Preis ab Werk: 

c) Frachten: 

d) Umsatzsteuer: 

Erzeugungskosten frei 

Bahnstation des Emp- 
fängers: 


to. 


Geschätzte Erzeugungskosten 
für. 100 kg Zellstoff 
am Stichtag 15. 4. 26 
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L ?9 to 77 ?? 
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?9 
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79 

Ab 
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nur einen Anhaltspunkt für die Preise der 
Zukunft. 

Für die Kalkulation wichtig sind folgende 
Angaben: 

1. Bei Holz spielt wieder die Ergiebigkeit 
die Hauptrolle. Sie hängt ab von der Dichte 
und dem Trockengehalt des Holzes. Das 
Ergebnis aus 1 rm Holz schwankt daher 
zwischen 140—170 kg in ungebl. lufttr. 
Stoff. Bei gebleichten Stoffen geht noch der 
Bleichverlust ab. 

Holz wird teilweise in eigenen Wäldern 
geschlagen, im Inland und im Ausland ge- 
kauft. Die Frachten sind meist ein sehr we— 
sentlicher Teil der Bezugskosten. Für den 
Betrieb ist wieder ein Verrechnungs- 
preis anzunehmen, dessen Höchstgrenze 
der mutmaßliche Wiederbeschaffungspreis ist. 
Es geht nicht, daß. die verschiedenen Ein- 
kaufspreise oder aber die Selbstkosten beim 
Schlagen in eigener Regie maßgebend sein 
dürfen. Die Vorräte in Holz sind bei den 
großen Fabriken so bemessen, daß sie viel- 
fach für ein Jahr und länger reichen. Einmal 
muß das Holz gut abgelagert sein, dann aber 
spielen auch hier spekulative Momente eine 
große Rolle. Die Preispolitik des V. D. Z. 
hat sich meist von dem Grundsatz leiten 
lassen, daß Mittelwerte einer längeren 
Periode genommen werden, und daß dadurch 
alle Spitzen nach oben oder unten ausge- 
glichen würden. Der (an sich geringe) Ab- 
bau der Preise ist daher 1925 und 1926 sehr 
vorsichtig erfolgt und hinter den Ermäßi- 
gungen der Holzpreise zurückgeblieben. 

2. Die Hauptkosten neben den Rohstoffen 
sind Kraft und Wärme. Der Kohlenverbrauch 
ist gewaltig. Einige Zahlen, die Laßberg 
„Die Wärmewirtschaft in der Zellstoff- und 
Papierherstellung“, 2. Aufl., Berlin 1926, 
entnommen sind, sollen dies zeigen: 


Seite 42 gibt er folgendes Beispiel: 

Es werden 115 rm Holz in einem Kocher 
von 225 cbm Inhalt mit 6,8 Atm. 25 Stunden 
lang gekocht (Mitscherlich-Verfahren). Der 
Laugenbedarf ist 160 cbm. Das Ergebnis ist 
16 231 kg lufttr. ungebl. Stoff, die Ergiebig- 
keit demnach 141 kg aus 1 rm. Der Dampf- 
verbrauch ist im ganzen 44 200 kg (also bei 
einer Verdampfungsziffer von 8 rund 5,5 t 
Steinkohle). Auf 1 kg Zellstoff entfallen rund 
0,35 kg Steinkohle. 


Dazu kommt noch, daß für die Laugen- 
bereitung, die Verwertung der Ablauge große 
Wärmemengen nötig sind (1 Ltr. Sprit, das 
aus der Ablauge gewonnen wird, erfordert 
2—2,5 kg Kohle). Das Bleichen, wozu ange- 
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wärmtes Wasser in großer Menge (auf 1 kg 
Stoff etwa 12 kg Wasser) nötig ist, wird 
allein mit 0,1 kg Kohle angenommen. Vom 
Trocknen, das mit 0,2—0,25 kg angegeben 
wird, sehen wir ab, da wir den Stoff ja feucht 
(30—40%, Gehalt) weiterverarbeiten. 

Insgesamt nennt Laßberg als. augenblick- 
lichen günstigsten Gesamtwärmeverbrauch in 
der Zellstoffindustrie etwa 4500—5000 Ka- 
lorien für 1 kg lufttr. Zellstoff (ohne Sprit- 
fabrik, aber mit Trocknen und bei nur teil- 
weise gebleichtem Stoff), das sind etwa 
0,7 kg Steinkohle. Bei diesem gewaltigen 
Verbrauch allein an Kohle und Trockendampf 
ist es verständlich, daß der Frage der 
rationellsten Wärmewirtschaft schon seit 
langer Zeit gerade in der Zellstoffindustrie 
großes Interesse entgegengebracht wird, und 
daß auch schon sehr gute Erfolge (nach 
Laßberg in den letzten Jahren 40—50 % 
Ersparnis) erzielt worden sind. Diese Werte 
gelten allerdings nur für die großen und 
modernen Werke, in den Papierfabriken vor- 
geschalteten kleineren Zellstoffabriken sind 
diese Zahlen noch längst nicht erreicht. 

Zu den Wärmekosten kommen die Kohlen 
für den Kraftbetrieb und eventuell bezogener 
Kraftstrom. 


3. Schwefel, Schwefelkies und Kalk dienen 
der Laugenbereitung, die Ergiebigkeit des 
Schwefelkieses an SO, ist wesentlich. Der 
Schwefelkies wird geröstet, die schwefelsau- 
ren Gase werden in mit Kalksteinen gefüllten 
Türmen mittels Wasser verflüssigt, die ge- 
wonnene Lauge geht zum Laugenbehälter, 
hier werden neuerdings die in Kochern ent- 
stehenden Abgase zugeleitet. Kalkula- 
torisch kann man die ganze Laugenberei- 
tung auf ein Konto in der Betriebsbuchhal- 
tung zusammenfassen und wohl am besten 
auch die Kosten der Ablaugenverwertung 
darauf verrechnen. Die Kosten für Abwässer 
sind erheblich, man kann sie gleichfalls auf 
dem Laugenbereitungskonto mitverrechnen. 
Im Betriebe selbst müssen natürlich für alle 
Einzelheiten der Fabrikationsvorgänge Auf- 
zeichnungen mengenmäßig technischer Art 
gemacht werden. Die Frage der Ablaugen- 
verwertung ist noch durchaus im Fluß und 
noch lange nicht befriedigend gelöst. 


4. Die Löhne sind teilweise fix (Ueber- 
wachungskosten), an der Holzaufbereitung 
sind meist Prämien oder Akkorde üblich. Es 
können stark progressive Kosten bei Sonn- 
tagsarbeit eintreten. 

5. Die Ausgaben für Reparaturen 
sind sehr hoch, gerade in der Zellstoffabrik 
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Schema einer Betriebsbuchhaltung für Zellstoflabriken. 


Holzeinkauf 


. Bestand It. Inv. J. Holzbe- 
. Zugang 2. Einkauf 


. Bezugsspesen 2. 
3 


Abgabe an 
stand 2. V. P. 
Abgabe an Werksan- 
gehörige 

. Konjunkturverlust 


BUN — 


. Konjunkturgewion 


Holzbestand 


. Bestand z. V. P. 

. Zugang z. V. P. 

. aus Waldbetrieb V. P. 
Lagerkosten 


J. Abgabe an Holzaufbe- 
reitung z. V. P. 
2. Saldo = Bestand 2. V. P. 


d U) N — 


Schweielkiesbestand 


| 
I. Bestand 2. V. P. ' 1. Abgabe an Laugenbe- 
2. Zugang 2. V. P. reitung z. V. P. 

2. Saldo = Bestand z. V. P. 


Laugenbestand 
— . 7 ———— , 


1. Bestand 2. V. P. J. Abgegeben an Kocherei 
2. von Laugenbereitung 2. Saldo Bestand 
z. V. P. 


Rochereikosten 


1. verrechnet nach Koch- 
stunden 
(oder Kochungen) 
z. Nor malsatz 

. Jahresverrechnung 


1. Istkosten 


2. Jahresverrechnung 


W 


Bleicherei 


l. von Aufbereitung | J. zur Aufbereitung 
7. V. P. 2 „ 

2. Bleichkosten 2. Verlust 

3. Gewinn 


28 


. Zinsen 

. Substanzminderung 
. Forstkosten 

. Löhne f. Waldarbeiter V. P 
. Allgemeines 

. Transport bis Werk 
. Betriebsgewiaon 


Waldbetrleb 


J. Abgabe an Dritte 
2. Holz zum 
Holzbestandskonto z. 


3. Verlust 


Holz aufbereitung 


* u N 


Holz z. V. P. 1. . an Kocherei z. 


SION UI a G N m 


Transport im Werk . P. 

Löhne 2. Betriebsverlust 

Allgemeines 

Betriebsgewinn 

Laugenbereitung 
. Schwefelkies z. V. P. J. Erlös für Sprit 
. Röstkosten 2. Sonstiges 
sonstige Unkosten 23. 2. Laugenbehälter 2. 
. Ablaugenaufbereitung V. P. 
. Spritbetrieb 4. Verlust 
. Abwässer 
. Gewinn 
Rocherei 


. Holz z. V. P. von 


1. zur Stoffaufbereitung z 
Holzaufbereitung v. P. s 


. Laugen z. V. P. 2. Verlust 

. Dampf i 

. Kochereikosten | 

. Gewinn | 
Stoiliauibereitung 


* U9 9 — 


. von Kocherei z. V. P. 
Kosten der Aufbereitg. 


l. an Bleicherei z. V. p. 
2. Vorratslager z. V. P. 


n. t 2. & 4 3. 2. Trocknen 


Entwässerung 4. Verlust 
. Gewinn | 
ev. von Bleicherei 
z. V. P. | 
Bleichereikosten 


l. 
2. 


l 


tatsächlicher Aufwand 1. 
Jahresverrechnung 


verrechnet 
! 2. Jahresverrechnung 


Zellstofibestand 


J. von Stoifaufbereitung 
2. 


| 


2. (ev.]. vom Trocknen 2. 
V. P. | 


Anmerkung: |. 
? 


Vorkonten. 


V. P. = Verrechnungspreis. 


Es sind nur die wichtigsten Betriebskonten dargestellt, nicht dagegen alle 
Weiteres hierüber siehe Abschnitt 10. 


l. 
2: 
3 


abgegeben an P. M. 
z. V. P. 

(ev.) abgegeben 

an Verkauf z. V. P. 


Saldo = Bestand z. V.P. 


— — — — —— — 
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muß dauernd geändert, verbessert und aus- 
gebessert werden. Aus diesen Grundsätzen 
ist auch der Normsatz für Werkerneue- 
rung hoch und mit etwa 10% der Erzeu- 
gungskosten anzunehmen. 

Der Fabrikationsgang sei — wie 
der nur der Vollständigkeit wegen — kurz 
skizziert: 

a) Das Holz wird geschält (von Hand, 
dann Hauptkosten Arbeitslohn, oder meist 
durch Maschinen, dann Maschinenkosten), 
gehackt (Maschinenkosten), dann sortiert 
(gutes Holz, Holzmehl, Aeste). 

b) Der Hauptprozeß ist das Kochen des 
Holzes mit Sulfitlauge, deren Herstellung 
oben schon geschildert wurde. In die großen 
Kocher (bis 300 cbm Inhalt) wird der Dampf 
entweder direkt eingeblasen (Ritter-Kellner- 
Verfahren) oder es wird indirekt durch Heiz- 
schlangen die Lauge erhitzt (Mitscherlich- 
Verfahren). Die Kochdauer ist verschieden 
lang, je nach Qualität des Stoffes. Große 
Kocher sind im allgemeinen günstiger als 
kleine, sie gewähren höhere Ausbeuten auf 
l cbm Kocherinhalt. 

c) Das Kochprodukt kommt in die Stoff- 
gruben, wird hier weiter aufgeschlossen, 
gereinigt und sortiert. Die Hauptkosten hier 
entfallen auf Wasser. 

d) Der gereinigte Stoff wird nun: 

1. als ungebleichte Zellulose direkt auf der 
Entwässerungsmaschine auf 30—40 % 
Trockengehalt entwässert, 

2. in der Bleicherei gebleicht und dann 
erst entwässert. 

3. Wird Zellstoff auch verkauft, so muß er 
unter Umständen noch getrocknet wer- 
den (bis 88% lufttr.). 

Kalkulatorisch wird man nun die 
Betriebskosten (Holz wird natürlich direkt 
verrechnet) bei der Zurichtung des Holzes 
rechnen für je 1 rm kocherfertiges Holz. Das 
Kochen dagegen ist wieder am besten zu 


Soeben in unserem 
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rechnen nach Kochungen für die ein- 
zelnen Kocharten, aber auch Kochstun- 
den. Die Kosten der Weiterverarbeitung 
können wieder rein mengenmäßig festgestellt 
werden, wobei die Ergiebigkeitszahlen eine 
große Rolle spielen. Bei der Bleicherei ist 
als wesentlich der Bleichverlust zu beobach- 
ten, der meist als Normzahl gerechnet wird. 

Neben dieser Gesamtrechnung, die zu- 
nächst Normzahlen schafft, müssen im Be- 
triebe die tatsächlichen Kosten soweit als 
möglich aufgeteilt werden, über jede Kochung 
ist ein Protokoll anzufertigen, das möglichst 
viel direkt erfaßte Kosten zeigen soll. 

Das vorstehende Schema soll dagegen 
zeigen, wie kontenmäßig der Fabrikations- 
gang auf möglichst wenig Konten gezeigt 
werden kann. | 

Dieses Schema kann in der Praxis nach 
Bedarf erweitert werden. So wird man z.B. 
für jeden Kocher ein Konto führen, man 
wird die sonstigen Kosten mehr aufteilen 
usw. — | 

Für die Ermittlung der Verrechnungs- 
preise ist oben unter Holzschleiferei schon 
einiges gesagt worden. Ausschlag- 
gebend ist der Verrechnungspreis auf dem 
Holzbestandskonto. Der Zuschlag für H o lz- 
aufbereitung wird sich mit den nor- 
malen Selbstkosten etwa decken. Aehnlich 
ist es bei der Laugenbereitung. Dagegen 
wird der Verrechnungspreis für gekochtes 
Holz schon wieder abhängig sein vom Ver- 
rechnungspreis für gebrauchsfertige Zellu- 
lose. Man muß hier rückrechnen, wobei die 
normalen Selbstkosten eine Richtschnur 
bieten. Für die fertige Zellulose kann man 
ansetzen höchstens den Marktpreis für 
feuchten Stoff, abzüglich einer Durchschnitts- 
fracht, wenn man nicht auch hier die Ver- 
rechnungspreise nach dem Beschäftigungs- 
grade staffeln will. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Praktische Winke aus der Pappenfabrikation. 
Von Betriebsleiter C. Url, Brieg. 


Was ist die Ursache, daß sich manche Pappen 
leicht spalten? 


Das Spalten der Pappen hat seine Ursache 
nur in der schlechten Verbindung der einzel- 
nen Lagen. Hierbei spielt weniger die Ma- 
schinenarbeit eine Rolle, als die Beschaffenheit 
des Stoffes. Je röscher, d. h. gröber der Stoff 
ist, desto schwerer gehen die einzelnen La- 
gen eine Verbindung untereinander ein. Es 
fehlt sozusagen der Kitt. Ein Beispiel sei 
hier erwähnt: Einst wurden in einer Fabrik 
Strohpappen erzeugt, die sehr begehrt waren. 
Dieselbe Fabrik hatte einige Jahre später 
derartige Anstände mit der Kundschaft, daß 
sie Strohpappen nur noch nebenbei anfertigen 
konnte. Kein Kunde wollte wieder Stroh- 
pappen haben. Und die Ursache? Sie lag 
in der Ueberschreitung der Leistungsgrenze 
und im Meisterwechsel. Während früher das 
Stroh nach dem Kochen gekollert wurde, 
wurde es später vom Kocher direkt in den 
Holländer gebracht und nach kurzer Zeit 
abgeleert. Im ersteren Falle war die Stroh- 
masse richtig durchgeknetet. Es gab kurze 
und schleimige Fasern, halblange und längere 
Strohteile. Diese Mischung verfilzte sich gut 
bei der Verarbeitung und die einzelnen Lagen 
verbanden sich. Später, als das Kollern aus- 
geschaltet war und die Holländerarbeit allein 
nicht genügte, da die Zeit zu richtiger Zer- 
kleinerung fehlte, lagen die einzelnen Lagen 
unverankert aufeinander und die trockenen 
Pappen spalteten sicli. 

Der nächste gerne zum Spalten neigende 
Stoff ist der Holzstoff. Bei diesem verhält es 
sich genau so wie mit dem Stroh. Ist der 
Holzstoff grob und rösch geschliffen, dann 
ergibt er eine voluminöse Pappe, die weich 
und brüchig ist und zum Spalten neigt. Es 
fehlen also auch hier die bindenden Bestand- 
teile, oder mit anderen Worten: Die starren, 
groben Fasern kleben nicht aneinander. 


Sehen wir uns ein anderes Beispiel näher 
an: Nur selten wird ein Graupappenmacher 
zu klagen haben, daß seine Pappe zum Spal- 
ten neigt, solange er dieselbe aus reinem 
Altpapier herstellt. Verarbeitet er aber ein- 
mal eine Sendung Altpapier mit viel Stroh- 
papier- oder Strohpappenabfällen, dann wird 
er bald gewahr, daß der Uebelstand des 
Spaltens auftritt. Daß der eigentliche Grau- 
pappenstoff wenig oder gar nicht zum Spal- 
ten neigt, liegt in der Verschiedenheit der 
Stoffasern. Im Altpapier sind alle möglichen 


Fasern und in allen Mahlungsgraden vor- 
handen, und dieses Gemisch hat alle Eigen- 
schaften, um eine innige Verkittung der ein- 
zelnen Lagen herbeizuführen. 


Außer den angeführten sprechen noch 
andere Ursachen mit, die das Spalten zwar 
nicht herbeirufen, wohl aber begünstigen. 
Während z. B. bei normalem Graupappen- 
stofi dicke Einzellagen nicht schaden, begün- 
stigen sie das Spalten bei hierzu neigenden 
Stoffen. Ein gewitzigter Pappenabnehmer 
erkennt die Neigung zum Spalten schon, 
wenn er die Pappe von der Walze abnimmt, 
weil sie sich schwammig und weich anfühlt. 
Biegt er sie, so entstehen an der inneren 
Bruchstelle blasenartige Erhöhungen und die 
Pappe wird sich schon in nassem Zustande 
in ihre einzelnen Lagen trennen lassen. In 
einem solchen Falle kann der Pappenmacher 
dem Spalten vorbeugen, wenn er mit dünnen 
Lagen arbeitet. Um seine Produktion aber 
dennoch zu erreichen, hat er meist die Mög- 
lichkeit, etwas rascher zu arbeiten. 


Eine weitere Begünstigung des Spaltens 
liegt in der Trocknung. Wenn die einzelnen 
Lagen in sich gut verankert sind, hat die 
Trocknung wenig oder keinen Einfluß, wohl 
aber dann, wenn die Lagen nicht fest genug 
miteinander verbunden sind. Der Vorgang 
ist folgender: Beim Trocknen muß das Was- 
ser aus dem dicken Pappenkörper durch Ver- 
dampfung vertrieben werden, was bei lang- 
samer Trocknung nur allmählich stattfindet. 
Geht die Trocknung jedoch sehr rasch, dann 
muß auch der Dampf rascher durch den 
Pappenkörper hindurch. Solange die im 
Pappenkörper entstandene Dampfspannung 
nicht stärker ist, als die einzelnen Lagen 
Widerstand bieten, entweicht der Dampf 
durch die Poren der Pappe; wird die Dampf- 
spannung im Innern der Pappe jedoch 
größer, dann heben die Dämpfe die einzelnen 
Lagen da hoch, wo der Widerstand am 
kleinsten ist. Es entstehen dann in der Pappe 
kleinere oder größere, mit Luft gefüllte 
Beulen, die die Pappe unbrauchbar machen. 

Diesen Uebelstand kann man mit gutem 
Erfolg bekämpfen, indem die Pappe mit 
möglichst geringem Wassergehalt zur Trock- 
nung gelangt. Denn je weniger Wasser zu 
verdampfen ist, desto weniger können sich 
im Innern der Pappe Dämpfe bilden und 
desto leichter können diese entweichen. 

Nun eine andere Frage: „Wie kommt es, 
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daß das Spalten der Pappen an Rundsieb- 
kartonmaschinen weniger oder gar nicht vor- 
kommt?“ Die Arbeitsweise ist hier eine 
andere als bei der Handpappenmaschine. 
Auch neigen dünnere Pappen viel weniger 
zum Spalten als dicke Sorten, letztere werden 
auf der Kartonmaschine nicht hergestellt. 
Hierauf wird noch eingegangen werden. 


Was ist die Ursache krummer, verzogener 
Pappen? 

Dieser Uebelstand tritt nur auf, wenn die 
Trocknung zu rasch erfolgt. Vergleichen wir 
die natürliche und die künstliche Trocknung, 
so finden wir, daß in letzterem Falle das 
Trockengut einer viel höheren Temperatur 
ausgesetzt ist, als bei natürlicher Lufttrock- 
nung. Liegen z. B. die Pappen flach auf der 
Wiese, so wird die ganze Fläche gleichmäßig 


von der Sonne beschienen, wobei die Feuch- 


tigkeit von der warmen Luft aufgesogen 
wird; die Pappen sind also dauernd trockener 
Luft ausgesetzt. Anders in den modernen 
Trockenräumen. Dort hängen die Tafeln in 
50 mm Abstand und die Schwaden werden 
dort nicht aufgezehrt, sondern mittels Ven- 
tilatoren abgeführt. Nun sind die Papptafeln 
so eng aneinandergereiht, daß die künstlich 
bewegte Luft nur langsam durchziehen kann. 

Dieser Schwadenstrom zieht nun durch 
die Pappenreihen und kann dann wenig 
Dämpfe von den einzelnen Reihen mit- 
nehmen, weil er nicht mehr aufnahmefähig 
ist. So kommt es, daß die Papptafeln ihre 
Feuchtigkeit an den Randseiten bedeutend 
leichter abgeben können als in ihrer Mitte. 
Uebrigens ist es ja ohnehin erklärlich, daß 
die Ränder leichter trocknen als die Mitte, 
weil sie ringsum von Luft umgeben sind, 
während die Mitte der Papptafeln von den 
Rändern eingeschlossen ist. Da nun an den 
Rändern die Trocknung zuerst eintritt, wird 
der Raum, den das Wasser für sich be- 
anspruchte, frei, und da dies ringsherum um 
die Mitte fast gleichzeitig vor sich geht, ent- 
steht im Pappenkörper eine Spannung, und 
zwar an den jeweiligen Grenzen der fort- 
schreitenden Trocknung. Es ist dies ein ganz 
natürlicher Vorgang, den man bei der Rasen- 
trocknung am besten beobachten kann. Auch 
dort wird man finden, daß die Ränder rascher 
trocknen als die Mitte, und daß das Sich- 
wölben hier weniger auftritt, liegt daran, 
daß die Pappe mit ihrem vollen Gewicht flach 
auf dem Boden liegt und die Spannkraft, die 
ich oben schon schilderte, nicht ausreicht, 
den Pappenkörper zu heben. Ein vollkomme- 
nes Flachliegen der Tafeln ist bei keiner 
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Trocknung zu erzielen, weil erstens während 
des Trockenprozesses durch das Entweichen 
des Wassers im Innern des Pappenkörpers 
eine dauernde Bewegung stattfindet, und 
zweitens stets ungleich starke Stellen vorhan- 
den sind, die den Trockenprozeß verlängern 
oder verkürzen. 

Man kann folgendes beobachten: In der 
hydraulischen Presse werden die Papp- 
bauschte möglichst stark gepreßt. Nach dem 
Oefinen der Presse zieht das Wasser, welches 
an den vier Seiten der Bauschte infolge der 
zerfransten Ränder nicht ablaufen konnte, 
wieder in die Pappe zurück. Dies hat zur 
Folge, daß die Pappen nun an den vier 
Seiten etwa bis zu einer Breite von einigen 
Zentimetern viel mehr Wasser enthalten als 
die Mitte. Diese feuchteren Ränder halten 
bei der Trocknung mit der Mitte ziemlich 
gleichen Schritt und man wird bei der fertig 
getrockneten Pappe finden, daß diese vorher 
feuchteren Ränder der Krümmung ziemlich 
standgehalten haben. Man wird sich nun 
fragen: Wie kommt es, daß manche Pappen 
mehr und manche wieder weniger zu über- 
mäßig starker Wölbung neigen ? 

Auch diese Frage ist nicht schwer zu .be- 
antworten, wenn wir die Beschafienheit des 
Rohstoffes berücksichtigen. Besteht die Pappe 
durchweg aus gleichem Material, d. h. hat 
man Abfälle, die durchweg gleich sind, dann 
müssen alle Pappen bei gleichbleibender Vor- 
behandlung und Trocknung die gleichen 
Eigenschaften zeigen. Mit der Aenderung des 
Rohstoffs und der Stoffbeschaffenheit ändert 
sich auch das Verhalten der Pappen während 
des Trockenprozesses; dieser wird verlängert 
oder verkürzt. 


Pappen, die aus schmierig gemahlenen 
Rohstoffen bestehen, und das sind sämtliche 
Bücher- und Schreibpapierabfälle sowie Hart- 
papierabfälle, fallen in ihrem Gefüge dicht 
aus, werden also auch härter, weil die Masse 
dicht verfilzt ist, wodurch das Entweichen 
des Dampfes durch das Fehlen der nötigen 
Poren erschwert ist. Derartige Stoffe ziehen 
sich bei der Trocknung sehr zusammen und 
die Folge ist ein starkes Welligwerden der 
Pappen. 

Viel zum Welligwerden kann auch die 
Maschinenarbeit beitragen, wenn die Pappen 
ungleich stark gearbeitet sind. Dies äußert 
sich bei den fertigen Pappen jedoch nur in 
der Breitseite. Bei welligen Pappen wird 
man daher immer feststellen, daß sich die 
Wellen nur auf den Längsseiten befinden. 
Legt man eine solche Pappe in geglättetem 
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Zustande auf eine ebene Fläche, so werden 
meist eine oder auch beide Längsseiten die 
ebene Fläche nicht berühren, und selbst durch 
Zwang wird es nicht möglich sein. Die be- 
treffende Seite, die die Wellen zeigt, ist um 
soviel länger als die Mitte, wie die Wellen 
ausmachen. Derartige Pappen geben beim 
Glätten viel Ausschuß, weil an diesen Seiten 
mehr Fläche zum Glätten vorhanden ist, als 
in der Mitte. Würde sich die Mitte beim 
Walzen soviel strecken, daß sich die Längen 
ausgleichen würden, dann würden keine 
Falten an den Rändern entstehen. Da die 
Streckung in der Mitte jedoch nur gering ist 
und die längere Außenfläche mit der Mitte 
verbunden durch die Walzen geht, muß sich 
die Länge durch einfaches Uebereinander- 
legen ausgleichen. 

Wie ist aber eine ungleiche Länge in den 
Tafeln zu erklären? Ganz einfach in der un- 
gleichen Zusammenziehung des Pappkörpers, 
des sogenannten Schrumpfens. Durch das 
Entweichen des Wassers werden Räume frei, 
die nun vom Stoff in Besitz genommen wer- 
den. Es entsteht also während der Wasser- 
verdrängung gewissermaßen ein Vakuum ‚im 
Pappengefüge. Dieses Vakuum wird um so 
stärker sein, je dichter die Stofimasse ist, es 
wird also bei schmierigem Stoff stärker sein 
als bei röschem, und warum? Bei röschem 
Stoff sind genug Poren nach außen vorhan- 
den, es wird also Luft von außen eingesogen, 
die das Vakuum einfach aufhebt. Daß die 
Zusammenziehung nun gerade an den Rän- 
dern so sehr auftritt, hat wieder seinen Grund 
in der stärkeren Austrocknung derselben. 
Wie schon gesagt, geht der Trockenprozeß 
an den Rändern bedeutend rascher vor sich 
als in der Mitte, es haben also die Dämpfe 
dort mehr Zeit zum Entweichen und infolge- 
dessen ist auch das Vakuum geringer; dazu 
gesellt sich, daß die Pappe in der Mitte stets 
feuchter bleibt als die Ränder. 

Nun kommen wir zu einem scheinbaren 
Widerspruch, der sich mit meinen Ausfüh- 
rungen nicht zu decken scheint. Ich sagte 
weiter oben, daß die Längsseiten der Pappen 


länger sind als die Mitte, und weiter unten 
sagte ich wieder, daß sich diese durch das 
rasche Trocknen mehr zusammenziehen. In 
Wirklichkeit ist beides der Fall. Die Pappe 
zieht sich an den Rändern erst zusammen 
und zieht diese so ein, daß die beiden Längs- 
seiten oft über 10 mm kürzer sind als die 
Mitte, so daß die Breitseiten einen Bogen 
beschreiben, bzw. mit der Längsseite weit 
außer Winkel sind. Würde man die Pappe 
an den beiden Längsseiten so strecken, daß 
Längs- und Breitseite im rechten Winkel zu- 
einander liegen, so hätten wir die Wellen 
der Längsseiten mit einem Schlage beseitigt. 
Es ist also das in der Länge fehlende Maß 
in den Wellen aufgespeichert, wodurch also 
tatsächlich eine Verlängerung der welligen 
Seitenlängen besteht. 

Tatsache ist, daß die Pappen, wenn sie 
warm aus den Kanälen kommen, eine ge- 
raume Zeit in sich arbeiten. Liegen frisch 
ausgehängte Pappen auf dem Stapel, so findet 
man stets, daß die obere Hälfte des Stapels 
nicht ohne Falten zu werfen gewalzt werden 
kann (Dünnsorten). Beschwert man aber 
jeden Stapel sofort nach dem Abhängen, so 
liegen die Pappen bald flach, während es 
meist zwecklos ist, die obere Hälfte später zu 
beschweren. Die Pappe ist also schon zur 
Ruhe gekommen und verändert sich durch 
einfaches Beschweren nicht mehr, ja selbst 
ein intensives Pressen ist meist zwecklos. Für 
solche Pappen gibt es nur ein Mittel, nämlich, 
daß sie angefeuchtet werden, wobei es nicht 
gleichgültig ist, wie diese Feuchtung ge- 
schieht. 

Um derartige Pappen ausschußfrei glätten 
zu können, sollen sie an beiden Seiten, also 
Vorder- und Rückseite, gefeuchtet werden 
und die Ränder um etwa 50 % mehr als die 
Mitte. In diesem Zustande soll man die 
Pappen einer starken Pressung aussetzen, 
jedoch dafür sorgen, daß die Mitte des 
Stapels so fest zusammen liegt, daß an den 
Längsseiten die Wellen fast verschwunden 
sind. Eine so behandelte Pappe geht ein- 
wandfrei durch das Walzwerk. 


(Schluß folgt.) 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis A 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Auslands-Rundschau. 


Schweden. 


Gegenwärtig wird am Gota-Kluß etwa 
10 km südlich vom Lilla Edet Wasserfall 
unter der Leitung von C. E. Häger, dem 
Direktor des neuen Konzerns, eine neue 
Papierfabrik und eine Holzschleiferei gebaut. 
Die Holzschleiferei wird von der Firma J. M. 
Voith in Heidenheim und die Papiermaschi- 
nen von der Karlstad Mekaniska Verkstad in 
Karlstad geliefert. Auf der einen Maschine 
können im Jahre 3600 tons und auf der 
anderen 4800 tons Papier hergestellt werden. 
Der Betrieb soll im März 1927 aufgenommen 
werden. 


Die Aktiebolaget Vtterstfors, Munksund, 
beabsichtigt, dem Vernehmen nach, eine 
große Sulfatzellstoffabrik in Skuthamn 
bei Piteä zu errichten. Die neue Fabrik soll 
eine Jahresproduktion von 30 000 t erhalten, 
und die Baukosten werden auf K 10½ Mill. 
veranschlagt. Weiter wird die Holzschleiferei 
der Firma in Lulea von 21 000 t auf 50 000 t 
jährlich ausgebaut werden. 


Norwegen. 
Die Gemeinde Nord Trondelag, als Eigen- 
tümerin der Follafos Zellstoff- 


werke, hat beschlossen, die Leistungs- 
fähigkeit dieser Anlagen um 50% zu steigern, 
so daß also die bisherige Jahresproduktion 
von 44 000 tons auf 66000 tons erhöht 
Kr. 


würde. 


England, 


Sir Howard Spicer, ein Direktor 
und Vizepräsident der Papierfabrik Spicers 
Ltd, wurde in einem Londoner Hotel er- 
schossen aufgefunden. Es scheint Selbstmord 
vorzuliegen. 


Spanien. 

Die spanische Papierindustrie hat in den 
letzten Jahren ziemliche Fortschritte gemacht 
und konnte — wie die nachfolgenden Zahlen 
zeigen — den Inlandbedarf von Jahr zu Jahr 
in steigendem Maße befriedigen. 


Einfuhr Ausfuhr 
1923 65 13 Mill. Pes. 
1924. 45 15 5„ 5 
1925 . z. 38 23 


„ 97 


Trotzdem wird die Lage der kleineren 
Fabriken, die in scharfem Konkurrenzkampf 
mit den großen Fabriken stehen, nicht be- 
sonders günstig beurteilt. Kr. 


Schweiz. 

Nach den Erhebungen des eidgenössischen 
statistischen Amtes hat sich die Lage der 
schweizerischen Papier- und 
Papierstoffin dustrie im 2. Vier- 
teljahr 1926 gegenüber dem ersten etwas 
gebessert, in Fachkreisen schreibt man diese 
Besserung jedoch lediglich dem Fremdenver- 
kehr zu und hält sie bloß für eine Saison- 
erscheinung, eine Annahme, deren Richtig- 
oder Unrichtigkeit sich erst nach Schluß der 
Sommersaison herausstellen wird. Nach den 
vielen Enttäuschungen der letzten Jahre ist 
dieser Pessimismus und die vorsichtige Be- 
urteilung aller Konjunkturschwankungen sehr 
begreiflich. Die ohnehin schon sehr beschei- 
dene Exportmöglichkeit nach Frankreich ist 
durch den weiteren Sturz des französischen 
Franken noch mehr geschmälert worden 
und wird, falls die längst beabsichtigte, aber 
immer wieder mißglückte Stabilisierung nicht 
endlich eintritt, ganz wegfallen. 

Entgegen anderweitigen Behauptungen, 
wonaclı die deutsche Papierindustrie infolge 
zu hoher Preise mit der schweizerischen 
nicht konkurrieren könne, sei bemerkt, daß 
bei verschiedenen Sorten die deutsche Kon- 
kurrenz immerhin ziemlich fühlbar ist. sr. 


Belgien. 

Von den in Belgien im Jahre 1925 zur 
Ein- und Ausfuhr kommenden Papiere 
und Papierwaren nahmen Pappe, Rohpapier 
und Zeitungspapier die Hauptmengen ein. 
In diesen Hauptgruppen gestaltete sich die 
Ein- und Ausfuhr wie folgt: 


Einfuhr Ausfuhr 
Menge Wert Menge Wert 
in dz in Fr. in dz in Fr. 
Pappe „ . 53324 6 030 780 1 778 542 550 
Packpapier 
aller Art . 70585 14 942 950 222 230 69 478 443 
Zeitungsdruck- 
papier 88 205 12998621 59590 11871879 


Hauptlieferant für Pappe und Zeitungs- 
druckpapier waren die Niederlande, welche 
von ersterer 23607 dz und von letzterem 
65 997 dz lieferten. S. W. 


Indien. 

Die indische Einfuhr von Papier im Wirt— 
schaftsjahr 1925/26 stellte sich etwas niedri- 
ger als im vorangegangenen Jahr. Dabei ist 
das Verhältnis bei den einzelnen Sorten unter- 
schiedlich. Umschlagpapier konnte mit ins- 
gesamt 8805 tons noch um 1770 tons gegen 
das Vorjahr steigen, während Druckpapier 
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von 29497 tons im Vorjahr auf 25018 tons 
im letzten Jahre zurückging. Der deutsche 
Anteil ist durchweg vermindert, teilweise so- 
gar auffallend stark; so bei Druckpapier, 
von dem statt 10 038 tons nur noch 3660 tons 
importiert wurden. Die Beteiligung bei der 
Umschlagpapiereinfuhr ging indes nur von 
3042 tons auf 2489 tons zurück. Hierin 
nimmt Deutschland noch die erste Stelle ein, 
dann folgen Schweden mit 2421 tons, Eng- 
land mit 1179 tons, Norwegen mit 630 tons. 
Bei der Druckpapiereinfuhr steht Deutschland 
an dritter Stelle. Die ersten beiden Bewerber 
sind jetzt England mit 6484 tons und Nor- 
wegen mit 6109 tons. Hinter Deutschland 
folgen Oesterreich mit 3041 tons, Holland 
mit 1865 tons und Schweden mit 1460 tons. 
Z. 


Japan. | 

Die dem „Japanischen Papier- 
fabrikanten-Verband“ angeschlos- 
senen Fabriken stellen gegenwärtig rund 
80 Millionen lbs Papier aller Art her. Diese 
Produktion setzt sich ungefähr zur Hälfte aus 
Zeitungspapier und zu einem Viertel aus 
Druckpapier zusammen, während der Rest 
vornehmlich aus Packpapier und dem soge- 
nannten Torinoke-Papier besteht. Die letzt- 
genannte Papiersorte ähnelt Pergamentpapier 
und wird vornehmlich als Ersatz des auslän- 
dischen Pergamentpapiers in China abgesetzt. 

Ip u. 


Südafrika. 
Nach der südafrikanischen Monatszeit- 
schrift „Zuid-Afrika“ ist der Bau einer Pa- 
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pierfabrik in der Nähe von Albert Waterval 
in Natal geplant. Als Rohmaterial will man 
das Holz des Wattlebaumes verwenden, des- 
sen Bast als Gerbstoff Verwendung findet. 
Die Produktion ist auf 6000 Tonnen Papier 
im Jahr veranschlagt. Proben sollen den 
Beweis erbracht haben, daß aus diesem Roh- 
material ein gutes, braunfarbiges Papier her- 
gestellt werden kann. Ein bekannter Ge- 
schäftsmann aus Natal, Mr. Pritchard, wird 
sich demnächst nach England begeben, um 
daselbst die erforderlichen Kapitalien aufzu- 
treiben. Es soll eine Aktiengesellschaft ge- 
gründet werden. Ipu. 


Neufundland. 


Seit dem Jahre 1924 hat sich die neufund- 
ländische Papierindustrie bedeutend ver- 
größer. Die Tagesproduktion stieg von 
200 tons 1924 auf 550 tons im Jahre 1925 
und 700 tons während der ersten Monate 
des laufenden Jahres. Damit ist die Papier- 
und Zellstoffindustrie Neufundlands von der ` 
zweiten zur erstgrößten nationalen Industrie 
angewachsen. Nachdem sich in kurzer Zeit 
zwei Papierindustriezentren entwickelt haben, 
soll jetzt ein drittes im Gandertal gebildet 
werden. Im letzten Geschäftsjahr belief sich 
der neufundländische Papierexport auf 70 350 
tons gegen 60 357 tons im Vorjahr, während 
sich in den gleichen Perioden die Zellstoff- 
ausfuhr auf nur 12711 gegen 31 674 tons 
bezifferte. Der Gesamtwert der Papierausfuhr 
stellte sich im letzten Geschäftsjahr auf 
6272886 Dollar und der Wert des Zellstoff- 
exports auf 215896 Dollar. Z. 


— . I een 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- Tafelrunde, Altenburg, Thüringen. 


Neue Mitglieder: 
AH 218 Nemeth, Rudoli, Warkaus in Finnland. 
AH 219 Jähn, Erich, Warkaus in Finnland. 
AH 220 Hoffmann, Gustav, Wehlitz b. Leipzig, 
Ermlitzerstraße 16. 
Engler, Johannes, Langenbrand/Murgtal. 


Um Adressenangabe werden gebeten: 


AH 221 


AH 87 Baumann, Hugo, zuletzt Direktor in 
Plauen/Vogtland. 

AH 130 Büchler, Jacob, zuletzt München, Ober- 
länderstraße 15/H. 

AH 190 Chaudary, Achynt, zuletzt Stattersdorf. 

AH 153 Dichtl, Hans, zuletzt Luisenfels. 

AH 36 Esser, Peter, zuletzt Guben, N.-Lausitz. 

AH 191 Gelinek, Josef, Bodenbach. 

AH 180 Kade, Carl Viktor, zuletzt Görlitz. 

AH 122 Lais, Erwin, zuletzt Atzenbach, Schwarz- 


wald. 
Meier, Richard Otto, zuletzt Muskau. 
Rieker, Otto. zuletzt Groß-Särchen. 
Reinhold, Curt, zuletzt Wilkau i. Sa. 
Reissig, Albert, zuletzt München. 


AH 127 Reissig, Alfred, zuletzt München. 

AH 173 Schmidt, Richard, zuletzt Unterkochen. 

AH 41 Kohlstadt, Adolf, zuletzt Godesberg, 
Rheinland. 

Zwecks Aufnahme in den AHV wollen sich anmelden: 

Brockmann, Heinrich, Est Rio Grande do Sul, 
Brazil. 

Fuhrmann, H., junr., Jülich, Düsseldorferstr. 43. 


Hu Ging Gang, Peking. 


Hente, Arno, Förste am Harz. 

Jahn, Theo, Birkesdorf, Rhld., Jülicherstraße 109. 

Künzelmann, Artur, Albbruck, Baden. 

Langer, Richard, Wüstseibersdorf oder Heinrichs- 
thal. 

Langer, Gerhard, Chemnitz-Hilbersdorf. 

Reuter, Werner, Herrnsdorf b. Wolkenburg/Mulde. 

Semtner, früher Neuweistritz. 

Schniek, Curt, Bünauburg, C.S.R. 

Täubrich, Walter, Muskau, O.-L., Pfb. Graf Arnim. 

Wlucka, Carl, b. Gebr. Lang, Ettringen, Schwab. 


Neuweistritz, den 22. August 1926. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


— Ä ... —— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


H. Peters, Gesellschaft mit beschränkter Haftung, 
Harburg a. d. Elbe und Dresden. Der langjährige 
Mitarbeiter, Herr Fr. Koch, ist an Stelle des auf 
seinen Wunsch zurückgetretenen Herrn Franz Kuhl- 
mann zum Geschäftsführer bestellt worden neben 
dem bisherigen Geschäftsführer, Herrn Ed. Lemcke. 


Versteigerung. Das auf den Namen des 
Kaufmanns Paul Oskar Schelzig in Glashütte einge- 
tragene Grundstück, das eine Pappenfabrik enthält, 
wird am 22. September im Wege der Zwangsvoll- 
streckung versteigert. (Näheres siehe Anzeige in 
heutiger Nummer, S. 1626.) 


Die Baltische Cellulosefabrik Schlock hat laut 
„Konj.-Korr.“ eine von der Bank von Lettland ga- 
rantierte amerikanische Anleihe von 400 000 Doll. 
erhalten. Die neuen Mittel sollen zur Vergrößerung, 
Verbesserung und Verbilligung der Produktion dienen. 
Die bisherige Zellstoffproduktion von 12 000 t soll auf 
27000 t gebracht werden. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Papierfabrik Rothiest ber Ziegenhals i. Schles. 
Dem Fabrikdirektor Georg Rommel in Rothfest 
ist außer der ihm bereits zustehenden Gesamtprokura 
auch Einzelprokura erteilt, so daß er fortan auch 
allein die Geschäfte der Firma ‚Papierfabrik Roth- 
fest“ zu führen und die Firma zu zeichnen befugt ist. 


Muldentalwerke Aktiengesellschaft in Großenhain 
i. Sa. Zum Mitgliede des Vorstands ist bestellt der 
Kaufmann Dr. jur. Otto Schiller in Berlin. 


Aktlengesellschait für Pappenfabrikation. Ger- 
hard Kaul und Ernst Nathan sind nicht 
mehr Vorstandsmitglieder. 


A.-G. der Pittener Papierfabrik in Wien. Aus 
dem Vorstande ist ausgeschieden Hofrat Wilhelm 
Hartmann, Berlin, infolge Ablebens am 13. Mai 
1926, Als Vorstandsmitglied ist bestellt Fritz Wil- 
helm Hartmann, Großindustrieller, Berlin. 


„Carinthia“ Pappenfabrik, Gesellschaft m. b. H. 
in VIllach, Kärnten. Die Gesellschaft hat nur zum 
Zwecke der Umwandlung in die offene Handels- 
gesellschaft „Carinthia“ Pappenfiabrik Gustav Horn- 
berg & Co. und zum Fortbetriebe der von ihr be- 
triebenen Unternehmungen durch obige offene Han- 
delsgesellschaft die Auflösung beschlossen und ist in 
Liquidation getreten. Die Firma ist geändert in 
„Carinthia“ Pappenfabrik, Gesellschaft m. b. H. in 
Liquidation. Gelöscht werden der Geschäftsführer 
Walter König und die Prokuristen Walter 
Schmidt und Ing. Wilhelm Lindner. Liquida- 
tor ist der bisherige Geschäftsführer Gustav 
Hornberg, Fabrikant in Baden bei Wien, Bion- 
dekergasse 9. 


25jähriges Jubiläum. Herr Paul Titge- 
meyer, Prokurist bei der Firma Felix Schoeller jr., 
Feinpapierfabrik, Burg Gretesch bei Osnabrück, be- 
geht am 1. September den Tag. an welchem er vor 
25 Jahren bei dieser Firma als Lehrling eintrat. 


Beilagen-Hinweis, 

Der heutigen Nummer liegt eine Beilage der 
Firma Bühring Aktiengesellschaft, Landsberg, Bez. 
Halle, über „Wärmeersparnisse durch Apparate“ bei, 
die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Herr Kommerzienrat Julius Vogel, Vorstands- 

mitglied der Patentpapierfabrik zu Penig 1868 
bis 1893, von da ab dem Aufsichtsrat dieser Gesell- 
schaft angehörend, Mitbegründer und Ehrenmitglied 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten, ist am 
26. August d. J. in Gries bei Bozen, wo er seinen 
Alterssitz genommen hatte, im 88, Lebensjahr ge- 
storben. Die Beisetzung findet im Dresdener Erb- 
begräbnisse statt. Nachrufe des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten sowie der Patentpapierfabrik zu 
Penig, siehe heutige Nummer, Seiten 979 und 994. Ein 
Lebensbild des Dahingegangenen werden wir folgen 
lassen. 


Herr Curt Roehr, Inhaber der Curt Roehr’schen 

Papierfabrik G. m. b, H., Arnsdorf, Rsgb., ist 
am 24, August 1926 nach langem, schwerem Leiden 
im 62. Lebensjahr gestorben. 


Der Papierverbrauch pro Kopf der Bevölkerung 
beträgt nach „Papirjournalen“ in den Vereinig- 
ten Staaten 75 kg, in England 37 kg, in 
Deutschland 22 kg, in Norwegen 18 kg, in 
Japa.n 8 kg. Kr. 


Tarifermäßigungen für den Holztransport in der 
l Tschechoslowakei. 

Die tschechoslowakischen Staatsbahnen gewähren 
Frachtermäßigungen für den Transport von Schleif- 
holz der Pos. D3la von den Stationen Vsetin, 
Lichkov und Kysperk nach der Station Brod nad L. 
im Rückvergütungswege, wenn bis 31. Dezember d. J. 
ein Mindestquantum von 2000 Tonnen verladen wird. 
Ferner werden Tarifnachlässe für den Transport von 
Holz der Pos. D30 von diversen slowakischen und 
mährischen Aufladestationen nach den Elbeumschlag- 
häfen Holeschowitz, Melnik Elbeumschlag und Kralup 
mit Gültigkeit bis zum 31. Dezember d. J. gewährt. 
Diese Begünstigungen sind für die Belebung des 
Rundholzexportes nach Deutschland von Bedeutung. 

Die tschechoslowakischen Staatsbahnen haben 
trotz aller Proteste der inländischen Forst- und 
Holzwirtschaft die Transitbegünstigungen 
für den Transport polnischer Rund- 
hölzernach Deutschland vor wenigen Ta- 
gen für den Transport polnischer Rohhölzer der 
Tarif-Pos. D30a Stammholz. D31a Schleif- und 
Zelluloseholz und D 32a Grubenholz mit Gültigkeit 
vom 5. August auf zwei neue deutsche Grenzstationen 
ausgedehnt, und zwar von den polnischen Stationen 
Petrowitz und von Oderberg nach Tetschen a. d. 
Elbe und Tetschen-Laube (Elbehafen). WO. 


Neues Statlonen verzeichnis der polnischen Bahnen. 
Um einem lang geforderten Bedürfnisse zu ent— 
sprechen, haben die polnischen Bahnen ein neues 
Stationenverzeichnis veröffentlicht, welches den mo- 
dernen Anforderungen entspricht, denn es enthält im 
Gegensatz zu den früheren Ausgaben sämtliche Sta- 
tionen der staatlichen Normal- und auch der privaten 
Schmalspurbahnen alphabetisch aufgeführt. Auch ein 
komplettes Streckenverzeichnis. Bei jeder Station 
sind genaue Daten und Angaben über ihre technische 
Verwendbarkeit, über Rampe, Wage usw. und über 
eventuelle Zollabfertigungsmöglichkeiten angebracht. 
Dieses Buch, welches bei den Tarifabteilungen der 
polnischen Bahndirektionen zum Preise von 15 Zloty 
erhältlich ist, enthält auch zwei große Eisenbahnkarten 
Polens. Wo. 
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Schuldlügenmedallle. 


Von Herrn Pꝙchhierfabrikant Eduard Raithel- 
huber in Gemmrigheim a. N. stammt der Entwurf 
zu einer Medaille, die zum Kampf gegen die Kriegs- 
schuldlüge aufruft. 

Die Medaille zeigt auf der Vorderseite das Bild 
des Reichspräsidenten von Hindenburg. Sie gibt in 
der Umschrift die schönen Worte wieder, welche er 
in seiner Botschaft an die Stockholmer Konferenz am 
18. August 1925 richtete: „Mögen Ihre Beratungen 
in dem Geist der Liebe und des Sichverstehens der 
Völker sich vollziehen“. Sie wurden von den Ver- 
tretern aller Nationen mit Jubel begrüßt und sollen 
für alle Zeiten festgehalten werden. 

Auf der Rückseite zeigt die Medaille die Gestalt 
der Germania mit dem Brustschild des deutschen 
Reichsadlers, mit wallendem Haarschmuck und flat- 


terndem Mantel, in der rechten Hand die angesetzte 
Posaune. Ohne Krone, ohne Schild, ohne Schwert 
greift sie zur einzigen, zur geistigen Waffe des 
Worts. Wie eine Fanfare ruft sie den Völkern zu: 
„O Land! Land! Land! Höre des Herrn Wort“, mit 
der so ernsten Aufforderung: „Darum leget die Lüge 
ab und redet die Wahrheit.“ Der Kampf gegen die 
furchtbare „Kriegsschuldlüge“ wird allegorisch dar- 
gestellt in der auf dem Boden kriechenden Schlange. 
welche Germania zertritt. Germania ruft den Völkern 
mit dem Schall ihrer Posaune die Aufforderung zu: 
„Tilgt den Versailler Vertrag, dann erst wird's Friede 
und Tag.“ 

Die Medaille ist 50 mm groß und wird in Silber 
und Bronze von der Stuttgarter Metallwarenfabrik 
B. Mayer & Wilhelm, Rotebühlstraße 119, hergestellt. 


Am 26. August ds. Js. verschied im hohen Alter von 87 Jahren 


Herr Kommerzienrat 


Julius Vogel 


in Gries bei Bozen, 


der seit 1868 mit unserem Unternehmen auf das engste verbunden war. 
Zuerst für die Vorbesitzer unserer Fabrik als Leiter, dann als Direktor 
der neugegründeten Aktiengesellschaft und seit 1893 als Mitglied des 
Aufsichtsrates hat er sich große Verdienste um unsere Firma erworben. 
Seiner Tüchtigkeit hat unsere Gesellschaft viel zu verdanken. Aber auch 
über seinen engeren Wirkungskreis hinaus hat sein Name in der gesamten 
deutschen Papierindustrie stets einen guten Klang gehabt. Für seine lang- 
jährige Wirksamkeit im Interesse unseres Unternehmens sind wir ihm zu 
außerordentlichem Danke verpflichtet und werden sein Andenken stets in 
hohen Ehren halten. 


Aufsichtsrat und Direktion 
der Patentpapierfabrik zu Penig. 


Am 24. d. Mts. / 5 Uhr nachm. verschied nach langem, schwerem Leiden mein unvergeß- 
licher Mann, unser treusorgender Vater, lieber Bruder, Schwager und Onkel, der 


Fabrikbesitzer Curt Roehr 


im 62. Lebensjahre. 
Dies zeigt im tiefsten Schmerz im Namen der Hinterbliebenen an 


Frau Martha Roehr 


geb. Curtius. 
Arnsdorf i. Rsgb., 25. August 1926. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Umstellung einer Feinpapierfabrik aul Braunkohlenfeuerung und 


Abdampfverwertung und die hierdurch erzielte Ersparnis. 
Von Rudolf Hopp jr. in Birkesdorf b. Düren. 


Inhalt: Alte und neue Kesselanlage. — Grund 
der Umstellung und erzielte Ersparnis. — Vor- 
schlag und Umbau der Dampfmaschine auf Gegen— 
druck, Zwischendampf und Frischdampfzusatz. — 
Steuerung. — Die verschiedenen Arbeitsmöglich- 
keiten. — Erzielbare Ersparnis. 


Der schlechte Wirkungsgrad der veralte- 
ten Kesselanlage und die unwirtschaftliche 
Beheizung der Fabrikationsmaschinen und 
Fabrikräume mit Frischdampf, die besonders 
im Winter für Raumheizung hoch ist, ver- 
anlaßte die Umstellung. Planmäßig vor- 
gehend, wurde zuerst die Kesselanlage, die 
in Abb. 1 dargestellt ist, in Angriff genom- 
men. Bei ihr waren die Kessel mit Ausnahme 
von Nr. 8 nicht eingemauert; brauchbare 
Ueberhitzer waren nur an Nr. 3 und Nr. 8 
vorhanden. Die Flammrohrkessel Nr. 6 und 
Nr. 7 wurden nicht mehr benutzt, die 
Flammrohrkessel Nr. 4 und 5 und als Re- 
serve Wasserrohrkessel Nr. 8 lieferten den 
Frischdampf mit 41, atü, während Nr. 1, 2 
und 3, letzterer in Reserve, die Hauptdampf- 
maschine und die Antriebsmaschinen der 
Papiermaschinen mit Dampf von 12 atü be- 
schickten. Zwei Kamine von je 40 m Höhe 
besorgten den Zug. Jedem war ein Vorwär- 
mer vorgeschaltet von 96 bzw. 160 qm 
Heizfläche. 

Das umgebaute Kesselhaus zeigt Abb. 2. 
Alle Flammrohrkessel wurden entfernt, Kessel 
Nr. 3 an seinen jetzigen Standort verlegt 
und Nr. 4a neu aufgestellt. Alle Kessel er- 
hielten Ueberhitzer, vertikale Zugführung 
und Einmauerung. Kessel 1 und 2 behielten 
ihre Planroste und blieben weiterhin für 
Steinkohlenfeuerung. Kessel Nr. 3, 4a und 8 
erhielten Treppenroste für Braunkohlenfeue- 
rung. Der Dampfdruck wurde allgemein auf 
12 atü gebracht und für Heizzwecke auf 4 atü 
reduziert. Die Vorwärmer wurden zusammen- 
gebaut und auf 352 m? Heizfläche vergrößert, 
einem neuen Schornstein von 80 m Höhe 
vorgeschaltet, dessen größere Zugkraft die 
Kesselleistung erheblich steigerte. Um die 
Anlage wirtschaftlich zu gestalten, wurde, 
weniger Rücksicht nehmend auf das größere 
Volumen als auf den 3,5fach geringeren 
Heizwert der Braunkohle gegen Steinkohle, 
eine mechanische Kratzerzuführung zu einem 
Elevator von 12,5 t Stundenleistung gewählt, 


der die Braunkohle in einen Silo mit Trans- 
portbandverteilung befördert. Der Silo, 
dessen Fassungsvermögen zu 350 t bestimmt 
wurde, erhielt seine zweckmäßige Aufstellung 
über den Braunkohlenkesseln, von wo die 
Kohle selbsttätig in Rutschen auf den Rost 
gelangt. Die Entladung der Braunkohle vom 
Waggon aus geschieht in Trichter, die über 
dem Kratzer liegen. Eine Rangieranlage 
macht von der zuführenden Bahn unab- 
hängig. Die Entaschung der trichterförmig 


borwärmer 96m? 


Abb. 1. Alte Kesselanlage. 


ausgebildeten Kessel- und Vorwärmerkam- 
mern besorgt eine pneumatische Entaschungs- 
anlage. 

Maßgebend für die Umstellung auf 
Braunkohle war die damalige Wärmediiferenz 
zwischen Steinkohle und Braunkohle, die sich 
nach dem Durchschnittspreis der ersten 
Hälfte des Jahres 1919 wie folgt ergibt: 


Eine Tonne Steinkohle von 7000 WE 
— 7000000 WE kosteten frei Kes- 


selhaus 157.20 
1 000 000 WE also „ 8.17 
Eine Tonne Braunkohle von 2000 

WE = 2000000 WE kosteten 

frei Kesselhaus „ 12.65 
1000 000 WE also „ 6.33 


Hiernach war der Preis für 1000 kg 
Dampf, bei Normaldampf und einem Kessel- 
wirkungsgrad von 60 v. H.: 


1 “m? 
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für Steinkohle / 57.20: nn M 8.70 
und 

für Braunkohle M 12.65 : 1 — M 8.70 


Der Preis war also für Braunkohle um 
22,4 v.H. günstiger. Er stellte sich bei 
gleicher Berechnungsart mit dem heutigen 
Preise um 25 v. H. und unter Benutzung der 
Preise für 1000 kg Dampf nach den Spalten 
Statistik der Versuchszusammen- 
stellung um etwa 21 v.H. günstiger. 

Die Ersparnis, die durch den eigentlichen 
Umbau erzielt wurde, ist unter Benutzung 


| Elevator 


a * * 
22 


Gleis I 


Abb. 2, Neue Kesselanlage. 


der Spalten 1 und 5 nebenstehender Zusam- 
menstellung auf Abb. 3 dargestellt, wonach 
die Ersparnis 13,4 v. H. beträgt. 

Es sei zu Spalte 2 und 5 (Statistik) be- 
merkt, daß die Anlage nicht ganz belastet 
war, und das Resultat bei Vollbetrieb der 
Fabrik noch günstiger wird. Beachtenswert 
ist auch, daß die Verluste für Aufhören und 
Anfangen, Heizung an Sonn- und Feiertagen 
während der kalten Jahreszeit und Bereit- 
schaft eines Kessels, auch im Sommer für 
Löschzwecke an Sonn- und Feiertagen, ein- 
begrifien sind. | 

Bemerkenswert ist die Leistung des Vor- 
(105 — 35) 

2000 
— 7,4 v.H. betrug. Sie soll durch Isolierung 


wärmers, die im Mittel 2,107 


des Rauchkanals noch verbessert werden, 
wobei eine Verminderung der Abkühlungs- 
verluste um 20° C eine Kohlenersparnis von 
1 v. H. bringt. Der Hauptgrund hierbei ist 
allerdings, die Temperatur der Rauchgase 
beim Austritt aus dem Vorwärmer zu er— 
höhen und dadurch die Möglichkeit der Was- 
serbildung an den Rohren des Vorwärmers 
(Schwitzen) und die damit verbundene Ge- 
fahr des Anfressens der Rohre zu verringern. 
Die Taupunkttemperatur der Rauchgase liegt 
für die verwandten rheinischen Braunkohlen 
mit 60 v. H. Wasser und 2000 WE bei 640 C. 
Trotzdem nun die Rauchgastemperatur beim 
Verlassen des Vorwärmers noch zwischen 
90 und 100° C beträgt, tritt eine Kondensie- 
rung ein, wenn die Eintrittstemperatur des 
Wassers unter 300 C liegt. Diesem für die 
Haltbarkeit des Vorwärmers bedenklichen 


Firavn chle 
Fampipiciung 


SteinKohle 
Dampfbirdung 
557v.H. 


Vorwärmuno 36 y H. 


Verlust 273 U. 


Abb. 3. Durch Umbau erzielte Ersparnis von 13,4 v.H. 


Uebelstand ist zwar durch Vorwärmen des 
Wassers im Wasserreiniger möglichst begeg- 
net, nachdem der Abdampf dafür zur Ver- 
fügung steht, doch tritt ein leichtes Schwitzen 
an kalten, feuchten Tagen bei gleichzeitig 
stark feuchter Kohle noch ein, das nunmehr 
durch Erhöhung der Rauchgastemperatur im 
Vorwärmer möglichst ganz vermieden wer- 
den soll. 

Die Betriebskontrolle ist derart durch- 
geführt, daß bezüglich der Belastung der 
Anlage der Wasserverbrauch mit Scheiben- 
wassermesser festgestellt wird. Wegen der 
Schwierigkeit und Kosten des Einzelabwie- 
gens der Braunkohle wird diese waggon- 
weise gewogen und der Bunkerinhalt Mon- 
tags morgens für die verflossene Woche 
abgeschätzt. Hierbei entstehende Differenzen 
gleichen sich im Laufe der Zeit aus, so daß 
die im Verlaufe eines halben oder ganzen 
Jahres erhaltene Durchschnittsverdampfungs- 
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Versuchszusammenstellung. 


8. 3. 21 2.1.bis 6. 1.24 8. 3. 21 
(Versuch) (Statistik) (Versuch) 


8. 3. 21 | 5.1. bis4.10.25 
(Versuch) (Statistik) 


Datum des Versuches 


Bauart des Kessels Wasser- Wasser- Wasser- | Wasser- Wasser- 
rohrkessel rohrkessel rohrkessel rohrkessel rohrkessel 
Art der Feuerung . . . . 2... Planrost Plaurost Treppenrost | Treppenrost Treppentost 
Bemerkungen Vor Umbau | Nach Umbau | Kamin und Vorwä’mer alt Nach Umbau 
Dauer des Versuches st 8.25 95 7,97 | 7.23 | 4386 
Brennstoff: . .. . Sorte Steinkohle Rheinische Braunkohle 
—— 
Verheizt im ganzen . kg 3800 61 920 8 500 8900 
lu der Stunde auf I mꝰ Rostfläche . 94 131.5 121 120 163.2 
Speise wasser: 
Verdampft im ganzen 23 000 450240 17 065 19050 
In der Stunde . . . 8 A 2790 4690 2140 2640 6 464 
lu der Stunde auf I m 2 Kessel- 
heizfläche . . . : ... „ 13,2 22,1 8.62 12,1 15,31 
Temperatur: | 
Beim Eintritt in den Vorwärmer °C 28 30 28 28 35 
Beim Eintritt in den Kessel 66 80 49 49 105 
; Für Heizzwecke ’ 
Dampf: Ueberdruck. . . . ati 2.5 10.5 10,6 10,6 12 
Temperatur hinter Ueberhitzer °C — | 278 235 238 308 
Erzeugungswärme im Kessel kcal 587 \ 583,4 619 619 559,2 
E im Ueberhitzer „ — 48.4 29 30 61,1 
= im Vorwärmer „ u 38 50 21 21 70 
Zusammen 625 | 681,8 669 | 670 | 690,3 
Heizgase: 
Cor Gehalt am Kesselende v. H. 5.1 9,1 10,6 13,5 10,6 
Temperatur am Kesselende C 230 370 239 249 239 
š vor Vorwärmer , = 246 — — 195 
= nach Vorwärmer „ 118 102 — — 93 
„ der Luft im Kesselhaus, 17 12 17 17 23 
Zugstärke: Ueber Rost mm W.-S. 5 — 10 10 
Am Kesselende . . . š 14 — 14 13 | Din. 13,2 
Am SchornsteinfuB . š 14 — 16 . 16 
Verdampfung: 
a) 1 kg Brennstoff VERCEN 
Wasser kg 6,05 7.27 2.01 2.14 2.107 
b) desgleichen bezogen zur 
Normaldampf 639 WE . . „ 5,93 7,17 2,1 2,24 2.28 
Brennstoffpreis: Für 1000kg 
frei Kesselhaus einschließlich 
Heizer und Entladerlohn . . A 21,92 21,92 5,39 5 39 5.03 
5 (ohne Bunker) | (ohne Bunker) | (mit Bunker) 
Wärmepreis: 
Für 1600000 Kcal.. 3,43 3,13 2,70 2,70 2,52 
Dampfpreis: 
Für 1000 kg nach a) . . . . 3,62 3,02 2,68 2,52 2,39 
Für 1000 kg nach b) . . , 3,70 3,06 2,56 2,41 2,21 
Wärmeverteilung: 
Nutzbar gemacht: WE V. Hf. WE v. H. WE v. H. WE v. H. WE V. H. 
a) zur Dampibildung . . . .!| 3560 | 55,7 4241 | 60,6 | 1244 m 2,2 | 1310 | 65,5 | 1178 | 59 
b) Ueberhitzung . g. — — 3852 5 | 58 2.9 64 3.2 19 | 63 
c) Vorwärmung . . . . 230 o 3.6 364 5.2 42 21 44 2.2 147 7.4 
Insgesamt 3790 59,3 | 4957 | 70,8 1344 67.2 1418 | 70,9 p 1454 | 72.7 
Verloren: | | 
a) Im Schornstein durch freie 
Wärme der Rauchgase . . . 1506 23,6 | 1428 20,4 324 16,2 | 26,9 13,4 9,8 
b) Herdrückstände durch Strah- | 
lung, Leituog, Ruß, unver- 
brannte Gase (Restverlust) .|| 1090 17,1, 615 | 88 332 al ma 31,3| 15,7 E 350 17,5 
6386 | 100 | 700 | 100 | 2000 | 2000 | 100 200 10 2000 | 100 
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ziffer als genau angesehen werden muß. 
Temperatur, CO- und CO- + H:-Gehalt der 
Rauchgase werden auf elektrischem Wege 
festgestellt und mit Mehrfarbenschreiber re- 
gistriert. Die übrigen Temperaturen werden 
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mittels Quecksilberthermometer dauernd ge- 
messen. Die Zugverhältnisse werden durch 
einen registrierenden Differentialzugmesser 
überwacht. 

(Fortsetzung folgt.) 


Cellophane. 


Unter Cellophane versteht man eine Cellu- 
losehydratfolie, die aus Viskoselösungen 
durch Fällung mit Ammoniumsulfat oder 
Ammoniumchlorid erhalten wird. Es stellt 
ein klares Häutchen, einen Film dar, der 
elastisch ist, nicht bricht und gegen Feuch- 
tigkeit indifferent ist. Es ist öl- und gasdicht, 
feuerungefährlich und nicht explosibel, in 
Wasser und Alkohol unlöslich. Seine Gas- 
dichtheit und seine antiseptischen Eigen- 
schaften machen es zum Einschlagen von 
Genuß- und Nahrungsmitteln sehr geeignet. 
Auch kann es als Ersatz für Guttapercha und 
Zelluloid dienen. 

Zuerst wurde das Produkt in Frankreich 
(Thaon) hergestellt, und zwar Filme bis zu 
2 km Länge bei einer Dicke von 0,2—1 mm. 
Das Gewicht dieser Filme ist je qm 15—16 g. 
Zur Durchführung der technischen Herstel- 
lung solcher Filme bedarf es einer Einrich- 
tung, die aus etwa 12 Trögen besteht. In 
dieser befinden sich Rohrschlangen zur Zir- 
kulation von heißem Wasser oder Dampf. 
Die Viskose wird durch einen Trichter in 
die Einrichtung eingeführt. Der Boden des 
Trichters, der von einem sich über den 
ganzen Apparat erstreckenden Schlitz gebildet 
wird, wird bei Beginn des Betriebes ver- 
schlossen und durch den Schlitz ein Gaze- 
band gezogen, das um im ersten Trog 
gelegene Walzen geführt ist. Dieses Band 
läuft in einen Riemen aus, der durch die 
ganzen Tröge hindurchgeht und aus dem 
letzten Trog austritt. 

Man bringt nun in den ersten Trog die 
wässerige, konzentrierte Lösung des als Fäll- 
mittel dienenden Ammoniumsalzes und be- 
schickt die beiden folgenden Behälter mit 
einer wässerigen Kochsalzlösung. In die 
weiteren drei Tröge wird eine Mineralsäure, 
in die nächsten vier Gefäße kaltes und in die 
zwei letzten Behälter heißes Wasser einge- 
führt. Die in dem ersten Troge liegenden 
sieben Walzen, von denen vier oben und drei 
unten liegen, werden von einem mechani- 
schen Antriebe in Bewegung gesetzt. Dieser 
besteht aus einer Längswelle, die durch die 
ganze Einrichtung hindurchläuft, wodurch 
den verschiedenen Walzen die gewünschte 
Drehbewegung erteilt wird. 


Im zweiten Behälter sind ebenfalls sie- 
ben Walzen in gleicher Weise angeordnet, 
ebenso im dritten, vierten und fünften Troge. 
In dem fünften, mit Säure beschickten Gefäß 
ändert das gebildete Häutchen seinenCharakter 
und wird unter der Säurewirkung unlöslich 
gemacht; es ist nun genügend fest und 
braucht nicht mehr, wie in den ersten vier 
Trögen, getragen zu werden. 

Sind die verschiedenen Tröge mit den 
obengenannten Flüssigkeiten beschickt und 
die Walzen in Bewegung gesetzt, so Öffnet 
der an der vorderen Anlage stehende Arbeiter 
den Boden des Trichters am ersten Trog. 
Das mit dem Riemen in Verbindung stehende 
Gewebeband setzt sich in Bewegung und 
die aus dem Trichter in Berührung mit dem 
äußeren Rand des Gewebebandes austre- 
tende Viskoselösung kommt in dem Ammon- 
salzbade zur Koagulation. Das sich weiter- 
bewegende Band zieht somit eine koagulie- 
rende dünne Schicht aus der Viskoselösung 
nach sich, wobei die in dieser Weise zuge- 
führte Schicht durch die in dem Trichter 
befindliche Viskose ergänzt wird. 

Das in dem ersten Trog völlig koagulierte 
Blättchen wird in dem zweiten Trog mit 
einer wässerigen Kochsalzlösung von den 
vorhandenen Sulfiden und Polysulfiden ge- 
reinigt, ebenso im dritten Troge. 

Im vierten und fünften Troge kommt das 
Hläutchen in eine Mineralsäure, die das 
xantogensaure Natrium zersetzt und ein 
Zellulosehäutchen bildet, das weiter in dem 
sechsten Troge durch Mineralsäure unlöslich 
gemacht wird. 

Damit ist der chemische Prozeß beendet 
und das feste Häutchen wird hierauf in den 
folgenden sechs Trögen gewaschen. Ist das 
außerste Ende des Gewebebandes, das die 
Zellulosehäutchen nach sich zieht, in dem 
hintersten Teil der Einrichtung angelangt, 
so wird das Häutchen am Rande seiner Ver- 
bindung mit dem Gewebestoff mittels einer 
Schneidevorrichtung abgeschnitten und das 
Ende des lläutchens auf einen zylindrischen 
Aufwickler gebracht. 

Das Zellulosehäutchen kann auch zusam- 
mengefaltet oder in Färbe-, Trocken- oder 
Schneidemaschinen geleitet werden. 
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Dieses Verfahren wurde in Deutschland 
1909 durch D.R.P. Nr. 237152 geschützt. 
Cellophane ist schon länger bekannt, jedoch 
schien es, als könne es sich nicht zu prakti- 
scher Bedeutung durchringen. In den letzten 
Jahren ist aber in Paris eine Fabrik errichtet 
worden, die die Firma La Cellophane trägt 
und sich mit der Herstellung der Cellophane 
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und ihrer weiteren Verarbeitung beschäftigt. 

Die Firma Kalle & Co. in Biebrich a. Rh. 
hat von dieser Gesellschaft Lizenzen erwor- 
ben und stellt als erste in Deutschland Cello- 
phane in wunderbaren Ausführungen her. 
Cellophane dürfte als Packmaterial in Zu- 
kunft eine große Rolle spielen. 

A. 


Zeitschriftenschau. 


Untersuchungen über die Chemie der 
Sulfitzellstoffkochung. IV. E. Hägglund; 
Svensk Kemisk Tidskrift 38, Nr. 7 (1926). 

Unter Bezugnahme auf frühere Mitteilun- 
gen (Sv. Kem. Tidskr. 37, 1925) erhielt der 
Verfasser erneute Bestätigung seiner Theorie 
über den Verlauf der Sulfitzellstoffkochung. 
Danach verläuft dieser Prozeß in zwei völlig 
getrennten Stufen. Die Addition der schwef- 
ligen Säure an eine ungesättigte Verbindung 
verläuft schon bei Temperaturen bis zu 
1000 C sehr schnell. Die Hydrolyse der ge- 
bildeten Lignosulfonsäure-Kohlehydratverbin- 
dung vollzieht sich sodann im zweiten Teil 
der Kochung und erfordert eine gewisse 
Wasserstoffionen konzentration in der Koch- 
lauge. Durch Studium der Zusammensetzung 
der Holzrückstände nach verschieden langer 
Kochzeit kann das Fortschreiten der Sulfon- 
säurebildung verfolgt werden. Das Lignin 
muß auf Grund zahlreicher Versuche sehr 
frühzeitig sulfoniert werden. 

Versuche, das sulfonierte Lignin durch 
Hydrolyse mit 1% iger Salzsäure in Lösung 
zu bringen, zeigten, daß 60% des Lignins 
bereits nach einer Stunde hydrolysiert waren, 
während nach 8 Stunden noch immer 18 % 
ungelöst verblieben. Es scheint daher, daß 
größere Anteile der Hydrolyse leichter unter- 
liegen, wie gewisse kleinere Anteile. Der 
Verf. ist der Ansicht, daß diese Erscheinung 
auf eine Polymerisation des Lignosulfonkom- 
plexes zurückzuführen sei, und er führt auch 


Russisches 


und alles 
| andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., ma. 


die technisch bekannten und gefürchteten 
Schwarzkochungen auf eine derartige Er- 
scheinung zurück. 

In den ungebleichten Zellstoffen ist nach 
dieser Theorie Lignin nicht als solches, 
sondern in Form „fester“ Lignosulfonsäure 
vorhanden. Die neueren Versuche von Kirm- 
reuther, Schlumberger und Nippe, bestätigen 
die Auffassung des Verfassers. 

Spielt sich die zweite Hälfte der Sulfit- 
kochung als hydrolytischer Vorgang ab, 80 
ist eine Kenntnis der obwaltenden Wasser- 
stoff-Ionen konzentrationen besonders wert- 
voll. Von den in Rede stehenden Methoden 
scheidet diejenige unter Zuhilfenahme von 
Indikatoren aus. Auch die potentiometrische 
Messung scheidet aus; die Versuchsanord- 
nung nach Michaelis mit stehender Wasser- 
stoffatmosphäre liefert ungenaue Werte, weil 
die Elektroden durch Bildung von Schwefel- 
Wasserstoff vergiftet werden. Verfasser hat 
dementsprechend die Rohrzuckerinversions- 
methode zur Anwendung gebracht. 

Eine Reihe von drei Kochversuchen mit 
Kalzium, Magnesium und Ammonium als 
Base wurde laufend durch Untersuchung 
abgestoßener Kochlauge hinsichtlich der 
bestehenden Wasserstoffionenkonzentration 
beobachtet. Es ergab sich, daß zu Beginn 
der Kochung eine merkliche Herabsetzung 
der Wasserstoffionenkonzentration eintritt, 
die nach Auffassung des Verf. auf die Addi- 
tion der schwefligen Säure an den Lignin- 


Papierholz 


Holz- 


Hambnrg 27 
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komplex zurückzuführen ist. In dem Maße, 
wie die Kochung fortschreitet, wächst die 
H-Ionenkonzentration, eine Steigerung, die 
gegen Ende der Kochung besonders stark 
wird. Diese Steigerung wird darauf zurück- 
geführt, daß die in Lösung gegangene Ligno- 
sulfonsäure stärker ist als die verbrauchte 
schweflige Säure. Zur Steigerung der Azi- 
dität trägt auch gebildete Schwefelsäure bei. 
Bezüglich der Hydrolyse der Kohlen- 
hydrate zeigte sich, daß im Anfang der 
Kochung mehr Pentosan als Hexosan in 
Lösung geht. Erst gegen Ende der Kochung 
wird mehr Hexosan in Lösung gebracht 
und zu diesem Zeitpunkt wahrscheinlich auch 
der Celluloseanteil angegriffen. Es ist dabei 
praktisch belanglos, welche Base (Ca, Mg 
oder NH.) zur Anwendung gebracht wird. 
Nach der Theorie über den Mechanismus der 
Sulfitzellstoffkochung mußte erwartet werden, 
daß der Aufschluß von den zur Verwendung 
gelangenden Kationen unabhängig sei. Der 
Verlauf von Sulfitkochungen mit den ge- 
nannten drei Basen bestätigte, daß der 
Schwefelgehalt der Zellstoffe zu verschiede- 
nen Zeiten praktisch gleich groß ist. Was 
die Festigkeitseigenschaften der Zellstoffe be- 
trifft, so stellte sich heraus, daß bei allen 
zur Anwendung gebrachten Laugen das 
Festigkeitsmaximum zu der Zeit der Kochung 
erreicht wird, wo analytisch kein „dispo- 
nibles“ Sulfit nachzuweisen ist. Längeres 
Fortsetzen der Kochung führt zu Festigkeits- 
schädigungen, und es scheint, daß Ca-Laugen 
hierbei gefährlicher sind als Laugen mit 
anderen Sulfiten. Dr. W. 
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Nordströms Trockenturmanlage für Hack- 
späne. Paper Trade Journal 55, Vol. 83, 
Nr. 5, T. S. Seite 41 (1926). 

In der neuen Sulfatzellstoffabrik der 
Crown Willamette Paper Co. in Camas, 
Wash., sind zwei Trockentürme für Hack- 
späne nach den Plänen Otto Nordströms er- 
richtet worden. Die Einführung dieses 
Trockensystems, die überall dort von ganz 
besonderer Bedeutung wird, wo feuchtes, 
geflöztes Zellstoffholz zur Verwendung kom- 
men muß, verdient besondere Beachtung. 
Zur Heizung und Trocknung werden die 
heißen Abgase der Ablaugenregenerations- 
anlage verwendet. Auf diese Weise wird 
nicht nur eine nutzbringende Verwertung der 
Abwärme erzielt, sondern gleichzeitig, da die 
heißen Abgase durch die Holzschicht geleitet 
werden, eine vollständige Reinigung derselben 
von Flugstaub und riechenden Beimengungen 
erzielt. Das getrocknete Holz gestattet eine 
weit größere Ausnützung des Kocherinhaltes 
und gewährleistet durch die Gleichmäßigkeit 
der Hackspäne in bezug auf Feuchtigkeits- 
gehalt einen besseren Aufschluß. 

(Wir werden auf diese interessante Er- 
findung noch ausführlicher zurückkommen, 
bemerken aber heute schon, daß der Ge- 
danke, die übelriechenden Abgase und 
Dämpfe der Sulfatzellstoffabriken mit einem 
Holzkontakt in Berührung zu bringen und 
dadurch geruchlos zu machen, bereits vor 
Jahren von Schwalbe in die Tat umge- 
setzt worden ist. Es sei diesbezüglich auf 
die deutschen Reichspatente 319594 und 
389 206 verwiesen. D. Ref.) Dr. W. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff- und Strohstoflabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 
Preis 5 R.-M. 
Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Stalb Verlag. Biberach (RiB), Württbg. 


Maschinen-Siebe 


aller Art ln anerkannt vorzügllcher Beschaffenheit llefern 


Foest & Loesche, jm. zun & , ROosslau Gun 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
etrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
benso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 

is Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragesteliers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 


Ar den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


seinen Sohn“. 


‚Briefe eines Papiermachers an 


Frage Nr. 3449. Leistung der Rundsieb- 
maschine. Es wird vielfach behauptet, daß bei der 
Herstellung von Wickelpappen auf der einzylindrigen 
Rundsiebmaschine eine Stundenleistung von 25 kg 
pro Quadratmeter Siebfläche erzielt werden kann. 
Wir haben diese Ziffer in unserer Braunpappenfabrik 
mit unseren einzylindrigen Rundsiebmaschinen von 
850 mm Zylinderdurchmesser nicht erreichen können 
und ersuchen um Aussprache, ob diese Ziffer tat- 
sächlich praktisch erreicht und auf die Dauer im 
normalen Betriebe gehalten werden kann. Welche 
Einrichtungen sind notwendig (Gautsche, Sauger, 
welche Filzgeschwindigkeit)? 

Wir bemerken noch, daß wir eine gute, griffige, 
nichtspaltende Kartonnagenpappe erzeugen. E. S: 


Frage Nr. 3450. Filzverbrauch bei Braun- 
holzpapier und -pappen, Ich habe m. E. einen sehr 
hohen Filzverbrauch und möchte bitten, mir im Brief- 
kasten Auskunft über die normale Laufdauer von 
Filzen zu geben. Es handelt sich um: Naßfilze, 11,6 m 
lang, die mit Voithscher Filzwäsche laufen, Steige- 
filze, 7 m lang, Manchons, obere, 400 mm Walzen- 
durchmesser, untere Walze läuft nackt. Hergestellt 
wird Braunholzpapier mit 40/45 m/min. Durchschnitts- 
geschwindigkeit, 50—250 g/ am, in der Hauptsache 
80—130 g/qm, aus Braunschliff unter Zusatz von 20 
bis 30 % reiner Lederpappenabfälle. Füllstoffe werden 
nicht verarbeitet. Arbeitsbreite 150 cm. 

Ferner Pappennaßfilze, 7,9 m lang. Maschinen- 
leistung etwa 15—16 Zentner in 24 Stunden bei 
100 em Arbeitsbreite. Stoff wie für Papier. D. 


Frage Nr. 3451. Verwertung von Fangstofi 
einer Strohpappeniabrik. Wer kennt eine Verwer- 
tungsmöglichkeit der in der Kläranlage sich absetzen- 
den Rückstände von mit Kalk aufgeschlossenem 
Stroh? Ist es vielleicht möglich, nach voraufgegan- 
gener Trocknung Brenn- oder Dungstoffe daraus 
herzustellen? Strohpappenfabrik. 


Frage Nr. 3452. Tierleimung. Wie leimt man 
mit Tierleim im Holländer am besten? D. 


Preßtücher. 
Antwort auf Frage Nr. 3441 in Nr. 33, S. 916. 
l. Die Anschaffungskosten für Preßtücher sind 
sehr minimal, wenn Sie Jute (Packleinen) verwenden. 
Sie bestellen sich eine Rolle in passender Breite und 
lassen hiervon die Preßtücher abschneiden und an 


durch Stirnräder, 


— l. 1 P. 


den Rändern einsäumen. Diese Jute können Sie in 
beliebiger Markierung von der Textilindustrie haben. 
Die Tücher müssen in der Länge wie auch in der 
Breite etwa 10 cm größer sein, als das Format der 
nassen Pappen. K.W. 


II. Ich habe mehrere Sorten Preßtücher auspro- 
biert und bin zu der Ueberzeugung gekommen, daß 
die sogenannten „Nesseltücher‘ die geeignet- 
sten sind. Sie hinterlassen keine Markierung und 
sind sehr haltbar. „Nesseltücher“ sind sehr fein ge- 
webt und müssen von Zeit zu Zeit mit lauwarmem 
Wasser gründlich ausgewaschen werden, damit die 
Poren des Gewebes wieder frei werden und die 
Tücher beim Auspressen nicht platzen. Die „Nessel- 
tücher“ sind etwas teurer als die Leinentücher, haben 
jedoch eine größere Lebensdauer. TA 


III. Am geeignetsten und haltbarsten sind PreßB- 
tücher aus reiner Wolle, die durch Imprägnieren 
gegen Fäulnis geschützt sind. Die Tücher müssen 
an denjenigen Seiten, an denen sie keine Webkante 
besitzen, mit der gleichen Wolle, aus welcher der 
Filz gewebt ist, umsäumt sein. Sobald die Tücher 
verlegt sind, sind sie in warmem, nicht zu heißem 
Wasser mit Schmierseife zu waschen und an der 
Luft zu trocknen. Preßtücher in entsprechender 
Qualität liefern die meisten Filztuchfabriken, die im 
Wochenblatt für Papierfabrikation inserieren. 

H. Post. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


IV. Sie können alte Naßfilze als Preßtücher ver- 
wenden, wenn genügend vorhanden sind. Am besten 
sind Leinen- bzw. Hanftücher aus ungebleichter 
Faser, die in jedem Textilgeschäft oder Warenhaus 
in Rollen zu haben sind. Je nach der gewünschten 
Markierung. können Sie gröbere oder feinere Tücher | 
verwenden. Die Tücher sind jede Woche mit schwa- 
chem Sodawasser warm auszuwaschen, zu spülen 
und zu trocknen, wodurch ihre Lebensdauer bedeu- 
tend erhöht wird. Es ist zu empfehlen, die Tücher 
mit der Fabrikmarke zu zeichnen. K. 


Auslärbungen von Aitpapierstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3442 in Nr. 33. S. 916. 

I. Jede Farbenfabrik nennt Ihnen 5 die 
billigste dampf- und wasserfeste Färbung für ein 
eingesandtes Muster. Nicht brauchbar sind die sauer 
ziehenden Farbstoffe, wogegen die basischen sich gut 
eignen. — ck. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


-Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema Sachsen. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


Karteile und Kartelipolitik. 


Die Kartell-Literatur ist an zusammenfassenden 
Darstellungen ziemlich arm. Den Untersuchungen, die 
man antrifft, liegen meist Einzelfragen und Vorgänge, 
wie sie der tägliche Ablauf des Wirtschafts- und 
Kartellgeschehens mit sich bringt, zugrunde: Pro- 
bleme, die ihre Begrenzung entweder durch die Zeit 


schiedenen Typen, die anzutreffen sind, sind klein 
an der Zahl. Wenn man so will, könnte man in 
di:ser Zusammendrängung des ökonomischen Verlaufs 
auf wenige Formeln sogar eine Art Erlösung von 
der ungeheuren Vielzahl der menschlichen Tausch- 
güter, ihrer Gewinnung und ihrer Verteilung er- 
blicken. Verdrossenheit und die liebe Eigensucht 


oder durch das mehr oder weniger ausschließliche aber lechzen immer wieder nach dem Zwiespalt. 

Interesse eines bestimmten Wirtschaftsausschnittes Letzte Gegenwart und Gegenwart, die rasch 

erfahren, Vergangenheit geworden ist, stehen voran. Es ist 
Um so mehr ist das knapp 100 Seiten fassende natürlich, daß die Fragenkomplexe, die der Nach- 


Werkchen „Kartelle und Kartellpolitik“ von Dr. Max 
Metzner, Berlin, zu begrüßen. Dr. Metzner ver- 
fügt als Leiter der Kartellstelle des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie nicht nur über umfangreiches 
Material, aus dem er Tatsachen und Erkenntnisse 
schöpfen kann, sondern auch über eine verhältnis- 
mäßig unabhängige, deshalb objektivierende Betrach- 
tungsweise. Beide Seiten dieser Vorzugsstellung 
spiegeln sich in den Aufsätzen, die grobenteils lose 
aneinandergereiht, aber trotzdem innerlich miteinan— 
der verbunden sind, wider. Unbeengt von syste- 
matischen Erfordernissen, frei von Tendenzen, die den 
Blick zu trüben pflegen, offenbart sich die Schrift 
als das erfreuliche Dokument eines Mannes, der das. 
was er niederschreibt. miterlebt. hinterher aber auch 
kritisch. abgewogen und auf seinen Gehalt geprüft 
hat. Die heutige Zeit scheidet die Menschheit in 
Kartellfreunde und Kartellfeinde. Aufdringlichkeit und 
Zielstrebigkeit dieser beiden gegensätzlichen Stand— 
punkte haben leider das Kartellproblem arg verzerrt. 
Dr. Metzner meidet diese Gefahr, indem er sich auf 
den Boden der Tatsachen stellt, d. h. indem er gelten 
läßt, was ist: die Existenz der Kartelle rechtfertigt 
ihre Notwendigkeit. 

In vier Abschnitten behandelt er Alter, Zahl und 
Entstehung der Kartelle; Formen, Entwicklung, Tätig- 
keit und Aufgaben der Kartelle; Mißstände im Kartell- 
wesen und ihre Bekämpfung und (zuletzt) Sonder- 
fragen des Kartellproblems. Mancher vermißt viel- 
leicht ein Kapitel über die zukünftigen Aussichten der 


kriegswirtschaft ihr Gepräge gegeben haben, stark 
auf die Darstellung ausstrahlen; waren sie es doch, 
die auch in der Kartelltätigkeit, in den Schwächen 
sowohl wie in den Erfolgen, ihren gewichtigen Nie- 
derschlag fanden. Allmählich wird es lichter. Die 
Stabilisierung der Währung hat nicht nur den Ren- 
tabilitätsgedanken wieder in seine Rechte eingesetzt, 
sondern auch in erfreulichem Maße den Blick für die 
Unterscheidung von Spreu und Weizen wieder ge- 
schärft. Wie im Gefühlsleben des Menschen Wert 
und Bedeutung eines Vorganges rasch wechseln, so 
ist es auch in der Wirtschaft. Trotzdem muß man 
daran festhalten, daß jeder neue Vorgang vom vor- 
hergegangenen mittelbar und unmittelbar beeinflußt 
wird. Praktisch heißt das: Die Nachkriegswirtschaft 
wird nicht plötzlich und rasch von der Wiederher- 
stellung der alten Friedenswirtschaft abgelöst wer- 
den. Viele sehen in dieser Ablösung noch heute das 
Ziel, übersehen dabei aber die Unmöglichkeit, Wirt- 
schaftsepochen, die da waren, kurzerhand verschwin- 
den zu lassen. 

Es unterliegt keinem Zweifel, daB aus diesem 
natürlichen Entwicklungsgang die Kartelle ihre Auf- 


gaben auch für die weitere Zukunft gestellt bekom- 


men. Der Hauptwert der Metznerschen Schrift liegt 
darin, daß in übersichtlicher Weise die Grundrisse 
dieser kommenden Entwicklung aufgezeigt sind. Die 
Lektüre hinterläßt Nachdenklichkeit, fördert aber auch 
den Willen, aus den alten Kenntnissen, die am Tat— 
sachenmaterial entstanden, neue Erkenntnisse für den 


Kartelle. Dieses Thema erscheint mit Recht akut, Fortgang nicht nur des Kartellproblems, sondern der 
gehört aber wohl in eine Betrachtung, die es mit ganzen Wirtschaft überhaupt zu erschließen. Sie rest 
realen Dingen hält, nicht hinein. Uebrigens fehlt es an: Nicht nur derjenige, der sich berufsmäßig um 
an der Aufzeigung verschiedener Ansätze der Weiter- diese Dinge müht. sondern auch der eigentliche 
entwicklung keineswegs. Wer etwas vertrauter ist Träger des Kartells, nämlich der Unternehmer in 


mit den Fragen, um die es hier geht, wird für die 
nächste Zukunft seine Erwartungen weniger auf eine 
Neubildung der Kartellfiormen als auf eine Vertiefung 
und Erneuerung des Kartellinhaltes einrichten. 

Sehr gut ist der knappe historische Rückblick, 
von dem das Schriftchen seinen Ausgang nimmt. Er 
räumt mit dem alten Vorurteil auf, als ob Kartelle 
erst Wirtschaftsgebilde der allerletzten Epoche seien. 


Produktion und Handel, hat den Lohn davon. 

(Das Werk, das übrigens Herrn Rechtsanwalt 
Lammers gewidmet ist, erschien in Carl Heymanns 
Verlag, Berlin, 1926. Bezugspreis A 5.) Dr. C. 


Die letzte Ausgabe der englischen Fachzeitung 
„The Papermaker“ ist in erweiterter Form als jähr— 
liche Sondernummer erschienen. Dieselbe enthält 
u. a. einen Wirtschaftsbericht der englischen Papier— 


Zweifellos überwiegt heute die Zahl und die Ver- industrie in fünf Sprachen, eine reich illustrierte Be- 
bundenheit der kartellmäßigen Vorgänge. Abstrahiert schreibung der Fabriken der Koholyt Aktiengesell- 
man diese beiden Größen, so kann man überrascht schaft und eine Anzahl technischer Artikel, z.B. einen 


sein von der Gleichmäbigkeit, mit der sich die kar- 


Aufsatz über India-Papier. Der Preis der Sonder- 


tellmäßigen Vorgänge überall wiederholen. Die ver- nummer beträgt 3 Schilling. S. 
© o g 
Treibriemen seit Jahrzehnten 
ala GAl=Transportbänder bestbewährte Qualitäte: 
liefert 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 


Arnold Reinshagen, Leipzig, Treibrlemen jeder Art. 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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The Paper Makers Directory of all Nations. Inter- 
nationales Adreßbuch der Papierfabriken der 
Welt. 1925. 35. Ausgabe. Verlag von Dean 
& Sohn Ltd., London. 


Die neue Ausgabe dieses bekannten Weltadref- 


buches in rotem Leinenband ist durch zahlreiche Aen- 
derungen und Ergänzungen auf den neuesten Stand 
gebracht worden. Die Fabriken sind innerhalb der 
Länder alphabetisch geordnet. Es sind alle wissens- 
werten Angaben bei den Firmen gemacht, wie Post- 
und Eisenbahnstation, Telegramm-Adresse, Telephon. 
Londoner Büro, Anzahl der Papiermaschinen, Pro- 
duktionsmenge, Erzeugnisse, Kraft usw. Die Liste der 
Erzeugnisse enthält mehr als 400 Handelsbezeich- 
nungen und bringt die Firmen nach Ländern und 
Firmenwortlauten alphabetisch geordnet. 

Von Großbritannien sind außerdem noch Adres- 
senverzeichnisse von anderen Geschäftszweigen ze- 
geben, die mit den Papiermachern zu tun haben, wie 
Lumpen- und Altpapierhändlern, China-Clay-Lieferan- 
ten, Papierhändlern, Schreibwarenhändlern, Papier- 
sack- und Kartonnagenfabrikanten, Zeitungsverlegern 
usw. Außerdem enthält das Adreßbuch noch einen 
allgemeinen Teil, der u. a, die Handelsbräuche mit 
Papier in Großbritannien enthält, ferner gebräuchliche 
Formate und Gewichtstabellen, die Vereinigungen der 
Papierindustrie Großbritanniens und anderer Länder. 

Das reiche Adressenmaterial wird allen denen, 
die ihre geschäftlichen Beziehungen zu Papierfabriken 
und Papier verarbeitenden Werken ausdehnen wollen, 
gute Dienste leisten. Diesem Zweck dient auch der 
umfangreiche Anzeigenteil mit einem alphabetischen 
Verzeichnis der anzeigenden Firmen. 

Das Adreßbuch umfaßt über 1000 Seiten und ist 
von uns zu beziehen zum Preise von 24 &. 


Scheckschwindel und Dokumentenfälschungen. Lehr- 
reiches aus dem Gebiet der Fälschungen für 
Banken und Kassen, Bücherrevisoren, Vermö- 
gensbesitzer usw. Von P. Michligk. Verlag 
für Spezialliteratur G. m. b. H., Charlotten- 
burg 5. Preis AM 2. 


Das vorliegende Buch leuchtet in die Verbrecher- 
werkstatt der Fälscher hinein und gibt uns eine 
umfassende Darstellung von Schutz- und Sicherungs- 
möglichkeiten. Wer sein Unternehmen durch die Ein— 
führung neuzeitlicher Arbeitsmethoden und Maschi— 
nen zu Spitzenleistungen führen will, muß auch dafür 
besorgt sein, daB die Arbeitserfolge, die Vermögens- 
werte, gesichert sind. Dafür ist das vorliegende 
Buch ein treffender und willkommener Berater. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1003 


Verleihung und Sicherstellung nach dem preußischen 
i Wassergesetz vom 7. April 1913 in der Praxis 
des Landeswasseramtes und des Oberverwal- 
tungsgerichts. Von Wirkl. Geh. Oberregie- 
rungsrat I. Peltzer. 14. Heft der Mitteilun- 
gen des Deutschen Wasserwirtschafts- und 
Wasserkraftverbandes E. V., Berlin-Halensce 
1926. Verbands-Geschäftsstelle.. Geh. ermäßig- 

ter Preis R.-M. 2. 

Nachdem der Deutsche Wasserwirtschafts- und 
Wasserkraftverband zu Anfang des Jahres 1925 in 
Nr. 7 seiner „Mitteilungen“ eine Darstellung der 
Eintragung von Wasser- und Fischereirechten in das 
preußische Wasserbuch unter Berücksichtigung der 
bis zum 1. April 1924 ergangenen Entscheidungen des 
Landeswasseramtes gegeben hat, wird in der vor- 
liegenden Nr. 14 der Verbandsmitteilungen von dem 
gleichen Verfasser die Verleihung und Sicherstellung 
nach dem preußischen Wasserrecht mit Beachtung der 


“von dem Landeswasseramt und seinem Nachfolger, 


dem wasserwirtschaftlichen Senat beim Oberverwal- 
tungsgericht, bis zum Frühjahr 1925 ergangenen 
Entscheidungen behandelt. 

Die Schrift bietet allen preußischen Interessenten 
sowie auch den mit der Bearbeitung von Wasser- 
sachen betrauten Behörden eine handliche Gabe, die 
ihnen das Eindringen in den Geist der Gesetzesvor- 
schriften und deren Anwendung wesentlich zu er- 
leichtern imstande sein wird. 


Zusammenstellung der Entfernungen und Frachtsätze 
von bestimmten deutschen Stationen bis Eydt- 
kuhnen Landesgrenze und Tiisit Landesgrenze 
für die im deutschen und litauisch-sowietischen 
Gütertarif enthaltenen Güter. Herausgegeben 
vom Wirtschaftsinstitut für Ruß- 
land und die Oststaaten e. V., Kö- 
nigsberg i. Pr. (Ost-Europa-Verlag G. m. 
b. H., Königsberg i. Pr.). Preis M 1.20. 

Zur Ergänzung eines bestehenden Gütertarifs für 
den deutsch- russischen Eisenbahnverkehr im Durch- 
gang durch Litauen und Lettland und Estland, der 
aber nur die Frachtsätze von den Stationen Ost— 
preußens enthält, hat das Wirtschaftsinstitut für 
Rußland und die Oststaaten e. V., Königsberg i. Pr., 
eine Zusammenstellung der Entfernungen und Fracht- 
sätze von über 280 der wichtigsten Stationen Deutsch- 
lands bis zur Landesgrenze herausgegeben, aus der 
die deutsche Fracht abgelesen werden kann. 

Dieses für den Güterverkehr nach dem Osten 
wichtige Nachschlagewerk ist im Buchhandel er- 
hältlich. ; f 


„Papierfabrikation und deren Maschinen“ 
von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Das Buch von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt, „Papier- 
fabrikation und deren Maschinen“ 
erscheint in der zweiten Septemberhälfte. 


Vorausbestellern alsbald zugesandt werden. 


Teil I, in Ganzleinwand gebunden, 


Dasselbe wird sodann allen 
Um möglichst weiten Fach- 


kreisen die Beschaffung des Buches zu ermöglichen, nehmen wir auch heute 
noch und bis zum Erscheinen Bestellungen zum Subskriptionspreis von 


RM. 25.— entgegen. 


Der Betrag kann in zwei Teilzahlungen erfolgen. 


Nach Erscheinen erhöht sich der Preis auf RM. 30.— 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Marktberichte. 


Der finnische Papiermarkt. 
Mitte August 1926. 


Zeitungsdruckpapier 
haben sich in der letzten Zeit nicht verändert, es 
wurden einzelne Abschlüsse für 1927 gemacht. Vor 
einigen Tagen wurde ein großer Abschluß mit Ruß- 
land in Zeitungsdruck- und Druckpapier für dieses 
Jahr gemacht. Die Marktverhältnisse für Pack- 
papier sind im ganzen unverändert. Von über- 
seeischen Ländern gehen nur wenige Anfragen ein. 
Auch auf dem Feinpapiermarkt ist die Lage 
unverändert. S. 


Die Preise für 


Der finnische Holzmassemarkt. 
Helsingfors, 15, August 1926. 


Der Zellstoffmarkt hat sich nach der 
üblichen Ruhe im Juli wieder erholt. Trotz des 
Bergarbeiterstreiks in England wurden beträchtliche 
Mengen an englische Importeure für sofortige und 
spätere Lieferung verkauft. Auch der amerikanische 
Markt, der eine Zeitlang ziemlich flau war, zeigt 
wieder eine freundlichere Stimmung. Gebleichter 
Sulfitzellstoff wurde in größeren Mengen verkauft. 
Die russischen Importeure haben vor kurzem wieder 
verschiedene Abschlüsse getätigt, nachdem sie sich 
zuvor überhaupt nicht auf dem Markt gezeigt hatten. 
Im ganzen kann gesagt werden, daß der Markt fest 
ist und daß die Preise eher nach oben tendieren. 
Für dieses Jahr sind nur noch kleine Mengen ver- 
fügbar, einzelne Firmen haben auch ihre nächstjährige 
Produktion auf längere Zeit hinaus verkauft. 

Holzschliff. Die finnischen Fabriken haben 
einen großen Auftragsbestand. Es gehen zahlreiche 
Anfragen für Lieferung in diesem Jahr ein. woraus 
hervorgeht, daß die ausländischen Papierfabriken sich 
noch nicht vollständig eingedeckt haben. Die Wasser- 
verhältnisse werden infolge des trockenen Sommers 
immer schlechter. S. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, tl. August 1926. 


Auf dem Papiermarkt sind die Preise gut 
behauptet, und mit Rücksicht auf die Sommermonate 
kann der Umsatz als befriedigend betrachtet werden. 
Zeitungsdruckpapier steht immer in guter Nachfrage, 
greifbare Ware ist ziemlich knapp. 


Holzschliff. Verbrauch und Produktion 
halten sich die Wage, die Preise bewegen sich auf 
der festgesetzten Hohe. Der Lokomarkt ist zurzeit 
ziemlich flau, während die Nachfrage für spätere 
Lieferung stärker hervortritt. Inländischer Holz- 


"sind: 


schliff notiert Doll. 28—32 pro ton ab Fabrik, aus- 
ländischer Doll, 36—38 pro ton ex Dock und trocke- 
ner Holzschliff Doll. 37—40. 


Zellstoff. Die Nachfrage nach importiertem 
und einheimischem Zellstoff hat etwas angezogen 
und der Markt ist fester geworden. Auch sind die 
Preise nicht weiter zurückgegangen. Die Notierungen 
Ein geführter gebleichter Sulfitzellstoff 
Doll. 3.65 4.50 pro 100 lbs ex Dock, leichtbleichbarer 
Sulfitzellstoff Doll. 3.20 —3.40, gebleichter Sulfat zell- 
stoff Doll. 3.75—4. Inländischer Sulfitzellstoff. 
gebleicht Doll. 3.65 —4.75 pro 100 lbs ab Fabrik, 
leichtbleichbarer Sulfitzellstoff Doll. 3—3.25, Kraft- 
zellstoff Doll. 3— 3.50. 


Das Geschäft in Lumpen und Altpapier 
ist im allgemeinen ruhig. S. 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Nachdem die Zellstoff- und Holzstoffabriken ihren 
ziemlich 


Bedarf offenbar eingedeckt haben, zum 
andern auch die Papierholzeinfuhr aus dem Auslande 
einen beträchtlichen Umfang angenommen hat, 


schließlich auch die einheimischen Forstverwaltungen 
gegenwärtig nicht sonderlich viel anzubieten haben. 
kann es nicht weiter verwundern, daß es am inländi- 
schen Markte zunächst sehr still geworden ist. Die 
amtlichen Verkaufsmeldungen beschränken sich im 
Einzelfall wie auch in ihrer Gesamtheit auf nur unbe- 
deutende Mengen. Dementsprechend gestaltete sich 
auch die Preisentwicklung; die Preise sind schwächer 
geworden, ohne daß daraus jedoch ein Schluß auf 
ihre fernere Gestaltung gezogen werden könnte. Aus 
den badischen Staatsforsten wurden zuletzt frei- 
händig rund 2550 Ster bei Fuhrlöhnen von 3» —4 . K 
je Ster teils um 114%%, teils um 124—125% der 
Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 & je Ster 1. bis 
3. Kl. ohne Rinde bzw. von 11. 9 und 7 „ je Ster 
mit Rinde ab Wald abgegeben. Die württe m- 
bergische Staatsforstverwaltung meldet den 
Verkauf von 69 Ster I. Kl. um 16.49 . 357 Ster 
2. Kl. um 14 / und 183 Ster 3. Kl. um 11.20 <M 
je Ster. also um rund 140% jener Sätze In den 
bayerischen Staatsforsten wurden nur kleinere 
Posten von 100--500 Ster im Einzelfalle abgesetzt. 
wobei erlöst wurden: in Oberfranken etwa 125 his 
144%, in der Oberpfalz 110% und in Schwaben 109 
bis 113% der Grundpreise bzw. Taxen. Von auslän- 
discher Ware hatte polnisches Papierholz vermöge 
niedriger Preise die meisten Chancen. während tsche- 
chische Ware weniger erfolgreich gewesen sein soll. 
(Holzmarkt.) 


Entnebelungsapparate „NEMA” 


mit Warmluftbetrieb zur wirksamen Entnebelung von Kollergängen, Holländer— 


und Papiermaschinensälen. 


— 


Beste Referenzen! 


Gewähr für nebelfreie Räume wird übernommen. 


— — — 
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Rekordtiefstand der deutschen Schleifholz- 
einfuhr. 


Von Walter Wannenmacher. 


Die Marktverhältnisse in Papierholz haben sich 
seit dem Vorjahr gründlich geändert. Im Herbst 
noch ausgesprochene Haussestimmung, Warenknapp- 
heit, außerordentliche nordische Zufuhren, dann ein 
rascher Umschwung im Winter, bis der Markt end- 
lich im Sommer recht träger Stimmung in die Ferien 
ging. Im Vorjahr erreichte Polen statt der bis- 
herigen Vorherrschaft der Tschechoslowakei das 
Uebergewicht unter den Einfuhrstaaten. Heuer brach- 
ten gleich zur Jahreswende die niedrigen polnischen 
Offerte die Preise ins Wanken und im Zusammenhang 
mit dem außerordentlichen deutschen Unterkonsum 
die Tendenz auf die absteigende Linie. 

Deutsche Einfuhrziffern (Monatsdurchschnitte in 


Tonnen): 
1912 92 725 
1924 117 650 
1925 l. 128 266 
, II. 255 687 
1926 l. 89 208 


Die deutsche Einfuhr ist somit nach dem Rekord 
vom zweiten Halbjahr 1925 gleich wieder ins andere 
Extrem verfallen und ist auf einem Stand angelangt. 
der bereits nennenswert unter dem Vorkriegsniveau 
liegt. Alles andere hätte man im Vorjahr erwartet, 
als daß die deutschen Bezüge im Frühjahr bis auf 
ein knappes Drittel derer des Herbstes zurückgehen 
werden. Eine derart rapide Drosselung des Ver- 
brauchs wäre von vernichtender Wirkung auf die 
Preise gewesen, wenn nicht die mitteleuropäische 
Produktion ebenso unternormal bliebe. So bleibt nun 
die verhältnismäßig geringe Preiseinbuße gegenüber 
dem Höchststand vom Herbst ein Beweis dafür, wie 
ungenügend das Papierholzangebot einem normalen 
Konsum gegenüber eigentlich ist. 

Es ist leicht zu beweisen, daB für diese außer- 
ordentliche Schwankung nur eine Aenderung der 
Einkaufspolitik der deutschen Fabriken, nicht aber 
effektive Konsumverschiebungen verantwortlich zu 
machen sind. Deutschland hat im vorigen Herbst 
außergewöhnlich große Vorräte angelegt, von denen 
man während des Frühjahrs zehren konnte. Nimmt 
man die Importe vom ersten Halbjahr 1925 als 
normal an, so ergibt sich, daß die beiden folgenden 
Semester zusammengerechnet trotz des Rückganges 
im heurigen Jahr noch über dem Normalen liegen, 
d. h. die deutsche Verbraucherschaft kann noch eine 
Zeitlang aus den Vorräten wirtschaften. Aber nicht 
mehr lange; bereits im Herbst muß wieder allmäh- 
lich normale Zufuhr erreicht. werden, und die Vor- 
boten machen sich bereits in der Steigerung der 
Juni-Einfuhr bemerkbar. 

Es lieferten im Jahre 1926 im 


Tschechoslowakei Polen 
Januar 34 494 66 009 10 914 
Februar 40 786 88 212 5 753 
März 27 397 33 985 2122 
April . 19 908 30 542 909 
Mai . . 21067 26 434 5 430 
Juni 25 756 51 733 37 638 


Die Einfuhren der Tschechoslowakei und Polens 
bewegen sich nicht mehr entgegengesetzt wie im 
Vorjahr, sondern ziemlich gleichartig. Dies ist ein 
Beweis dafür, daß die polnische Konkurrenz nicht 
mehr imstande war, die Tschechoslowakei zurück- 
zudrängen, sondern daß sich auf natürliche Weise 
eine Teilung des deutschen Absatzgebietes zwischen 
den beiden Konkurrenzstaaten vollzogen hat, die 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nord. Staaten 


1005 


durch die Frachtlage bedingt ist. Die Bewegung der 
Einfuhr aus den nordischen Staaten ist eine saison- 
mäßige. Im Sommer erreicht, wie im Vorjahr, Finn- 
land sein Maximum, ohne jedoch entfernt die Vor- 
jahrsmengen zu berühren. Ebenso blieben die 
russischen Bezüge, welche im Vorjahr unter dem 
EinfluB des Warenmangels ein größeres Ausmaß 
erreicht hatten, heuer auffallend gering. Oesterreich 
liefert im Rahmen seines Ausfuhrkontingentes geringe 
Mengen nach Süddeutschland, Man wird nach dieser 
Position des Marktes wohl mit Sicherheit auf eine 
Belebung der Nachfrage aus Deutschland im Herbst 
rechnen können, die wahrscheinlich von einer leichten 
Befestigung des mitteleuropäischen Marktes bezleitet 
sein wird. 


Vom polnischen Schleifholzmarkt. 


Polen ist das einzige Holzexportland Mittel- 
europas, welches trotz der seit vielen Monaten an- 
dauernden Stagnation von Monat zu Monat größere 
Holzmengen ausführt. In den ersten fünf Monaten 
dieses Jahres wurden insgesamt 1 754 000 Tonnen im 
Werte von 134 Millionen Zloty exportiert gegen 
1182000 Tonnen im Jahre 1925 und 739000 Tonnen 
im Jahre 1924. Das Geschäft ist aber nach wie vor 
nur zu Schleuderpreisen möglich und die Qualität 
des Exportholzes verschlechtert sich auch zusehends. 
Die Ausfuhr von Halbfabrikaten steht in keinem Ver- 
hältnisse (1 : 61) zum Rohholzexporte. Die polnischen 
Händler -- die eine kaufmännische Kalkulation nicht 


DAS BEWÄHRTE 
KOCHER-FULL- 
VERFAHREN 
NÄHERE ANGABEN 
DURCH: 


In GESELLSCHAFT FUR CHEMIE UND 
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zu kennen scheinen — liefern ihr Rohholz zu jedem 
Preise, häufig selbst unter den Eigenkosten des 


deutschen Waldbesitzes und der tschechoslowakischen 
und österreichischen Produzenten und Exporteure. 
Eine derartige Situation kann nicht als Export- 
konjunktur angesprochen werden, sondern nur als 
Verschleuderung des polnischen Waldkapitals. Die 
Nachricht von der Bildung eines polnischen Holz- 
exportkonzerns, dem sich sämtliche großen Produk- 
tions- und Exportfirmen angeschlossen haben, und 
der die Beendigung der Schleuderverkäufe und 
Reorganisation des Exportes auf einer günstigeren 
Preisbasis bezweckt, scheint sich zu bewahrheiten. 
Einen nennenswerten Einfluß dürfte aber diese Kon- 
zentration nicht ausüben, da die Kapitalsmacht des 
Konzernes (hinter dem die polnische Bank für Land- 
wirtschaft steht) zu gering und die Macht der Außen- 
seiter zu groß ist, denn der ausschlaggebende Teil 
des Schleif- und Rundholzexportgeschäftes nach 
Deutschland wird durch kleine Händler oder Agenten 
durchgeführt. Die Kohlenkonjunktur hat dem Schleif- 
und ZBlochholzexportgeschäft bedeutenden Schaden 
zugefügt, da die Gesamtheit der offenen Eisenbahn- 
waggons für Kohlentransporte verwendet und der 
Holzindustrie geschlossene Kastenwaggons zur Ver- 
fügung gestellt werden, wodurch einerseits der 
Transport stark verteuert, andererseits die Ware der 
Verschimmlung preisgegeben wird. Am Bialowiczer 
Markt herrscht weiterhin lebhafte Nachfrage nach 
Rund- und Schleifholz für Exportzwecke. Schleifholz 
notiert frei Aufladestation Doll. 2% je rm, Fichten- 
klotzholz notiert loko Station sh 10 20/25 cm, sh 12 
bis 13 25/30 cm, sh 15—16 31/40 cm und sh 20—22 
von 41 cm aufwärts. Frei deutscher Grenze wird 
für Ia. Fichtenschleifholz von deutschen Papierfabri- 
ken und tschechoslowakischen Zwischenhändlern 
Doll. 2.75—2.85 je rm bezahlt, Ausfuhrfrei sächsi- 
scher Grenzstation Reitzenhain, Weipert und Eger 
sind höhere Preise erzielbar. Wo. 


Chemikalien, Lelm, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 28. August 1926. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 28.— 
Antichlor crist. 18.— 
s Perlform 24.50 
Chlorkalk 110/15% 14.— 
Chlorzink 98 / 10095 techn. 43.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 62.— 
8 40 Vol. % 84.— 
Glaubersalz crist. 4.20 
i calc. 6.50 


Casein una 
serfloied 


ARROW BLACK 


(la amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg l. 
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Marktbericht über amerikanisches Harz. 
Von H. Wohlers, Hamburg 5, Handelshof. 
Ende August 1926. 
Die amerikanische Harzernte setzt unter nor- 
malen Verhältnissen für die mittleren Typen im April 
ein. Durch ungünstige Witterungsverhältnisse trat 
in diesem Jahre eine Verzögerung von fast 1% Mo- 
nate ein, in Verbindung damit aber auch eine an 
sich etwas kleinere Ausbeute gegen das Vorjahr. 
Da Harz bekanntlich immer auf Termin im voraus 
verkauft wird, mußten diejenigen amerikanischen 
Verkäufer, welche Lieferungsverpflichtungen hatten, 
durch die Verzögerung und den kleineren Ausfall in 
Bedrängnis kommen, und die Folge war, daß zu- 
nächst in den ersten Wochen alle Ankünfte aus neuer 
Ernte gar nicht auf Lager gingen, sondern für vor- 
liegende Verschiffungsverpflichtungen sofort aus dem 
Markt verschwanden. Die lebhaftere Nachfrage 
mußte ein Anziehen der Preise zur Folge haben, 
und es drängten sich nunmehr bis dahin auch weniger 
interessierte Harzkäufer an den Markt, wodurch eine 
gesteigerte Nachfrage einsetzte. Bis vor wenigen 
Tagen bewegten sich die Abladungspreise in stets 
ansteigender Richtung und haben erst in den letzten 
drei Tagen eine Abschwächung erfahren, da die 
dringendsten Lieferungsverpflichtungen erfüllt sein 
dürften und im Augenblick die Nachfrage etwas 
aussetzt. Wir haben jetzt den Höhepunkt der Ernte 
überschritten und die Zufuhren aus den Wäldern 
müssen in absehbarer Zeit normalerweise wieder 
kleiner werden. Die statistische Lage des Harz- 
marktes ist so, daß die Vorräte zurzeit um ein Be- 
deutendes kleiner sind, als zur gleichen Zeit im 
Vorjahr. Die amerikanischen Kreise folgern hieraus 
— und wohl auch nicht mit Unrecht —, daß die 
Wahrscheinlichkeit einer erneuten Aufwärtsbewegung 
auf Grund der statistischen Lage größer ist, als die 
einer wesentlichen Abschwächung, sobald die allge- 
meine Weltnachfrage wieder größer wird, was man 
aber im allgemeinen zur Deckung des Herbstbedarfes 
annehmen darf. Es neigen deshalb die meisten Kreise 
zu der Ansicht, daß es richtig ist, von schwächeren 
Marktperioden, die vielleicht in der allernächsten Zeit 
eintreten können, Vorteil zu ziehen und einen nor- 
malen Bedarf zu decken. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat August 1926. 


Die Lage hat sich gegen den Vormonat nicht geändert. Es besteht nach wie 
vor ein Mißverhältnis zwischen Produktions- und Absatzmöglichkeit. Der Zahlungs- 
eingang ist noch immer sehr schleppend. Die vereinbarten Ziele werden meist über- 
schritten. Bei mittleren und kleineren Betrieben beeinträchtigen Kreditschwierig- 
keiten weiter die Geschäftsentwicklung. 

Die Betriebswasserverhältnisse waren für die Jahreszeit zufriedenstellend. 


Postbestellung für das 4. Vierteljahr. 
Der Bezug des Wochenblatts für Papierfabrikation muß bei der Post sofort 
erneuert werden, weil sonst eine Erhöhung des Bezugsgeldes für Nachlieferung ein- 
tritt. Unverzügliche Erneuerung sichert außerdem ununterbrochenen Bezug. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Die diesjährige Hauptversammlung findet 
vom 9.—11. Dezember in Berlin, 
im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, 
Friedrich-Ebert-Str. 27, statt. 

Das vorläufige Programm lautet: 

1. Tag (9. 12. 1926): 
Vormittags: Gemeinsame interne Sit- 
zung der Fachausschüsse, der Analysen- 
kommission und des Ausschusses für Kraft- 
und Wärmewirtschaft. | 
Nachmittags: Vorstandssitzung und im 
Anschluß hieran gemeinschaftliche Sitzung 
des Vorstandes mit den Obmännern der 
Fachausschüsse. 
2. Tag (10. 12. 1926): 
Vormittags: 
a) geschäftlicher Teil, Anträge, 
denes; | 
b) Sitzung des Fachausschusses und der 
Analysenkommission mit eventuellen Mit- 
teilungen und Vorträgen; 


Verschie- 


c) Sitzung der Faserstoff-Analysenkommis- 
sion; 

d) Sitzung des Ausschusses für Kraft- und 
Wärmewirtschaft; 

e) Vorträge. 

3. Tag (11. 12. 1926): 
Vormittags: Vorträge. 
Abends: Festessen. 


Alle Teilnehmer werden ersucht, beizeiten 
wegen einer geeigneten Unterkunft Schritte 
zu tun. Gedruckte Einladungen gehen noch 
an alle Mitglieder, sobald das endgültige 
Programm festliegt. Irgendwelche Sonder- 
wünsche wegen Zimmerbesorgung usw. wer- 
den gern erfüllt und Auskünfte durch den 
Schriftführer unseres Vereins, Herrn Direktor 
Schark, Berlin NW 7, Friedrichstraße 100, 
wie auch durch den unterzeichneten Ge- 
schäftsführer, Dr. Erich Opfer mann, 
Charlottenburg, Lindenallee 17, bereitwilligst 
erteilt. 

Der Geschäftsführer: Opfer mann. 


Das Ründigungsschutzgesetz 


In Nr. 32 dieser Zeitschrift vom 7. Au- 
gust d. J. ist auf S. 874 ff. über die neuen 
Vorschriften für die Kündigung von Ange- 
stellten, die das Gesetz vom 9. Juli d. J. 
(Bl. S. 399) gebracht hat, berichtet wor- 
den. Dabei wurde darauf hingewiesen, daß 
der Wortlaut des Gesetzes zu einer Reihe 
von Zweifelsfragen Veranlassung gibt. Ganz 
besonders gilt dies von den Vorschriften 
über die teilweise rückwirkende Kraft, die 
das Gesetz sich beilegt. Die Richtigkeit dieser 
Behauptung beweist die Tatsache, daß es 
bereits in zahlreichen Fällen der Inanspruch- 
nahme der Gerichte bedurfte, um die aufge- 
tretenen Meinungsverschiedenheiten über die 
Auslegung des Gesetzes zu beheben. 

Ich gebe nachstehend eine Uebersicht 
über die Rechtsprechung aus den mir bekannt 
gewordenen Entscheidungen, wobei ich 
feststellen kann, daß der in dem oben- 
erwähnten früheren Artikel eingenommene 
Standpunkt allenthalben von den Gerichten 
ebenfalls als zutreffend anerkannt worden ist. 

l. Beider Berechnung der Be- 
schäftigungsdauer eines Ange— 
stellten, der aus dem Arbeiter- 
standehervorgegangenist,sind 
die im Betriebe verbrachten 
Arbeiterdienstjahre nicht in Anrech— 
nung zu bringen (vel. W.f.P. S. 875, 


für Angestellte in der Praxis. 


Ziff. 2 Abs. 2). Urteil des Kaufmannsgerichts 
Hannover vom 27. August 1925 — 
K 494/26. 

2. Bei der Berechnung der Be- 
schäftigungsdauer sind nur die 
Dienstjahre zu berücksichti- 
gen, die der Angestellte in 
ununterbrochener Tätigkeit im Be- 
triebe verbracht hat (gl. W. f. P. 
S. 875, Ziff. 2 Abs. 1). Urteil des Gewerbe- 
gerichts Kiel vom 19. August 1926 — 
G 234/26 —, Urteil des Kaufmannsgerichts 
Breslau vom 24. August 1926 — 
X b 918/26 —, Urteil des Kaufmannsgerichts 
Darmstadt vom 26. August 1026 — 
C 68/26. 

3. Kündigungen, die vor dem 
15. Maid. J. ausgesprochensind, 
tallen nicht unter das Kündi- 
gungsschutzgesetz (vgl. W. f. P. 
S. 876, Ziff. 5 Abs. 2). Urteil des Gewerbe- 
gerichts Nürnberg vom 3. August 1026 
— 1197/26. —, Urteil des Gewerbegerichts 
Duisburg vom 27. August 1926. 

4. Kündigungen, die am 15. Mai 
1926 ausgesprochensind,fallen 
nicht unter das Kündigungs 
schutzgesetz (vgl. W. f. P. S. 876, Ziff. 5 
Abs. 2). Urteil des Kaufmannsgerichts 
Darmstadt vom 19. August 1926 — 
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C 67/26 —, Urteil des Gewerbegerichts 
Berlin vom 20. August 1926 — 860/26 
Gg. K. 9 —, Urteil des Gewerbegerichts 
Berlin vom 20. August 1926 — 879/26 
Gg. K. 9. 

5. Bereits ausgeschiedene An- 
gestellte, die infolge der rück- 
wirkenden Kraft des Gesetzes 
nachträglich dem Kündigungs- 
schutz unterstellt werden, kön- 
nen erst vom Tage des erneuten 
Angebots ihrer Dienstleistung 
an Ans pruchauf Gehaltszahlung 
erheben (vgl. W. f. P. S. 877, 1. Sp. oben). 
Urteil des Gewerbegerichts Köln vom 
10. August 1926 — Kg. 1218/26 —, Urteil 
des Kaufmannsgerichts Darmstadt vom 
20. August 1926 — C 68/26. 

6. Das Dienstverhältnis eines 
am 22. Mai 1926 gekündigten 
Angestellten, der eine fünfjäh- 
rigeBeschäftigungsdauerhinter 
sich hatte, endigt nach 8 3 des 
Gesetzes mit dem 22. August 
1926. Hiermitistalsoanerkannt, 
daß die rückwirkende Kraft des 
Gesetzessichnuraufdie Kündi- 
gungs frist, nicht aber auch auf 
den Kündigungstermin erstreckt 
(vgl. W. f. P. S. 876, Ziff. 5 Abs. 2). Urteil 
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des Kaufmannsgerichts Breslau vom 27. 
Juli 1926 — X b 864/26. 

7. Ist das Dienstverhältnis 
einesan sich unter das Kündi- 
gungsschutzgesetz fallenden 
Angestellten vor dem 15. Mai 
1926 gekündigtund dann immer 
von Monat zu Monat für je 
einen Monat, also befristet, 
erneuert worden, so findet 
das Kündigungsschutzgesetz 
keine Anwendung. Urteil des Kauf- 
mannsgerichts Bremen vom 21. August 
1926 — 270/26. 


8. StellteinArbeitgebereinen 
bereits aus dem Betriebe aus- 
geschiedenen, sich aber auf 
Grund des Kündigungsschutz- 
gesetzes zur Dienstleistung 
erneut anbietenden Angestell- 
ten wieder einin dem Glauben, 
nachdem Kündigungsschutz- 
gesetz hierzu verpflichtet 
zu sein, so ist, wenn diese 
Annahme rechtsirrig war, kein 
neuer Vertrag zustande gekom- 
men. Urteil des Kaufmannsgerichts Kiel 
vom 3. August 1926 — K 87/26. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


a a . 


Ppapiermacher-Berufsgenossenschaſt. 


Unfallverhütung und Ueberwachung der Betriebe. 
(Fortsetzung zu Nr. 36, S. 981.) 


Ein Lagerdeckel war in den Trocken- 
filz gefallen; ein Arbeiter wollte denselben 
herausnehmen. Er wurde dabei von der 
Filzleitwalze erfaßt, und es wurde ihm der 
Arm aus dem Ellenbogengelenk heraus- 
gerissen. 

Beim Nachsehen einer Rohrleitung im 
Kocherraum stellte ein Arbeiter den betreffen- 
den Kocher nicht ab; er wurde von dem 
Kocherdeckel erfaßt und mit dem Kopf gegen 
eine vorspringende Wand gedrückt, was 
seinen sofortigen Tod zur Folge hatte. 

Ein Arbeiter wollte an einer Stanze 
ein Gelenkstück, welches in der Form hängen- 
geblieben war, herausnehmen; er wurde von 
dem Stempel erfaßt, wobei ihm an vier Fingern 
der rechten Hand die vorderen Glieder ab- 
gedrückt wurden. 

Zwei Arbeiter wollten aus einem Glas- 
ballon Säure entnehmen. Beim Heben des 
Ballons, der mit Eisenschutz versehen war, 
platzte derselbe und die Säure ergoß sich 


über die Füße der Arbeiter, die schwere 
Brandwunden erlitten. 

In einer Kocherei, in der zwei Holzkocher 
nebeneinander liegen, war der eine Kocher 
bereits geöfinet, und ein Arbeiter stand in 
demselben, um das gedämpfte Holz heraus- 
zubefördern. Der zweite Kocher war jedoch 
noch unter Druck. Ein anderer Arbeiter 
öffnete nun das Ablaßventil des einen 
Kochers, ohne sich vorher zu überzeugen, ob 
das Ablaßventil des anderen Kochers ge- 
schlossen war, was tatsächlich nicht der Fall 
war. Da beide Kocher eine gemeinsame 
Ablaßleitung hatten, strömte der Dampf in 
den bereits geöffneten Kocher über, und der 
darin arbeitende Mann erlitt so schwere 
Brandwunden, daß er bald darauf verstarb. 
Auf Anordnung des Aufsichtsbeamten erhielt 
jeder der beiden Kocher eine eigene Leitung. 
Der Arbeiter, der den Unfall grobfahrlässig 
verschuldet hatte, wurde mit zwei Monaten 
Gefängnis bestraft. 
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Ein Hilfsarbeiter wollte die Grube eines 
Holzelevators säubern. Obwohl die 
Klauenkupplung ausgerückt und gegen Wie- 
dereinrückung gesichert war, setzte sich der 
Elevator unerwartet ein Stückchen in Be- 
wegung. Hierdurch geriet der Hilfsarbeiter 
zwischen Elevatorschacht und Gurttrommel. 
Die erlittenen Quetschungen des ganzen 
Körpers waren so erheblich, daß der Tod 
nach 18 Tagen eintrat. 


Ein Mann geriet mit dem linken Arm 
durch den Fülltrichter eines Zerfaserers 
hindurch in die Zerreißwerkzeuge. Die 
schweren Verletzungen verursachten seinen 
sofortigen Tod. 

Ein Kesselheizer war mit dem Anstreichen 
(Kälken) des Kesselhauses beschäftigt. Er 
benutzte hierbei eine Leiter, die auf ein 
Gerüst gestellt war. Ein unglücklicher Zufall 
wollte es, daß sich das Gerüst plötzlich nach 
hinten verschob. Infolgedessen rutschte auch 
die Leiter nach, wodurch der Kesselheizer 
aus einer Höhe von etwa 6 m herunterfiel 
und mit dem Kopfe so heftig auf den Fuß- 
boden aufschlug, daß der Tod sofort eintrat. 

Ein Hilfsarbeiter half beim Rangieren 
von Eisenbahnwagen mittels einer 
Spillwinde. Er stand hierbei auf dem eisernen 


Belag einer Drehscheibe und wollte das 
Zugseil an einen auf der Drehscheibe 
stehenden Eisenbahnwagen hängen. Da 


dieses Seil nicht lang genug war, schaltete 
ein Mitarbeiter den Elektromotor für den 
Antrieb der Seilwinde nach rückwärts ein. 
In demselben Augenblick fiel der Hilfsarbeiter 
von einem elektrischen Schlag getroffen, tot 
zu Boden. Unmittelbar darauf angestellte 
Wiederbelebungsversuche hatten keinen Er- 
folg. Es handelte sich um selbsterzeugten 
Drehstrom mit einer Phasenspannung von 
rund 300 Volt gegen Erde und 50 Perioden 
in der Sekunde. 

Ein Pressensteher versuchte mit der 
bloßen Hand Papierausschuß von der 
Gautsche zu entfernen. Hierbei geriet er 
mit der Hand in den Walzeneinlauf. 

Ein Maschinenführer machte sich an 
einer Filzleitwalze während des Be- 
triebes der Papiermaschine zu schaffen. 
lierbei wurde er plötzlich von den Walzen 
erfaßt und in die Maschine gezogen. Glück- 
licherweise gelang es, die Maschine sofort 
abzustellen, wodurch schwere Folgen ver- 
hütet wurden. 

Ein Hilfsarbeiter war im Begriff, eine 
Kiste mit Papierabfällen aus dem Aufzug 
zu ziehen. Der Aufzug, der sich noch etwa 
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1 Fuß über dem Fußboden befand, setzte 
sich plötzlich nach unten in Bewegung. 
Hierbei wurde der rechte Fuß des Arbeiters 
zwischen Fahrstuhl und Wand des Fahr- 
schachtes gequetscht. 

Ein Heizer versuchte Flugasche, die sich 
unter dr Treppenrostfeuerung an- 
gesammelt hatte, herauszuziehen. Plötzlich 
schlug eine Stichflamme hervor und ent- 
zündete die Kleider des Heizers, der sich 
umfangreiche Verbrennungen im Gesicht, an 
Rücken, Kopf, Brust und beiden Armen 
zuzog. 

Am Querschneider einer Kleb- 
maschine hatte sich die Papierbahn vor der 
Presse gestaut. Obwohl die Maschine noch 
in Bewegung war, griff ein Bogenfänger mit 
der rechten Hand unter dem Messer her, um 
die Störung zu beseitigen. Das plötzlich 
niedergehende Messer schnitt ihm vier Finger 
fast völlig ab. 

Beim Anlassen einer Papiermaschine 
wollte ein Papiermaschinengehilfe Papierreste 
entfernen, die sich an dem Schaber der oberen 
Gautschwalze festgesetzt hatten. Hierbei glitt 
er von dem glatten Laufsteg ab und geriet 
mit der linken Hand zwischen die obere 
Gautschwalze und die Gummiwalze. Der 
Unfall hatte eine erhebliche Versteifung der 
linken Hand zur Folge. 

Ein Maschinenmeister machte am Schmie- 
defeuer ein Eisen glühend. Hierbei flog 
ihm ein Stückchen glühende Asche in die 
Innenfläche der linken Hand und brannte 


‘sich dort fest. Die kleine Verletzung wurde 


zuerst nicht beachtet. Fünf Tage später trat 
Blutvergiftung ein, die tödlich verlief. 


Ein Arbeiter wollte den Kollergang 
reinigen. Er rückte zu diesem Zwecke den 
Antriebriemen auf die Leerscheibe und begab 
sich in den Trog. Plötzlich setzten sich die 
Läufersteine von selbst wieder in Bewegung, 
wodurch der Arbeiter unter die Steine kam 
und einen rechtsseitigen Beckenbruch sowie 
mehrfache Rippenbrüche erlitt. Die Wieder- 
einrückung des Kollergangs war nur dadurch 
möglich, daß die Ausrückvorrichtung nicht 
genügend gesichert war. 


Der Stein eines Holzschleifers 
sollte geschärft werden. Zu diesem Zwecke 
war die Turbine abgestellt. Der Stein wurde 
mittels eines Wuchtbaumes weitergedreht, 
den man in die Speichen einer Riemenscheibe 
gesteckt hatte. Wahrscheinlich hatte sich 
nun während des Schöpfens etwas Wasser 
in der Turbine angesammelt, denn diese 
machte plötzlich wieder einige Umdrehungen. 
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Ein Arbeiter wollte den Wuchtbaum aus den 


Speichen der Riemenscheibe ziehen, dies 
gelang ihm aber nicht. Er wurde vielmehr 
über ein Schutzgeländer geschleudert und 
fiel gleich darauf aus einer Höhe von etwa 
3 m auf den Fußboden. Hierbei erlitt er eine 
erhebliche Quetschung des linken Beines. 

Ein Bogenableger war damit beschäftigt, 
die Bogen beim rotierenden Qu ers chnei- 
der abzunehmen. Da sich ein Bogen umge- 
schlagen hatte, versuchte er, den Bogen 
während des Ganges 
Dabei kam er mit dem linken Zeigefinger 
unter den Preßbalken. Da er die Hand 
infolgedessen nicht zurückziehen konnte, 
wurden ihm von dem gleich darauf nieder- 
gehenden Messer zwei Glieder des linken 
Zeigefingers abgeschnitten. 

Beim Reinigen einer Rührbütte 
rutschte ein Arbeiter aus. Er fiel in die 
Bütte auf eine Rührschaufel, wodurch diese 
einen Ausschlag machte und sich der kurz 
vorher ausgerückte Riemen wieder auf die 
Festscheibe schob. Durch die sich nun wie- 
der drehenden Rührschaufeln wurde der 
Arbeiter erheblich am rechten Bein gequetscht. 

Ein 63jähriger Kutscher war damit be- 
schäftigt, auf kleinen dreiräderigen Erd- 
wuppen Sand abzufahren. Als er mit 
leerem Gefährt zurückkehrte, überholte ihn 
ein Kraftwagen; das Pferd scheute, ging 
durch und zog den Kutscher unter den 
Wagen. An der erlittenen Verletzungen starb 
er nach zwei Monaten. Fr 

Ein 19jähriger Pappenabnehmer wurde 
tot im Turbinenraum aufgefunden. Wahr- 
scheinlich hatte er den Riemen zur Licht- 
dynamomaschine während des Ganges auf- 
legen wollen, wurde dabei erfaßt und herum- 
geschleudert. Der Riemen war gerissen und 
um die Welle gewickelt. 

Ein Müller war kurz vor Arbeitsschluß 
mit dem Obermüller im Absackraum be- 
schäftigt und begab sich in den benachbarten 
Hauptraum der Transmission. Als der 
Obermüller kurz darauf ein Anschlagen an 
die Bretterwand des Absackraums hörte und 
in den Transmissionsraum kam, sah er, wie 
der Müller von der Welle herumgeschleudert 
wurde. Der Verletzte war halb entblößt, die 
Kleider mußten ihm vom Körper herunter- 
geschnitten werden, um ihn von der Welle 
zu befreien. Den erlittenen Verletzungen 
erlag er wenige Stunden nach seiner Auf- 
nahme ins Krankenhaus. Die Haupttrans- 
mission in Mühlenwerken liegt meist etwa 
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meterhoch vom Boden und hat Riemenfüh- 
rung nach beiden Seiten, so daß höchstens 
eine Umwehrung in Form eines Geländers 
oder einer eingehängten Kette möglich ist. 

Ein 66jähriger Nachtwächter wurde mor- 
gens früh tot im Fahrstuhlschacht 
aufgefunden; vor der Schachttür im zweiten 
Stock war vorher seine Mütze gefunden 
worden. Vermutlich hatte der Nachtwächter 
im oberen Stockwerk die Kontrolluhr ge- 
steckt und versucht, den Fahrstuhl zu 
benutzen. Der Korb stand aber unten, und 
der Nachtwächter stürzte infolgedessen in 
den Schacht. 

Ein Arbeiter war beim verladen von 
Zellstoffballen aus einem Prahm in 
einen Seedampfer behilflich. Beim Einschla- 
gen von Ballen in eine Strippe riß der 
benutzte Haken aus dem Ballen aus, und der 
Arbeiter fiel rückwärts auf die Kante des 
Prahms. Er war Diabetiker und erlitt eine 
Blutvergiftung, der er nach einer Woche 
erlag. 
Ein Arbeiter hatte oben am Rollen- 
elevator Zelluloserollen abzutragen. Da 
keine Rollen mehr kamen, bestieg er, um die 
Ursache der Stockung zu ermitteln, das 


2,5 m lange und 1 m hohe Podium. Dabei 


wurde er vom Elevatorgreifer erfaßt und 
ihm der Schädel eingedrückt. 

Beim Herablassen einer etwa 2 m langen 
gußeisernen Fundamentplatte vom Laugen- 
turm versagte plötzlich der Flaschenzug. 
Die Kette fiel herunter, der Sicherheitshaken 
bog sich auf, und die Last fiel auf einen 
darunterstehenden Arbeiter, der an den er- 
littenen Brust- und Kopfquetschungen nach 
einigen Stunden verstarb. 

Nach Erledigung einer Dachreparatur des 
Spritzenhauses wurde das Gerüst abge- 
räumt; die Bretter wurden, statt abgelassen 
zu werden, einfach abgeworfen. Während 
die anderen Eingangstüren von der Fabrik 
aus durch Querlatten vernagelt waren, war 
eine vom Holzplatz aus zu begehende Tür 
freigelassen worden. Ein Pumpenwärter kam 
unvermutet in den Wurfbereich und wurde 
durch ein herabgeworfenes Brett erschlagen. 

Beim Kohlenfahren sprangen mehrere 
Kleinbahnwagen aus dem Geleise. 
Ein umkippender Wagen traf einen Arbeiter, 
der einen Beckenbruch und eine Quetschung 
der Bauchgegend erlitt. Es. trat später 
Lungenentzündung hinzu, welcher der Ver- 
letzte erlag. 

Ä (Schluß folgt.) 


a H — 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. ve 
Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alte Rechte vorbehalten.) 

(Fortsetzung zu Nr. 34, S. 933) 


Zusammengefaßt bleibt mithin also fest- 
zustellen, daß zunächst die hier einzeln 
errechneten Zahlenwerte (dritte Spalte) Nach 
(280) und dem Endergebnis nach (277) bzw. 
(291) eine vollkommene Annäherung an die 
Messungsergebnisse gewähren. Die nach 
Rappold sich ergebenden Zahlen liegen im 
Gesamtwert etwa 17% niederer. Diese 
Streuung ist zu bedeutend, Die Summe der 
in der zweiten Spalte enthaltenen, damit im 
Eirklang stehenden, aber doch unter Be. 
rücksichtigung der baulichen Eigenart der 
betreffenden Papiermaschine errechneten Zah- 
len liegt hingegen nur etwa 10% unter 
dem Endwert der dritten als mutmaßlich 
richtig anerkannten Spalte. Hier ist die 
Streuung weniger groß, aber immer noch 
beträchtlich, wann berücksichtigt wird, daß 
mit normalen Liniendrücken gerechnet wurde, 
Durch die in den einzelnen Spalten 86 grund- 
verschiedenartige Bewertung der Einzel- 
gruppen ergibt sich wieder kiar, daß Pei 
Bemessung rein mechanischer Triebwerke für 
den variablen Teil einer Papiefmasching nie 
sorgfaltig genug “vorgegangen Werden kann. 
Ueberlastete Piee und zu schwach be- 
messene Trieswerkteile, dadurch verursachte 
Stillstände mit damit verbundenem entspre- 
chenden Produktionsausfall, sind die unver- 
meidbs ren Folgen nicht richtig eingeschätzter 

triebswiderstände. 


Die Verluste innerhalb der variablen 
Transmission einer Papiermaschine betragen 
nach Rappold 25 % für einfachere und 30% 
für kompliziertere Antriebe auf die Netto- 
widerstände. An anderer Stelle werden die 
Antriebsverluste bei neueren Maschinen und 
guter Ausführung mit 25% durchwegs, 
jedoch nie unter 17 % vom Gesamtwert, d.h. 
etwa 20% vom Netto-Kraftbedarf der Pa- 
Piermaschine selbst angegeben. An früherer 
Stelle wurden hier die erfahrungsgemäß ein- 
Zusetzenden durchschnittlichen Verluste für 
moderne Papiermaschinen mit gut durch- 
gebildetem „Parallelantrieb“ (ohne Räder- 
übersetzungen) für entsprechende Arbeits- 
geschwindigkeiten gleichfalls mit 20—25 % 
angegeben, unter der gleichzeitigen still- 
Schweigenden Voraussetzung, daß sich im 
Dauerbetrieb, wie in der Papier- und ver- 
wandten Industrie üblich, doch im Laufe der 
Zeit Verhältnisse ergeben, die hinsichtlich 


entsprechender Wartung der Triebwerke 
«SW. manches zu wünschen 1 

Wenn sich nun bei der hier als Atidpic 
betrachteten Papiermaschilie Antriebsverluste 
von nur 16 9, 115 Netto · Antriebs / iderstãnd e 
in im großen und ganzen doch einwandfreier 
Weise fesistellen ließen, so ist das nieht nuf 
ein hervorragendes Zeugnis fük die in aller- 
besten Händen liegende Leitung der be- 
tretenden Papierfabrik und dort anzutreffen- 
der Wartung und Instandhaltung aller 
Maschinen und Triebwerke, sondern auch 
sicher ein Beweis dafür, daß unsere Papier- 
maschinen bauenden Werke mit naitihaften 
Spezialwerken im Triebwerkbau als Sehritt- 
macher wohl in der Lage sind, weitest ge. 
stellten Anforderungen dieser Beziehung in 
jeder Weise zu genügen. 

Mustergültige Wartung und Instandhal- 
tung Von Phpiffinaschinen und ihren T-" 
werken ist in krafthedarfstechnischer Hinsicht 
ein Kapitel für sich. Es dürfte nicht zuviel 
gesagt sein, wenn behauptet wird, daß bei 
zu hoch erscheinendem Kraftbedarf einer 
Papiermaschine die Beratung durch einen 
mit der Materie vertrauten Ingenieur sich 
fast immer lohnt; vielleicht schon doft, wo 
nur eine Maschine läuft, gi bestimmt aber 
bei großen Werken und onzernen mit meh- 
teren und größerer Zahl Maschinen, 


Schon eine kleinere Zahl ersparter Jahres. 
kWh macht sich in der Kalkulation bemerk- 
bar, mehr aber noch die Ersparnis an 
Reparaturen und durch weniger Stillstände 
und damit geringerem Produktionsausfall, 
wenn Papiermaschine und Triebwerk dauernd 
unter Beobachtung und in guter Wartung sind. 

Zurückkommend auf die gegebene Gegen- 
überstellung verschieden ermittelter Zahlen- 
werte der Einzel- und Oesamtkraftkonstanten, 
darf es wohl als erwiesen gelten, daß der 
mit dieser Arbeit ausführlich gekennzeich- 
nete und eingeschlagene Weg wohl geeignet 
sein dürfte, Ergebnisse zu zeitigen, die auch 
j Gewähr für ausreichende 
der Feststellung des Kraft- 
bedarfes von Papiermaschinen bieten. Ehe 
weitere Folgerungen &ezogen werden, wird 
es sich empfehlen, ini 
anzustellen. Wie sich das Verhältnis gegen- 
über der Theorie von Rappold gestaltet, ist 
bereits an zwei Zahlenreihen gezeigt worden. 
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Nach Wochenblatt für Papierfabrikation 
Nr. 46, S. 3245/47, Jahrgang 1920 (Ing. 
F. Strauch, Nettingsdorf) und früheren Aus- 
führungen des gleichen Verfassers (Wochen- 
blatt 1919, S. 798) läßt sich der Kraftbedarf 
des variablen Teiles einer Papiermaschine 
mit Hilfe dort angegebener Leerlaufsfaktoren 


ermitteln. Die dafür geltende Beziehung 
lautet in Abhängigkeit entsprechender Be- 
lastungsfaktoren: 

NS Lf. v. B. C. (202). 


Der dem hier zu behandelnden Beispiel 
entsprechende Leerlaufsfaktor „Li“ ergibt sich 
dann für drei vorhandene Naßpressen, etwa 
32,5 Trockenzylinder und Filztrockner von 
1250 mm Durchmesser, bei einer Feuchtglätte 
mit zwei und einem Satinierwerk mit sechs 
Walzen, für den Antrieb 25% Verluste ein- 
gerechnet, zu: 

L; = ~ 0,400 . . .. (293) 
bei 3500 mm beschnittener Arbeitsbreite. 

Der mutmaßliche Bereich gleichbleibender 
Antriebswiderstände wurde für die hier in 
Rede stehende Papiermaschine an früherer 
Stelle für Arbeitsgeschwindigkeiten zwischen 
v = 130—160 m / min. angenommen. Dann 
muß auch bei Verwendung der Rechnung mit 
einem Leerlauffaktor eine entsprechende Ge- 
schwindigkeit angenommen werden: 2. B. 
v = 160 m / min. und g = 50 g̃ / mꝛ. Nach 
Strauch errechnet sich danach ein Kraftbedarf 
nach (292/03) von: 


N = 0,4 X 3,55 X 160 K (1 F7; 2 00) 


= 238 PS . . . . . (2904). 
Dieser Wert steht im Einklang mit dem 
entsprechenden Messungsergebnis, ergibt 


dann auch eine Kraftkonstante von fast genau 
dem gleichen Betrag wie nach (280b) und 
mithin auch (291). 

Nun bleibt aber auch hier folgendes zu 
beachten. Die Tatsache ist praktisch erwie- 
sen, daß die Antriebswiderstände von Pa- 
piermaschinen nicht bei allen Geschwindig- 
keiten die gleichen bleiben, sondern sich in 
einer Art je nach der Arbeitsgeschwindigkeit 
ändern, die bereits durch das zu den Fig. 29 
und 30 Gesagte erläutert wurde. In einer 
allgemein gültigen Form ist diese Verände- 
rung aber bis heute noch nicht zum Ausdruck 
gelangt. Rappold wandte den zu Anfang 
dieser Arbeit bereits gekennzeichneten Kor- 
rekturfaktor an. Dem völlig gleichstehend 
erscheint der Belastungsfaktor Strauchs, ist 
es aber nicht. Die zunächst angenommene 
Gleichheit der Antriebswiderstände innerhalb 
jeweilig bestimmter Bereiche kommt bei 
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Strauch zum Ausdruck, bei Rappold nicht. 
Gegenüber v — 160 m / min. erhöhen sich 
nach letzterem bei v — 130 m/ min. Kraft- 
bedarf (relativ) und Antriebswiderstände im 
Verhältnis von etwa 1,05 : 1,06, während bei 
Errechnung des Kraftbedarfs nach Strauch 
bei gleichbleibendem Belastungsfaktor die 
Kraftkonstante die gleiche bleibt, da damit 
der Kraftbedarf relativ genommen derselbe 
ist, nur proportional der Geschwindigkeits- 
minderung sinkt. 

Sollte es gelingen, Strauchs Belastungs- 
faktor und Rappolds Korrekturfaktor vereint 
in gemeinsame Form zu kleiden und so zur 
Anwendung zu bringen, stände vielleicht 
damit ein Weg offen, rechnerisch von be— 
stimmten Geschwindigkeitsgrenzen nach oben 
und unten hin die zu erwartende relative 
Aenderung des Kraftbedarfes wie die absolute 
der Kraftkonstanten in genügender Genauig- 
keit zu ermitteln. 

Nun entspricht zwar das Gesamtergebnis 
des nach Strauch errechneten Kraftbedarfes 
den vorgenommenen Messungen, aber nur 
deshalb, weil in den angegebenen Leerlaufs- 
faktoren — wie ausdrücklich vermerkt ist — 
25% für den Antrieb in allen Werten ein- 
gerechnet sind. Beachtet man, daß die auf- 
tretenden Antriebsverluste nach (200) im hier 
vorliegenden Fall mit nur ~ 15,7 % ermittelt 
wurden, so weist die Rechnung nach Strauch 
eine Abweichung im Verhältnis 115,7: 125 
— — 7⁄2% auf, gewährt also doch noch 
nicht die Annäherung an den wirklich ge- 
messenen Kraftbedarf, wie die hier im 
einzelnen durchgeführte Rechnung. Weiter 
bleibt zu beachten, daß bei der durchgerech- 
neten Papiermaschine nur unter Eigengewicht 
der oberen Walzen gepreßt wird, während 
der angewandte Belastungsfaktor doch sicher- 
lich normale Verhältnisse, also auch normale 
Liniendrücke berücksichtigt. Darin liegt eine 
weitere Wertminderung des so errechneten 
Kraftbedarfes und Streuung nach unten, so 
daß sich also damit die bereits mit — 7% 
gekennzeichnete Abweichung schätzungs- 
weise verdoppeln dürfte. 

In der A.E.G.-Schrift „Elektrizität in der 
Papierindustrie“ wird für den Kraftbedarf 
des variablen Teiles von Papiermaschinen 
eine gleiche Beziehung wie die von Strauch 
angegeben: 

Neva bag (295). 

Darin bedeutet der Wert 8 den gleichen 
Belastungsfaktor wie bei Strauch, abhängig 
vom Papiergewicht in g/m?, während der 
Wert œ ein Faktor ist, abhängig von der 
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Ausführung der Maschine, insbesondere von 
Anzahl der Naßpressen, Trockenzylinder und 
Anzahl der Walzen der Glättwerke, und 
erfahrungsgemäß für leichte Papiere bis 
40 g/m? und v bis etwa 120 m / min. den 
Zahlenwert 0,25—0,35 bzw. für Druckpapier 
von 40 g/m? an und v bis etwa 250 m/min. 
einen solchen von 0,35—0,45 annehmen soll. 


Der zahlenmäßige Wert der Annäherung 
an die tatsächlich vorliegenden Kraftbedarfs- 
verhältnisse bleibt derselbe, wie kurz zuvor 
festgestellt. In etwas anderer Form zum 
Ausdruck gebracht, erscheinen hier wieder die 
Werte nach Strauch, und damit gilt im übri- 
gen das gleiche hinsichtlich des hier behan- 
delten Beispieles, wie dort bereits gesagt. 


Nach Adamson soll der Kraftbedarf des 
variablen Teiles einer Papiermaschine wieder 
in ähnlicher Weise errechnet werden können: 

NK G 2 0,55) v (1 . S) . . (296). 
630, 

Der einzige Unterschied liegt in dem 
etwas veränderten Belastungsfaktor, während 
der Zuschlag zur Arbeitsbreite ausgeglichen 
werden dürfte dadurch, daß der Faktor k 
niederer als vorher, nämlich mit: 

k ::: 0,20—0,30 für Feinpapier bei 

v < 120 m / min. und 

k 0,30 —0, 40 für Druckpapier bei 
v < 250 m / min. 
angegeben wird. 

Der praktische Wert dieses Verfahrens 
kann dem der anderen beiden trotz der 
geringfügigen Aenderungen gleich gesetzt 
werden, und es kann nicht erwartet werden, 
daß die daraus zu errechnenden Zahlen 
anders liegen werden im Vergleich zu den 
vorhandenen Messungsergebnissen und dem 
im einzelnen errechneten Antriebswiderstand 
als vorher. 

Der hier abgeschlossene und bis ins ein— 
zelne durchgeführte Rechnungsgang hat nicht 
nur einem Vergleich mit den Ergebnissen 
vorgenommener Messungen standgehalten, 
sondern auch — wenigstens zunächst hin— 
sichtlich des vorliegenden Beispieles — ein 
weitaus günstigeres Ergebnis gezeigt, als 
sich vielleicht von Anfang an erwarten ließ. 
Wenn das auch in anderen Fällen und für 
andere Verhältnisse zutreffen sollte, wären 
damit die bisher immer angewandten Rech— 
nungsarten an Genauigkeit übertroffen. In 
dieser Beziehung sollen nun die gefundenen 
Werte geprüft und auf ihre allgemeine Gültig— 
keit hin untersucht werden. Wo bei Behand— 
lung des ersten Beispieles besondere Be— 


dingungen vorgelegen haben, müssen die 
betreffenden Zahlen auf normale Verhältnisse, 
d. h. in der Hauptsache 2. B. auf normale 
Liniendrücke umgewertet werden. 


Für eine beliebige Kraftkonstante gilt die 
Grundbeziehung (7): 

Mj = Mp x n;. 

Die hauptsächlichen der bei einer Papier- 
maschine zu überwindenden Drehmomente 
irgendwelcher Widerstände sind solche der 
Zapfenreibung, somit sind die dafür gelten- 
den Zahlenwerte bei für bestimmte Verhält- 
nisse gleich vorauszusetzenden Reibungskoefii- 
zienten den resultierenden Gesamtbelastungen 
der in Frage kommenden Walzenzapfen und 
den Zapfendurchmessern auch direkt pro- 
portional. Durch den Einfluß der spezifi- 
schen Drehzahl werden sämtliche Dreh- 
momente umgewertet zu Kraftkonstanten und 
sind als solche den Walzen- oder sonst 
entsprechend in Frage kommenden Durch- 
messern umgekehrt proportional. Die zu 
berücksichtigenden Belastungen z. B. der 
Walzen setzen sich nun zu verschiedenen 
Teilen zusammen; z. B. aus Eigengewicht, 
Pressendrücken und auch Spannungseinflüs- 
sen sie umschließender Filze, Siebe oder 
dergleichen. 

Die zunächst aus der Umschlingung durch 
straff gespannte Filze usw. resultierenden 
Beanspruchungen können ohne Zweifel mit 
geringen Abweichungen als aus gleichen 
Einheitswerten hervorgehend und somit den 
Bahnlängen von Walzen oder Zylindern 
direkt proportional angesehen werden. Ein 
Aehnliches trifft für Pressendrücke zu. Diese 
werden aus fast durchweg immer gleich- 
bleibenden bzw. doch nur in sehr engen 
Grenzen sich ändernden Liniendrücken her- 
vorgehen und so auch jeder Aenderung einer 


Walzen- oder Zylinderbahnlänge und damit 


auch fast der Arbeitsbreite direkt folgen. 

In enger Wechselbeziehung zueinander 
stehen nun Gewicht, Walzen- oder Zylinder- 
durchmesser und Zapfenstärke. Beobach- 
tungen an einer großen Anzahl von Papier- 
oder ähnlichen Maschinen werden grund- 
sätzlich das Ergebnis zeigen, daß sich mit 
wachsender Arbeitsbreite (Walzenbahnlänge) 
fast immer in nahezu gesetzmäßiger Aus- 
wirkung die Walzendurchmesser ändern bzw. 
wird ein bestimmter Walzendurchmesser nur 
immer für ein Modell und somit für einen 
immer durchaus beschränkten Arbeitsbreiten- 
bereich Geltung haben. Man kann sagen, 
daß auch alle Walzendurchmesser, wenn 
auch nicht ganz, so doch fast direkt der 
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Arbeitsbreite einer Papiermaschine folgen. 
Wachsende Arbeitsbreite bedingt wachsende 
Bahnlänge, also auch wachsenden Linien- 
druck, also auch wachsenden Pressendruck, 
d. h. wachsende Beanspruchung. 
Vergrößerung der Arbeitsbreite einer- 
seits und eine dieser folgende Vergrößerung 
der Durchmesser andererseits bedingen na- 
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türlich auch ein entsprechendes Anwachsen 
der Walzengewichte. Alle diese Umstände 
zusammen wirken sich wieder dahin aus, daß 
bei wachsender Beanspruchung und sich 
ständig vergrößernder Stuhlungsbreite bzw. 
Lagermittenentiernung auch die Zapfenstär- 
ken sich vergrößern. 

Diese Betrachtungen führen also zusam- 
men dahin, daß sich alle diese Aenderungen 
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grundsätzlich auf eine Verbreiterung der 
Maschine zurückführen lassen und durch 
diese bedingt werden. 

Abgesehen zunächst von einer durch Be- 
rücksichtigung besonderer Verhältnisse be- 
dingten Streuung einzelner Werte läßt sich 
im großen und ganzen mit genügender 
Annäherung davon ausgehen, daß alle die 
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Einfluß ausübenden Faktoren mit zunehmen- 
der oder sich verringernder Arbeitsbreite 
durchschnittlich dieser in ganz bestimmter 
und festzulegender Weise fast direkt folgen. 
Das kommt auch zum Teil in der Figur 31 
zum Ausdruck, wo z.B. für Papiermaschinen 
verschiedener Arbeitsbreiten und für immer 
gänzlich andere Fabrikationsverhältnisse ein- 
zelne Zahlenwerte zusammengestellt sind: 


1016 


1. Durchmesser der Zapfen von unteren 


Naßpreßwalzen, 
2. Durchmesser von unteren Naßpreß- 
walzen, 


3. Durchmesser der Zapfen von Trocken- 
zylindern von je 1250 mm Durchmesser, 
4. Durchmesser von Naßfilzleitwalzen, 
5. Durchmesser von unteren Gautschwalzen, 
6. Gewichte von Trockenzylindern ver- 
schiedener Bahnlängen und sämtlich 
1250 mm Durchmesser, 
7. Gewichte von unteren Naßpreßwalzen, 
8. Gewichte von unteren Gautschwalzen. 
Diese Zusammenstellung läßt zunächst 
erkennen, daß man tatsächlich fast davon aus- 
gehen kann, für die Beziehungen z. B. zwi- 
schen Walzendurchmessern bzw. Zapfen- 
stärken einerseits und Arbeitsbreite anderer- 
seits nahezu eine gesetzmäßige Folge und 
direkten Zusammenhang anzunehmen. Das 
gleiche scheint auch für die Gewichte 
zuzutreffen, wenigstens solange es sich um 
die gleichen Durchmesser handelt, wie 2. B. 
die Zahlenwerte für die Gewichte von 
Trockenzylindern erkennen lassen. Ein eigen- 
tümliches Bild ergeben aber die eingetragenen 
Gewichte von verschiedenen Walzen. So- 
lange es sich um Aenderungen in verhältnis- 
mäßig eng gezogenen Grenzen handelt und 
die einzelnen Walzendurchmesser nicht zu 
sehr voneinander abweichen, läßt sich ein 
nahezu geradliniger Verlauf auch dieser Ge- 
wichte erkennen. Dann später ist deren Ver- 
lauf zwar auch noch geradlinig, läßt aber 
einen scharfen Knick nach oben feststellen. 
Das kann zunächst darauf zurückzuführen 
sein, daß man erfahrungsgemäß bei niederen 
Arbeitsbreiten eine gewisse Durchmesser- 
grenze nicht unterschreiten darf. Für einen 
gewissen Bereich werden daher diese sich 
nur wenig ändern; die schweren Walzen- 
böden werden nahezu die gleichen bleiben 
und die Gewichte ändern sich nur in dem 
Umfang, wie ein solcher durch die ver- 
längerte Walzenbahn und die daraus resul- 
tierende Gewichtsvergrößerung bedingt ist. 
Dann wird eine Grenze erreicht werden, wo 
hinsichtlich der zu stellenden Festigkeits- 
ansprüche bei noch nicht übermäßigen 
Wandstärken der Walzen eine raschere Ver- 
gerößerung der Walzendurchmesser erforder- 
lich wird, nicht nur, um die Preßwirkung zu 
unterstützen und zu fördern, sondern vor 
allem wohl aus dem Grund, das infolge 
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größerer Stützweiten erforderliche größere 
Widerstandsmoment zu erreichen. Jedenfalls 
läßt sich aber auch dort ein durchschnittlicher 
geradliniger Verlauf der Gewichte an sich 
feststellen. | 
Es kann also mit hinreichender Genauig- 
keit angenommen werden, daß alle auf die 
Größe der Zahlenwerte von Kraftkonstanten 
Einfluß ausübenden Faktoren nahezu, sicher 
wohl aber durchschnittlich geradlinig ver- 
laufen, und es wäre damit also auch die 
Möglichkeit geboten, den zahlenmäßigen 
Verlauf von kraftkonstanten Werten für 
gleiche Papiermaschinenelemente, aber bei 
verschiedenen Arbeitsbreiten in gerader Linie 
darzustellen. Dieser Weg soll nun beschritten 
und dabei von den hier an früherer Stelle 
im einzelnen errechneten Werten für die als 
Beispiel bereits ausführlich betrachtete Pa- 
piermaschine ausgegangen werden. 
Grundsätzlich sollen einem diesbezüg— 
lichen Vergleich die sich nach Rappold 
ergebenden Einzelwerte für Papiermaschinen 
verschiedener Arbeitsbreite dienen (siehe 
z. B. die frühere Zusammenstellung und 
Zahlenreihe nach Spalte 1) und dann in 
zweiter Linie solche Werte (siehe desgleichen 


die Zahlenreihe nach Spalte 2), die in gleicher 


Weise errechnet worden sind, denen aber, 
wie vorher gelegentlich der früher gegebenen 
Zusammenstellung bereits ausführlich gesagt 
worden ist, die für die in Frage kommenden 
Papiermaschinen im einzelnen vorhandenen 
Abmessungen und Gewichte zugrunde liegen. 
Für diesen Zweck wurden nach den damit 
gekennzeichneten beiden Rechnungsarten die 
Kraftkonstanten für weitere zehn Papier- 
maschinen verschiedener Arbeitsbreiten, aber 
sich in den Grundzügen ziemlich gleich- 
bleibenden Aufbaues ermittelt. Wo nicht 
besonders auf entsprechende Aenderungen 
aufmerksam gemacht wird, enthalten die 
graphischen Darstellungen der nun folgen- 
den verschiedenen Figuren in ihrer rechten 
Hälfte durchweg Werte nach Rappold und in 
ihrer linken — wieder schwächer ausgezogen 
— die diesen zunächst gegenüberzustellenden, 
in ähnlicher Weise errechneten, aber die in 
Frage kommenden Konstruktionseigenheiten 
berücksichtigenden Zahlen. Die dann stark 
gezogenen Linien stellen im Hinblick auf das 
bisher Errechnete eine Reihe endgültig zu 
folgernder Zahlenwerte in angenommenem 
geradlinigen Verlauf dar. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Kommerzienrat Julius Vogel f. 


E Im gestgneten Alter von 88 Lebensjahren 
verschied am 26. August d: J. in seinem 
el rei Vestenstbin zu Gribs bei Bozen in 
üdtirol ein Veteran der Papiermacherei: 
Kommerzienrat Julius Vogel. Bei einem 
Ausgange war er gestürzt und hatte sich 
dabei einen Bruch des Oberschenkels zuge- 
zogen. Dieser Unfall nahm einen tödlichen 
Ausgang, ein phadiges Geschick bewahrte 
en alten Herrn somit vor einem längeren 
hilflosen Schmerzenslager, 

Geboren 1830 zu Neinstädt am Harz, 
bestand Vogel seine Papiermacherlehrzeit in 
der apäterhin den Ver- 
einigten Bautzner Papiet: 
fabriken angegliederten 
Päpiefläbtik Obergufig. 
Er wat alsdann 318 Wer K 
been in Zwickail, 

ttewitz, nsw: und 
Neid fest Yol der 
Leipziger Firma Ferd. 
Flinsch mit der Leitung 
der ihr damals gehören- : 
den, mit 2 Papiermaschi- 
nen arbeitenden Peniger 
Papierfabrik betraut. Bei 
der 1872 erfolgten Um- 
wandlung dieses Unter- 
nehmens trat er als 
Vorstand an die Spitze 
dieser nunmehr Patent- 
papleriabrik zu Penig 
firmierenden Aktien-Ge- 
sellschaft. Mit deren 
Geschichte bleibt der 
Name Vogel für immer 
eng verbunden. In die 
Zeit seiner Amtierung 
als technischer Direktor 
fielen die großen Umwälzungen im Pa- 
pierfach: der allmähliche Uebergang von 
der ausschließlichen Lumpenverarbeitung 
zur Vorherrschaft der Zellstoffe und des 
Holzschliffes, die maschinelle Vervoll- 
kommnung aller Betriebseinrichtungen und 
insonderheit die Entwicklung Penigs zum 
Großbetriebe mit 7 Papiermaschinen durch 
die Angliederung der Wilischthaler Zweig- 
fabrik. Volle 58 Jahre gehörte Vogel, 
der in 1925 sein 70jähriges Papiermacher- 
jubiläum begehen konnte, der Peniger Ver- 
waltung an, und zwar bis 1803 als Vorstands- 
mitglied und von da ab dem Aufsichtsrat 
zugehörig. Bis ins hohe Greisenalter hinein 


blieb ihi eine bewwüfdeTungs würdige Rüstig- 
keit des Leibes und der Seele Heu, die an 
alleli fegen Artteit nahm, was das Papierfach 
und was insofldetheil sein Penig anging. 
Große Verdienste hat er Sieht um dieses 
Unternehmen erworben, und wegen deiner 
Tüchtigkeit und reifen Erfahrung hat ihm 
die Gesellschaft viel zu verdanken. Ein 
Sehaffensftoher, von der Pike an gedienter 
Papiefttiäche? alten Schlages, ein immer 
rühriger Geist, def Sich imd seinem Werke 
nie genug tun konnte, eif guirteter Mam 
und vornehmer Charakter, ein Wahrhaft 
liebenswerter, warme: 
ziger Mensch,. so lebt 
sein Bild bei denen fort, 
die ihm nahe gestanden 
und insbesondere im 
Herzen derjenigen, die 
nut ihm vereint geschaft 
und geholfen kaben, die 
Fundamente zu legen 
zur heutigen Bedeutung 
des Peniger Werkes. 
Aber auch über seinen 
engeren Wirkungskreis 
hinaus hatte der Name 
Vogel jederzeit einen 
hellen Klang in den Be- 
zirken deutscher Papier- 
macherei, und im V.D.P. 
bewährte er sich als ein 
stets hohen Zielen nach- 
strebender Führer. Anno 
1872 stand er an der 
Wiege des Vereins, und 
längere Jahre gehörte er 
dem Vorstande an, als 
dessen Mitglied er sich 
eifrig betätigte. Mit den 
wenigen noch lebenden anderen Mitbegrün- 
dern dieser Berufsvereinigung wurde ihm 
1922 anläßlich der Halbjahrhundertfeier die 
Ehrenmitgliedschaft verliehen, eine Auszeich- 
nung, die ihm kaum weniger Freude machte, 
als die frühere Ernennung zum sächsischen 
Kommerzienrat und die vorangegangene 
Zueignung einer hohen sächsischen Ordens- 
dekoration. 

Auch des „Hilfsvereins für Fachgenossen 
und Beamte der deutschen Papierindustrie“ 
darf hier gedacht werden, der in 1878 auf 
sein Betreiben gegründet wurde und dessen 
Ehrenvorsitzender und unermüdlicher För- 
derer er bis zum Lebensende blieb, 


a bA 
sÝ y u 
RE + 7 Ri 


1018 


So ist denn eine hervorragende Persön- 
lichkeit unserer Industrie, ein Fachgenosse 
von großer praktischer Erfahrung, aber auch 
ein wertvoller Mensch und überdies ein 
treuer Freund seiner Freunde von uns ge- 
gangen. Verehrung und Liebe seiner noch 
lebenden Zeitgenossen unseres Faches und 
aller derer, die sein Wirken zu würdigen in 
der Lage waren, wird ihm über das Grab 
hinaus treu bleiben. 
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Auf dem Dresdner Friedhofe hat sich die 
Gruft über ihm geschlossen. Was sterblich 
an ihm war, ruht an der Seite der ihm schon 
in 1892 im Tode vorangegangenen treuen 
Lebensgefährtin. Seinen Freunden wird er 
unvergeßlich sein. Fromme Geister freund- 
lichen Gedenkens werden die letzte Ruhe- 
stätte des Verblichenen umschweben. 


Heino Castorf. 


a TREENEIBES EBENE E a a 


Zum 20jährigen Bestehen der „Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg“ (Thüringen). 


Der bevorstehende 16. September 
wird und muß für jeden Papiermacher, der 
seine theoretische Ausbildung in den Mauern 
Altenburgs empfing, ein Tag der Weihe und 
der freudigen Erinnerung sein, denn es sind 
nun gerade 20 Jahre seit der Gründung 
der „Papiermacher-Tafelrunde“, der nahezu 
alle Altenburger angehören, verflossen. Zwei 
Jahrzehnte beherbergt unsere liebe Musen- 
stadt das hehre, stierkopfgeschmückte Wap- 
pen der Papierer und das blau-weiß-blaue 
Banner. Der Umstand, daß die Vereinigung 
kurze Zeit nach Errichtung der papiertechni- 
schen Abteilung am Technikum Altenburg 
ins Leben gerufen wurde, beweist, daß schon 
die ersten Studierenden der Fachschule große 
Stücke auf die Pflege von Gemeinschaftsgefühl 
und Geselligkeit hielten. Ein Rückblick auf 
diese 20 Jahre zeigt uns, daß der größte Teil 
derselben Zeuge des großen Weltenbrandes 
und seiner verderblichen Folgen war, also 
keineswegs eine Zeit, die auf Geselligkeit 
und Frohsinn günstig einzuwirken vermochte, 
andererseits aber Einigkeit und Zusammen- 
halten zur dringenden Notwendigkeit machte. 

Was die Papiermacher-Tafelrunde anbe- 
trifft, dürfen wir mit gutem Gewissen be- 
haupten, daß von deren Mitgliedern genannte 
Notwendigkeit jederzeit, selbst in den überaus 
schweren Nachkriegs- und Inflationsjahren, 
voll und ganz erkannt wurde, denn die P.T. 
steht heute gefestigter denn je da, als Hort 
der Freundschaft für die dortigen Studieren- 
den des Papierfachs, wie auch für die in der 
Praxis stehenden Alten Herren. Gar mancher 
kam und ging während dieser Zeitspanne in 
aller Herren Länder, alle aber, wo sie heute 
auch sein mögen, nalımen neben den erworbe- 
nen wertvollen Kenntnissen von der „alma 


mater“ und dem Kreise ihrer Zuniftbrüder 
einen reichen Schatz schöner Erinnerungen 
mit ins Philisterium „als einziges Paradies, 
aus welchem wir nicht vertrieben werden 
können“, wie Jean Paul sagt. 


Man würde uns mit Recht undankbar 
schelten, wenn wir nicht gleichzeitig der Ver- 
dienste unseres hochverehrten Ehrenmeisters 
Herrn Oberingenieur Strauch, 
Vorstandderpapiertechnischen 
Abteilung, gedenken würden, denn er 
war von jeher ein eifriger Förderer der P. T. 
und steht derselben stets mit Rat und Tat 
zur Seite. Daneben wacht er stets darüber, 
daß kein Rundner sein Studium vernach- 
lässigt, weil dies die Vereinigung in Miß- 
kredit brächte. Auch dem verstorbenen Herrn 
Kommerzienrat Schinkel in Pe- 
n i g schulden wir noch über das Grab hinaus 
Dank für sein stets bezeugtes Wohlwollen, 
seinen Rat und seine Hilfe als langjähriger 
Schutzherr der P. T. Selbst Altenburger, 
entbietet der Schreiber dieser Zeilen Herrn 
Oberingenieur Strauch, den Herren Ehren- 
mitgliedern sowie sämtlichen Kommilitonen 
im Alten Herren- Verband und der Aktivitas 
die herzlichsten Glückwünsche zum 20jähri- 
gen Jubiläum der Papiermacher- Tafelrunde. 

Möge dieselbe fürderhin wachsen und 
blühen und jedes ihrer Glieder wie bisher das 
gute Ansehen der Altenburger Papiermacher 
aufrechterhalten und festigen helfen, im 
Sinne der Schlußworte unseres Farbenliedes: 


„Treibt auch des Geschickes Walten 
Uns hinaus in manchen Gau; 

Laßt das Eine stets uns halten, 
Machet Ehre Blau-Weiß-Blau !“ 


W. Sp. 


— — —— — 
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Auslands-Rundschau. 


Finnland. 


Wiborg Wood Co. baut in Suwi- 
lachti am Suojärwi-See, anschließend an 
das vorhandene Sägewerk, eine Holzschleiferei 
mit einer jährlichen Produktion von 5000 t. 
Die Gebäude sollen noch vor dem Winter 
fertig werden. Man beabsichtigt, die maschi- 
nelle Einrichtung, soweit es möglich wird, 
von den inländischen Firmen zu beziehen. 
Das Werk soll im April 1927 in Betrieb 
kommen. A. 


Die Mänttä Papierfabrik hat die 
Herstellung von Pergaminpapier, das bisher 
in Finnland nur von der Fabrik Tornator 
produziert wurde, aufgenommen und rechnet 
mit einer Jahresproduktion von 2500 Tonnen. 
Die Qualität der Ware ist sehr gut. Es be- 
stehen gute Aussichten auf dauernden Absatz. 

Ms. 


Rußland. 


Von dem Grundsatze ausgehend, daß die 
heimische Papierproduktion auch in der Lage 
sein müsse, dem inländischen Papierverbrauch 
zu genügen, wurde von der russischen Regie- 
rung errechnet, daß die heimische Erzeugung 
in den nächsten fünf Jahren um 285% gegen- 
über der Produktionszifier von 1924/25 stei- 
gen muß. Im genannten Wirtschaftsjahr 
betrug die Erzeugung etwa 233 000 Tonnen. 
Nach der Wiederinbetriebsetzung und Aus- 
dehnung der bestehenden Fabriken soll die 
Zeitungsdruckpapierproduktion um 38 000 t, 
die Druck- und Schreibpapierproduktion um 
140 000 t und die Umschlagpapier produktion 
um 91 000 t erhöht werden. Dies genügt 
jedoch bei weitem nicht, um dem steigenden 
Inlandsverbrauch gerecht zu werden. Daher 
hat der Oberste Rat für Nationalwirtschaft 
einen Plan ausgearbeitet, nach dem sechs 
neue Großwerke errichtet werden sollen. Das 
bedeutendste davon wird an der Wolga er- 
baut werden und dem Zentralpapiersyndikat 
unterstehen. Die Jahresproduktion dieses 
Werks soll sich auf 50 000 t Zeitungsdruck- 
papier, 45 000 t Holzschliff, 50 000 t Sulfit- 
zellstoff und 2500 t anderen Zellstoff für 
Umschlagpapier belaufen. Z. 


Im ersten Halbjahr des Wirtschaftsjahres 
1925/26 wurden alle in den letzten Jahren 
nicht ausgenutzten Werke mit Ausnahme 
technisch untauglicher oder größere Umbau- 
arbeiten erfordernder in Betrieb gesetzt. Die 
Anzahl der arbeitenden Fabriken ist im Ver- 


gleich zu dem vorigen Halbjahr um 16% 

gewachsen. Im Betrieb waren 109 Papier. 
maschinen (Zuwachs 9%). Die Papierindu- 
strie beschäftigt 30 186 Arbeiter, oder im 
Vergleich mit dem vorigen Halbjahr um 14% 
mehr. Die in Betrieb gesetzten Unterneh- 
mungen zählen allerdings zu der Kleinindu- 


strie, so daß der Einfluß auf die Resultate 


der Arbeit sehr unwesentlich ist. 

Die Produktion der Papierindustrie der 
Union der S.S.R. betrug in dem genannten 
Halbjahr: 

Papier (brutto) 127 591,7 t 
Karton (brutto) .. 12 261,2 t 
Papier und Karton zusammen 140 552,0 t 


Zellulose 33 011,3 t 
Holzschliff 34 137,5 t 
A. 


Mit dem Bau der Zellstoff- und 
Papierfabrik in Balachna (30 km 
von Nischnij- Nowgorod) ist begonnen wor- 
den. Hier sollen zwei 6 m breite Zeitungs- 
druckpapiermaschinen zur Aufstellung kom- 
men. Die Montage der ersten Maschine mit 
25 000 t Jahresproduktion, die Aufstellung 
der Holzschleifer mit Nebenapparaten sollen 
nach dem Bauplan zum 1. Januar 1928 be- 
endet sein. Die Einrichtung der Fabrik wird 
gegenwärtig von den Vertretern des Zentral- 
bum-Trusts in Deutschland eingekauft. A. 

Am 18. Juli d. J. wurde der Grundstein 
zu der Zellstoff- und Papierfabrik 
Sjas des Leningrad-Papiertrusts gelegt. Der 
Bauplan sieht in erster Linie die Inbetrieb- 
setzung der Zellstoffabteilung vor. Die 
Jahresproduktion soll 50 000 t betragen. In 
zweiter Linie ist die Aufstellung einer Papier- 
fabrik für 25000 t Jahresproduktion mit 
einer Holzschleiferei vorgemerkt. Die Siede- 
lung sowie die Fabrik sollen den Namen 
„Stalin“ tragen. A. 


Vom 16.—18. Juni fanden in der Pa pi e r- 
macherschule Polotnjani-Sa- 
wod die diesjährigen Abschlußprüfungen 
statt. In der Prüfungskommission haben 
mehrere Vertreter der Papierindustrie teilge- 
nommen. Es wurden 58 Kandidaten zur 
Prüfung zugelassen, von denen 48 bestanden. 
Nach der Prüfung wird von den Studieren- 
den, gemäß Statuten der Schule, eine ein- 
jährige Praxis in allen Abteilungen der 
Papierfabrik verlangt, wonach eine schriftliche 
Arbeit (Jahresbericht) an die Qualifikations- 
kommission eingereicht werden soll. Auf 


— 
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Grund dieser Berichte erhalten die Studie- 
renden ihre Abschlußzeugnisse. 


Bulgarien. 

Die Bulgarische Forstindu- 
strie A.-G. in Sofia hat in der am 
30. Juli d. J. stattgefundenen Submission 
eine außerordentlich große Konzession zur 
Exploitierung bulgarischer Wälder erworben. 
Der „Holzmarkt“, Berlin, macht darüber u. a. 
folgende Mitteilungen: 

Das neugegründete Unternehmen, das den 


Namen „Bulgaria“ Holzindustrie 


A.-G. trägt, hat eine Konzession zur Aus- 
beutang der bulgarischen Staatswaldungen 
im Ausmaße von 60 000 Hektar auf 40 Jahre 
erworben. Es besteht jedoch die Absicht, 
diese Ausbeutung in kürzerer Zeit, eventuell 
in 20—25 Jahren, zu bewirken. Die Holz- 
bestände sind etwa 70% feinjährige Fichte 
und 30% sehr schöne Kiefer. Es besteht die 
Absicht, ein großes Sägewerk nach der neue- 
sten Technik und im Anschluß daran eine 
Papierfabrik zu bauen, die Dampf und 
Kraft durch Verbrennung von Sägemehl- 
briketts erhalten soll. Beide sollen an der 
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Nordwaldbahnstation Kricim der Eisen- 
bahnlinie Sofia—Konstantinopel erbaut wer- 
den. Die Papierfabrik wird jährlich etwa 
100 000 rm Papierholz erhalten können. 


Vereinigte Staaten. 

In Longview, Wash., wird eine neue 
Papierfabrik mit einem Kostenaufwand von 
2500000 Dollar gebaut. Die Arbeiten wer- 
den noch in diesem Monat aufgenommen, die 
ganze Anlage soll innerhalb eines Jahres 
betriebstertig sein. Die Tagesleistung der 
neuen Fabrik ist auf 100 tons Holzmasse und 
100 tons Papier festgesetzt. S. 


Japan. 

Der japanische Papierexport beläuft 
sich im Jahr 1925 auf 19661 841 Ven, im 
Jahr 1924 auf 15 576 390 Yen, hiervon ent- 
fallen auf Zeitungsdruckpapier 8 409 355 Yen 
(1925) bzw. 6 960 831 Yen (1924). 

Nach Herrn Y. Fukukita von der Oji 
Paper Manufacturing Co. Ltd. wurden im 
Jahr 1925 und: den ersten 5 Monaten 1926 
10 neue Papiermaschinen aufgestellt. S. 


ü —äũ—bẽ . —z 


Hilfsverein für die Deutsche Papierindustrie E. V. Charlottenburg 


(Unterstützungskasse.) 
Bilanz am 31. Dezember 1925. 


Aktiva. Passiva. 
A A 
Kassenbestand . . » 2 2 22200. 796.69 | Abteilung Studienfonds . . ». . 2 2... 331.50 
Bankguthaben . . . » 2 2 2 2200. 90001 Saldo. aus arte ee ee e 5113.89 
Postscheckguthaben . . » 2. 2 2 2.2. 838 35 
Wertpapiere: 
G.-A 5000.— 5% Dresdener Grundrenten- 
und Hypotheken-Anstalt Goldpfandbriefe 
3308.75 
5 445.39 5445.39 
Soll Gewinn- und Verlust-Rechnung am 31. Dezember 1925. Haben 


Unterstützungen an Mitglieder . . . .. 2 165.— 
Unterstützungen an Nichtmitglieder. 970.— 
Vergütung an den Kassen führer 500. — 
Pf ðĩ ee et ee Ge 106.39 
Drucksachen 145.— 
Uebernommene Mitglieder beiträge 31.20 
Verschiedene Unkosten 11.30 
Saldo: 


Vortrag aus dem Jahre 1024 4 354.23 
Ueberschuß im Jahre 1925 » 4759.66 5113.89 
9042.78 


A 

Vortrag aus dem Jahre 1924 . . 2. 2... 354.33 
Ordentliche Mitgliederbeiträge . . ... 1280.— 
Freiwillige Beitrge 258.60 
Besondere Spenden. 6 594.65 
FC)) ᷣ ⁵ Do See er ee ze en 210.30 
Ersatz für Unkosten von der Sterbekasse 345. — 

9042.78 


Mitgliederbewegung. 
Am 1. Januar 1925 hatte der Hilfsverein (Unterstützungskasse) . ))) 573 Mitglieder 
| 3 


Im Jahre 1925 traten neu einn 


Durch Tod schieden 13 Mitglieder aus, 
freiwillig kündigten 19 ` 


am 31. Dezember 1925 verblieben. 


zusammen 576 Mitglieder 
insgesamt 32 
sodaß 544 Mitglieder 
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Geschäflsberichte. 


Ammendorier Papierfabrik in Ammendorf. In der 
am 1. September stattgefundenen Aufsichtsratssit- 
zung der Gesellschaft wurde beschlossen, der auf 
Freitag, den 22. Oktober 1926, mittags 12 Uhr, in 
Halle a. S., Hotel Stadt Hamburg, einzuberufenden 
Generalversammlung die Ausschüttung einer Divi- 
dende von 12 % auf die Stammaktien vorzuschlagen. 


In der Generalversammlung der Firma Friedrich 
Elsas jun. A.-G. in Barmen wurde entsprechend den 


Vorschlägen die Zusammenlegung des Aktienkapitals 
von R.-M. 678000 auf 183000 beschlossen. Der 
Buchgewinn wird zu Abschreibungen auf Anlage- 
konten verwendet. In der Bilanz erscheint nun neben 
dem herabgesetzten Aktienkapital noch unverändert 
der Reservefonds von R.-M. 70000 und der Umstel- 
lungsfonds von R.-M. 99000. Das Unternehmen sei 
zurzeit zu Konventionspreisen in Chromo- und Kunst- 
druckpapier gut beschäftigt, 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papierfabrik Utzenstorf in Utzenstori, Schweiz. 
Der Verwaltungsrat der Gesellschaft hat an Stelle 
des verstorbenen, verdienten Direktors, Herrn C. H. 
Fritzsche, mit dem 1. Sept. d. J. Herrn Ingenieur 
Gustav Sieber von Riedholz (Kt. Solothurn), 
seit Jahren in leitender Stellung in ausländischen 
Papierfabriken, die Direktion des Unternehmens über- 
tragen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema, 


Sachsen. Die Prokura des Herrn Ernst Hoff- 
mann ist durch dessen Ableben erloschen. Den 
Herren Richard Sachse und Oswald 


Meier ist Gesamtprokura in der Weise erteilt, daß 
beide Herren berechtigt sind, durch gemeinsame 
Unterschrift die Firma rechtsgültig zu zeichnen. 


Handelsregister-Eintragung. 


„Carinthia“ Pappenfabriken Gustav Hornberg & 
Co. in Baden b. Wien, mit einer Zweigniederlassung 
in Schwarzau am Steinfelde. Betriebsgegenstand: 
Produktion von Pappe u. dgl. Produkten sowie Han- 
del mit Pappe u. dgl. Waren. Offene Handelsgesell- 
schaft seit 1. Oktober 1925. Gesellschafter: Gustav 
Hornberg. Fabrikant in Baden b. Wien, und 
Helene König, Privatiere in Baden b. Wien, Bahn- 
gasse 8. Vertretungsbefugt ist nur der Gesellschafter 
Gustav Hornberg allein. Einzelprokura ist erteilt 
dem Walter König, Beamter in Baden b. Wien, 
Bahngasse 8. Kollektivprokura ist erteilt dem Be- 
amten der Gesellschaft Walter Schmid in Schwar- 
zau am Steinfelde und Ing. Wilhelm Lindner in 
Villach. 


Herr Waidemar Stender, langjähriger Prokurist 
der „Papyrus“ Aktiengesellschaft, Papier- 
fabrik. Mannheim-Waldhof, ist gestorben. (Nachruf 
siehe unten.) 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 

Argentinien. Die Zufuhren in dieser Be- 
richtsperiode waren schwächer. Für Abladung im 
Spätherbst sind Notierungen mit E 55.— cif Hamburg 
im Markte. 

Frankreich. Bei völliger Räumung der 
Läger ist die Tendenz sehr fest. Labkasein und Milch- 
säurekasein notieren im Mittel £ 61.— waggonfrei 
deutsche Grenze. Zufuhren reichlich. 

Indien. Mittelpreis füf diese Spezialqualitäten 
£ 52.— cif Hamburg. 

Holland. la. Qualitäten Labkasein werden mit 
hfl. 71.— gehandelt und besonders weiße Qualitäten 
mit £ 64.—. 

Die Schweiz fordert für Milchsäurekasein 
schw. Fr. 155 und für Labkasein schw. Fr. 160. 


— 


Zu kaufen gesucht: 
Wochenblatt für Papleriabrikatlon 
Jahrgang 1922, Nr. 3, 42, 43. 
Jahrgang 1923, Nr. 3, 6, 8, 9, 10 und 22. 
Güntter-Stalb Verlag, Buchabteilung. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt eine Werbedruck- 
sache der Firma Oscar Krieger G. m. b. H., Dres- 
den-Fr., über „Transportgeräte“ bei, die wir der 
Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Wir erfüllen hierdurch die schmerzliche Pflicht, von dem Hinscheiden unseres langjährigen 


Prokuristen 


Herrn Waldemar Stender 


Kenntnis zu geben. 


Wir verlieren in dem Verstorbenen einen aufrichtigen Freund und pflichtbewußten, uner- 
müdlichen Mitarbeiter, dessen Tod für uns einen herben Verlust bedeutet. 
Sein angenehmes Wesen und sein lauterer Charakter bewahren dem Dahingeschiedenen 


bei uns stets ein ehrendes Andenken. 


Mannheim-Waldhof, den 4. September 1926. 


[8689 


Direktion und Aufsichtsrat der „Papyrus“ Aktiengesellschaft. 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im August 1926. 
— a —ẽ—. — .... ..—.—. ?fßltl:( Sn xT—ʃ⅜ . ——ũ— m 


Berllx. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 24.25 26. — 35.— 36.— 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . . . . 33,50 32.— 50.— 52.— 
Ammendorfer Papierfabrik . 168.— 172.— 175.— 171.875 
A.-. für Zellstoff- u. Papierfabrika tion. Aschaffenburg 128.— 123.50 138,25 129.875 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . . 4 110.— 114,75 120.— 120.— 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik Er 111.— 111.875 116.— 122.50 
Feldmüble, Papier- und Zellstoffwerke Ge Eh aa 122,75 128,75 141,50 135, — 
Heidenauer Papierfabrik . š ee —.— —.— 38.25 42.25 
Kartonpapierfabriken Groß-Särchen 8 A —.— —.— 63.50 65.— 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A. 0. s RLS 52.50 52, — 60, — —.— 
Natronag, Berlin Be 122.— 122.— 132.— 127.— 
Pinnau, Königsberg N 36.— 38.125 — 47.— 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik À. a E 68,50 68,50 75, — 75.75 
Reisholz, Papierfabrik aly 174,50 173,50 139, — 173, — 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken 4 0. c 105.75 112.— 114.75 108.50 
Simonius’sche Cellulosefabriken . . . Br = = —.— 3 
Stettiner Papier- und eee r 31.— 30,50 39, — — 
Varziner Papierfabrik 5 i 85.— 87.50 94.— 92.— 
Ver. Bautzner Papierfabriken „ u NE S 55,50 61.— 75.— 68.25 
Verein für Zellstoff-Industrirtee mne 87.— 98.50 110.75 102.— 
Zellstofffabrik Waldhooff a‘ ‘’ 165.— 162.50 191.50 182.25 
> š Vorzugsaktien O O E E 81,75 82,— 85, — 85. — 
Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach „F 38.50 36.50 43.— Ale 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik ee de Ser va A 120,50 125.— 132.— 130.25 
Vereinigte Strohstoff- Fabriken 170.— 175.— 181.— 181.— 
München. 
Elsenthal. Holzstoff- und Papierfabr rk 29,75 50,— 51,25 51.— 
München Dachauer . A. 1 Be eee 71.90 73.25 90.— 88.— 
Papierfabrik Hegge . . - er i n8, — E EA Be 73.— 
Teisnacher Papierfabril kk 56.— 55.— 65.— 65.— 
Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel —.— —.— 20.50 22.50 
Freiberger Papierfabrik zu e n 62.75 60.— 65,50 70.25 
Thodesche Papierfabrik . . PAE ORR E 40, — 43,50 45.— 45.— 
Patentpapierfabrik zu Penig 82.50 84.75 90.— 88.— 
Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen . . . 108.— 110.— 115.25 125.— 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema a 1 sa 80.— 80.— 86.— 101.— 


„Papierfabrikation und deren Maschinen“ 
von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Das Buch von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt, „Papier- 
fabrikation und deren Maschinen“ Teil I, in Ganzleinwand gebunden, 
erscheint in der zweiten Septemberhälfte. Dasselbe wird sodann allen 
Vorausbestellern alsbald zugesandt werden. Um möglichst weiten Fach- 
kreisen die Beschaffung des Buches zu ermöglichen, nehmen wir auch heute 
noch und bis zum Erscheinen Bestellungen zum Subskriptionspreis von 
RM. 25.— entgegen. Der Betrag kann in zwei Teilzahlungen erfolgen. 
Nach Erscheinen erhöht sich der Preis auf RM. 30.— 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


An die Bezieher und Inserenten des Wochenblattes\in der Tschecho-Slowakei. 
Um den zahlreichen Lesern und Inserenten des Wochenblattes in der Tschecho- 
Slowakei Zahlung an uns zu erleichtern, haben wir bei der Kreditanstalt der 
Deutschen in Prag Il, Krakauergasse 11. ein Konto eröffnen lassen und ersuchen 
fernerhin Zahlungen unter Mitteilung durch Karte an uns nur noch an diese Bank 
zu leisten. 
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Zeitschriftenschau. 


Die Nebenprodukte der Zellstoffabrikation. 
Von Yriö Kylander. Suomen Paperi- ja 
Puutavaralehti, Nr. 7 und 9/1926. 


Bei der Zellstoffherstellung ist es nicht 
nur wichtig, den Fabrikationsprozeß in che- 
mischer und technischer Hinsicht so zu 
leiten, daß möglichst hohe Ausbeuten und 


beste Warenqualität erreicht werden, sondern 


auch die Nebenproduktverarbeitung ist in 
hohem Maße der Aufmerksamkeit wert. Es 
ist nicht nur vom allgemein wirtschaftlichen 
Standpunkt nötig, alle verwertbaren Stoffe 
aufzuarbeiten, sondern auch im Interesse der 
einzelnen Fabrik selbst, denn bei dem heu- 
tigen Stand der Technik sind die Verarbei- 
tungsprozesse durchaus gewinnbringend zu 
gestalten. 


1. Die Nebenprodukte der Sulfat- 
zellstoffabrikation. 


Bei der Sulfatzellstoffbereitung muß das 
im Prozeß verwandte Natron aus wirtschaft- 
lichen Gründen wiedergewonnen werden. 
Dabei fällt als Nebenprodukt eine etwa 50% 
des Holzes ausmachende Menge organischer 
Substanz an, die man entweder verbrennen 
oder auf wertvolle Produkte verarbeiten kann. 
Heute ist der Prozeß so ausgestaltet, daß 
auch der enthaltene Wärmewert bei der 
Verarbeitung auf Nebenprodukte voll aus- 
genutzt wird. 

Im Mittel enthält die Ablauge nach be- 
endigter Kochung: 


Wasser 79,89% 
organische Stoffe 11,98% 
Na:CO; . 2,70% 
Na:O „ 2,30% 
Ca (Ol)... 0475 
Na- SO. „ ir a A 1,26%, 
NazsOs 0,18% 
Nas 0,78% 
. Na25203 0,16% 
NaCl 0,19% 


Das spez. Gewicht entspricht 18—19° Be. 

Aus dieser Ablauge werden folgende 
Stoffe gewonnen: Terpentinöl, Sulfatöl, flüs- 
siges Harz, Kiefernöl, Methylalkohol usw. 


Die leichtflüchtigen Stoffe, wie Terpen- 
tinöl und Methylalkohol werden bereits 
während des Kochprozesses gewonnen. Sie 
gehen mit den aus dem Kocher kommenden 
Wasserdämpfen über und werden mit ihnen 
kondensiert. Da das Terpentinöl in Wasser 
unlöslich und leichter als dieses ist, scheidet 


es sich an der Oberfläche ab und kann leicht 


abgetrennt werden. Es wird dann mit ver- 
dünnter Schwefelsäure gewaschen, darauf 
mit Natronlauge behandelt. Letzteres ge- 
schieht oft unter Zusatz von Bleiazetat, um 
Schwefelverbindungen zu entfernen. Zuletzt 


wird das Oel unter Zusatz von Oxydations- 


mitteln destilliert. Durch diese Behandlung 
erhält man ein reines, von seinen eigentüm- 
lichen, auf Methylsulfid und -mercaptan 
beruhenden Geruch befreiten Terpentin. Der 
in Wasser gelöste Methylalkohol läßt sich 
nur durch Destillation abtrennen. Er wird 
zunächst durch Destillation auf eine Stärke 
von etwa 18% angereichert und dann in 
besonderen Fraktionierkolonnen auf 96 bis 
98% verstärkt. Dabei wird etwa Azeton ge- 
wonnen. Der Menge nach gewinnt man bei 
Kiefernholzzellstoff bis zu etwa 7 mal mehr 
Terpentin als bei Anwendung von Fichten- 
holz, und zwar auf die Tonne fertigen Stoff 
gerechnet im Mittel 10 bzw. 2 kg reines Oel. 
Die Menge des Methylalkohol schwankt 
zwischen 3 und 5 kg pro Tonne fertigen 
Zellstoffs. 

Die mit Wasserdämpfen nicht flüchtigen 
Stoffe sammeln sich nach längerem Stehen 
auf der aus dem Kocher abgelassenen 
Schwarzlauge als dickflüssige Masse an. Sie 
besteht in der Hauptsache aus den Natrium- 
salzen von Harz- und Fettsäuren, aus denen 
durch Behandlung mit Natriumbisulfit oder 
verdünnter Schwefelsäure die freien Säuren 
abgeschieden werden. Die Menge beträgt 
etwa 36 kg pro Tonne Zellstoff, wenn Kie- 
fernholz benutzt wurde. Fichtenholz liefert 
bedeutend weniger. Durch Destillation, die 
bis 275° getrieben wird, werden Harz- und 
Fettsäuren getrennt. Die Harzsäuren sind 
versuchsweise zur -Leimung von braunem 
Packpapier benutzt worden, doch sind die 
damit erzielten Resultate noch sehr ungleich- 
mäßig und die Versuche sind noch nicht 
abgeschlossen. Die Fettsäuren werden auf 
Schmierseife verarbeitet. Außer diesen 
Hauptprodukten werden in geringer Menge 
Ameisen- und Essigsäure und Ligninkohle 
gewonnen. 


In geringer Menge werden im Verlauf 
der angeführten Prozesse noch abgeschieden: 
Schwefelwasserstoff, Schwefelammonium, Me— 
thylsulfid, Methylmerkaptan, Ammoniumkar- 
bonat und Ammoniak, die jedoch nur geringe 
technische Bedeutung haben. 
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Die in der Ablauge enthaltenen organi- 
schen Stoffe, die sich nicht weiter veredeln 
lassen, werden im Natronregenerationspro- 
zeß verbrannt und so wenigstens als Heizstoff 
ausgenutzt. 

Die Verschiedenheit von Kiefern- und 
Fichtenholz, die sich an den verschiedenen 
Mengen der angeführten Stoffe bemerkbar 
macht, ergibt sich aus folgender Tabelle: 


Kiefer Fichte 
Cellulose 93,31% 57,06% 
Inkrusten 28,24% 26,98% 
Wasser 12,72% 13,72% 
In Wasser lösliche Stoffe 3,99% 1,22% 
Fett, Harz und Wachs . 1,68% 1,02% 


2. Nebenprodukte der Sulfit- 
zellstoffbereitung. 

Der Verfasser beschreibt zunächt die 
Verarbeitung der Sulfitzellstoffablauge auf 
Spiritus, wobei etwa 42—46 J Sprit pro 
Tonne Zellstoff anfallen. Als Nebenprodukte 
dieses Prozesses werden Methylalkohol, 
Fuselöl, Ameisen- und Essigsäure, Aldehyd, 
Azeton und Furfurol genannt. 

Die Ligninsulfosäure, die in der Ablauge 
vorhanden ist, kann eingedickt zu leimartigen 
Massen verarbeitet werden. Auch als Gerb- 
stoff ist sie, jedoch ohne rechten Erfolg, 
benutzt worden. Schließlich hat sie Verwen- 
dung als Rohstoff zu Absorptionskohle, Oxal- 
säure usw. gefunden. Ms. 


Ueber die wirtschaftliche Lage der ameri- 
kanischen Chlorindustrie. D. A. Prit char d; 
Vortrag, gehalten auf dem 40. Meeting der 
Americain Electrochemical Society in Chicago, 
22.— 24. April 1926. 


Der Vortragende geht von dem Grundsatz 
aus, daß bei der elektrolytischen Chloralkali- 
zerlegung die Chlorerzeugung Hauptsache, 
die Aetznatron- und Wasserstofferzeugung 
Nebensache sei. Da die drei Produkte durch 
den chemischen Prozeß in äquivalenten Men— 
gen geliefert werden, so müsse der Frage 
geeigneter Verwendung von Aetznatron und 
Wasserstoff besondere Aufmerksamkeit ge- 
widmet werden. An Hand geschichtlicher 
Schilderung der Entwicklung der chlorerzeu- 
genden Industrie gibt der Vortragende ein 
Bild von den verschiedenen Möglichkeiten 
hierzu. Da für das Aetznatron leicht Absatz 
geschaffen werden könne, so sei die Haupt— 
schwierigkeit die Unterbringung der zwangs— 
läufig damit verbundenen Chlormengen. 

Vor der Selbstherstellung von Chlor 
(z.B. für Bleichzwecke) wird gewarnt. Die 
elektrolytische Anlage ist kostspielig und 


kompliziert und erfordert einen eingearbei- 
teten Stab von fachkundigen Arbeitern. Für 
die entstehenden Produkte Chlor, Aetznatron 
und Wasserstoff muß in gleicher Weise Ver- 
wendung vorhanden sein, soll die Anlage 
rationell arbeiten. Dies bedingt entweder 
Anlagen zur Verflüssigung des Chlors oder 
aber Eindampfanlagen für Aetznatron. Die 
Zersetzungsanlage muß ununterbrochen im 
Betrieb sein, sollen nicht große Verluste und 
vorzeitige Zerstörung der Anlage eintreten. 


Nach Auffassung des Verfassers vermögen 
nur große chemische Werke geeignete Vor- 
bedingungen für die Einrichtung elektro- 
Iytischer Chlorerzeugungsanlagen zu bieten. 
Hier kann überschüssiges Chlor direkt mit 
dem frei gewordenen Wasserstoff wieder zu 
Salzsäure umgesetzt werden. Auch die Her- 
stellung von Ammoniak unter Zuhilfenahme 
des Wasserstoffes bietet unter Umständen 
eine Verwertungsmöglichkeit für diesen. 


Lange Zeit war Amerika im Bezug seines 
Chlors zu Bleichzwecken abhängig von 
Europa, namentlich von England, das be- 
trächtliche Mengen an Chlorkalk exportierte. 
Nicht zuletzt durch den Krieg hat die elektro- 
lytische Chlorer zeugung in Amerika und 
Kanada ungeahnten Aufschwung genommen, 
so daß im Jahre 1925 in Amerika und Kanada 
schätzungsweise 185000 tons Chlor erzeugt 
wurden, von denen etwa 46000 tons ver- 
flüssigt worden sind. Es ist interessant, daß 
in diese Ziffern die Produktionszahlen des 
Edgewood Arsenal (der amerikanischen Mili- 
tär-Chloranlage) nicht einbegriffen sind. Diese 
Anlage, die derzeit stillsteht, sich aber stets 
in Bereitschaft befindet, erzeugt 36 500 tons 
Chlor jährlich. 

Besonderes Augenmerk hat man der 
Emballagefrage für flüssiges Chlor gewidmet. 
Zur Versendung werden 15-tons-Kesselwagen, 
15-tons-Multi-Unit- Tankwagen und Stahl- 
gebinde von 5, 10, 45, 70 und 1000 kg 
Fassungsvermögen verwendet. Ueber 300 
Kesselwagen und etwa 80 000 Stahlgebinde 
stehen zum Transport zur Verfügung. 

Interessant ist, daß 65 % alles in Amerika 
und Kanada erzeugten Chlors durch die 
Papierindustrie verbraucht werden. Es ist 
daraus ersichtlich, welch weite Verbreitung 
das flüssige Chlor in Amerika bereits er- 
fahren hat. Im übrigen beteiligen sich die 
Textilindustrie mit 22%, die sanitären Ein- 
richtungen (Wasserreinigung, Desinfektion 
usw.) mit 10% und die übrige Industrie mit 
3% am Chlorkonsum. Der Verfasser be- 
schließt seinen Vortrag mit der Aufforderung, 
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mitzuarbeiten an der wichtigen Aufgabe, 
geeignete Metalle zu finden, die auch feuch- 
tem Chlor und unterchlcriger Säure zu wider- 
stehen vermögen. Dr. W. 


Unter dem Titel Die Reedereien und die 
Meßmethoden für Rundholz behandelt Forst- 
meister Rolf Serlachius in Nr. 12 der 
Pappers- och Trävarutidskrift för Finland die 
verschiedenen Meßmethoden für Rundholz 
und erklärt mathematisch die Differenzen 
zwischen der „Land-“ und „Schiffsmessung“, 
die besonders bei der Frachtberechnung eine 
Rolle spielen und oft zu Streitigkeiten zwi- 
schen Reedereien und Belastern bzw. Käufern 
führen. Der Unterschied zwischen beiden 
Meßmethoden besteht hauptsächlich in der 
Größe der gemessenen Holzstapel, und wie 
sehr die erhaltenen Resultate von der Größe 
der gemessenen Stapel abhängen, zeigt der 
Verfasser auf folgende Weise. 

Wenn man einen Kubikmeter mit Rund- 
holz von 20 cm Durchmesser und 1 m Länge 
so anfüllt, daß die Mittelachsen der Holz- 
rollen senkrecht übereinander liegen, so ist 
der Kubikmeterraum mit 5 Reihen zu je 5 
Stämmen, also mit 25 Stämmen ausgefüllt. 
Dieser Fall wird in der Praxis selten ein- 
treten, vielmehr wird sich die zweite Reihe 
der Rollen in die Vertiefungen zwischen den 
Stämmen der ersten Reihe einlegen. Es wer- 
den die Stämme so etwas tiefer zu liegen 
kommen, aber es werden andererseits bei 
einer Längenbegrenzung auf einen Meter 
auch nur vier Stämme nebeneinander gehen. 
Auf diese zweite Reihe läßt sich dann wieder 
eine Reihe von 5 Rollen legen, darauf wieder 
vier usw., bis mit sechs Reihen von abwech- 
selnd 4 und 5 Stämmen der Raum des Kubik- 
meter erfüllt ist. Dabei wird die Höhe von 
einem Meter durch die letzte Reihe von 4 
Stämmen etwas, um 6,6 cm, überschritten 
und bei jeder Viererreihe bleibt auf beiden 
Seiten Platz für je eine halbe Rolle. Ein so 
gestapeltes Holz enthält also in dem Raum 
von 1X1,066 m 27 Stämme; dabei machen 
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die Hohlräume an den Enden der Vierer- 
reihen, in denen 6 Halbstämme Platz hät- 
ten, /, d. h. etwa 10 % des Gesamtraumes 
aus. Denkt man sich nun einen Stapel von 
10 m Länge, so werden die Hohlräume an 
den Enden des Stapels zwar erhalten bleiben, 
dazwischen werden sich aber auf je 1 m 
Stapellänge je 3 Stämme mehr befinden, so 
daß der ganze 10 m lange und 1,066 m hohe 
Stapel 10X27+9xX3 — 297 Stämme enthält. 
Es entfallen also auf jeden 1-m-Abschnitt 
29,7 Stämme, ein solcher Stapel enthält also 
9,1% mehr Holz als 10 Einzelstapel von 1 m 
Länge oder, anders ausgedrückt, der lange 
Stapel ergibt bei der Messung einen Minder- 
gehalt von 9,1%, an Raummetern Holz gegen- 
über der Summe der kleinen Stapel. Wenn 
die Stapel statt 1 m 2 m hoch sind, kommt 
ein weiterer Mindergehalt in Raummetern 
dadurch zustande, daß die untere Reihe der 
zweiten 1-m-Schicht in die Vertiefungen der 
darunter liegenden Reihe einsinkt. Die 
Größe dieses Einsinkens ist bei Stämmen 
von 20 em Durchmesser 8%. Ein Stapel von 
2 m Höhe und 1 m Länge enthält dann 1,48% 
mehr Holz als zwei Stapel von je 1 m Höhe. 
Bei 10 m langen Stapeln macht dieser Höher- 
gewinn 1,35% aus. 

Die Differenz im Raummetergehalt zweier 
verschieden gelagerter, an sich gleicher Holz- 
mengen bei der Messung ist also recht be- 
trächtlich. In der Praxis ist das Meßergebnis 
noch beeinflußbar, denn da das Holz in praxi 
nicht die hier für die mathematische Behand- 
lung der Frage vorausgesetzte Gleichmäßig- 
keit hat, ist es ganz in die Hand der stapeln- 
den Arbeiter gelegt, die beste Ausnutzung 
eines vorhandenen Raumes zu finden. Bei 
guter Arbeit werden sich die verlustbringen- 
den Zwischenräume durch dünne Stämme 
ausfüllen und so die Differenz zwischen dem 
„Landmaß“ der in Finnland meist sehr langen 
Stapel und den relativ kleinen Maßen der 
Schiffe verringern lassen. Der Verfasser gibt 
für finnische Verhältnisse als Normaldifferenz 
etwa 3% an. Ms. 


Das letzte Werk des Altmeisters unseres Faches Prof. Kirchner: 
Lehr- u. Handbuch der Pappenfabrikation 


I. und II. Teil, letzterer mit vielen wertvollen Nezepten, ist soeben 


in 2. Auflage erschienen. 


Preis des Ganzleinenbandes mit vielen Abbildungen und zwei 


großen Plänen A 15.—. 


Bestellungen erbeten an 


Güntter:Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Patent-Berichte. 


Packungslose Dampfeinführung und Kondens- 
wasserableitung für mit Dampf geheizte, dreh- 
bare Zylinder, insbesondere Trockenzylinder. 
Linke-Hofmann-Lauchhammer 
Akt.-Ges. Abtlg. Füllnerwerk in 
Warmbrunn i. Schles. 
Kl. 55d. D. R. P. 431 965, vom 5. 4. 1924 ab. 


Patent-An spruch. Packungslose Dampf- 
einführung und Kondenswasserableitung für mit 
Dampf keheizte, drehbare Zylinder, insbesondere 
Papiertrocken zylinder, dadurch gekennzeichnet, daß 
eine am Drehzapien des Zylinders befestigte Ver- 
längerungsbüchse außen mit Ringstegen versehen ist. 
die, wie bei einer l.abyrinthdichtung, in entsprechende 
innere Ringnuten einer die Büchse umgebenden, mit 
der Dampizuleitung oder dem Dampfventil verbun- 
denen feststehenden Ringhülse eingreifen, derart, daß 
der Abdampidruck die dem Trockenzylinder zuge- 
wendeten Stexilächen der Verlängerungsbüchse und 
die dem Ventil zugewendeten Nutenflächen der Ring- 
hülse gegeneinanderpreßt. 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55d. 5. E. 31 409. Etabllssements E. & M. 
Lamort Fils, Vitry-Le-Francois (Marne), Frankreich. 


Antriebs vorrichtung für schwingende Drehsiebtrom— 
meln, insbesondere für Knotenfänger für Papier- 
maschinen. 17. 10. 24. 

Kl. 55d. 22. B. 122480. Carl Bücking, Ober- 


leschen, Kr. Sprottau, Schles. Vorrichtung zur Her- 
stellung von Papier; Zus. z. Pat. 424 355. 31. 10. 25. 


* 


Kl. 55f. 13. M. 80 447. Firma Moctall Ges. m. 
b. H., Berlin. Verfahren zur Herstellung von Metall— 
papier unter Aufstäuben von Bronzepulver auf eine 


Papierbahn. 20. 9. 24. 
Patent-Erteilungen. 
Kl. 55e, 5. 433 802. Friedrich Lerner, Wien. 
Ouerschnelder für Papierbahnen. 11. 7. 22. L. 56 017. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55c: 338 395. Kl. 55f: 388 094 388 447 388 448 
396 609. 
Kl. 55d: 342 573 401 936 413 319. Kl. 551: 295 565 
359 588 409 822. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55e: 958 394. Dipl.-Ing, Gerald Strecker, 
Olbrichweg 6. und Theodor Göckel, Pallaswiesen- 
straße 144, Darmstadt. Querschneider für gleichfürmig 
bewegte Papierbahnen o. dgl. 22. 6. 26. St. 32 654. 

Kl. 55e. 958 631. Krausewerk Akt.-Ges., Leipzig. 
Kreismesser für Büttenrandschnitt. 9. 7. 26. K. 108 844. 

Kl. 55e. 959069, Krausewerk Akt.-Ges., Leipzig. 
Schneidemaschine für Papier, Pappe u. dgl. 13.8. 26. 
K. 108 705. 


Kl. 55e. 959218. Johanna Pilz, geb. Börner, 
Pirna. Aufrollvorrichtung für Kreppröllchen. 29. 4. 25. 
P. 42 429, 

Kl. 55f. 958 116. Radebeuler Maschinenfabrik 


August Koeblg G. m. b. H., Radebeul b. Dresden. 
Exzentergetriebe. 29. 6. 26. R. 67 131. 
Kl. 55f. 959 085. Eugen Albert, Stuttgart. Kanz- 


leistraße 11. Klebstoff- und Buntpaplerpackung. 
7. 5. 26. A. 43 048. 


Internationaler gewerblicher Rechtsschutz. 
(Nachrichtendienst des Verbandes Deutscher Patentanwälte.) 


Deutsches Reich. Der Ausstellungsschutz 
von Erfindungen, Mustern und Warenzeichen 
tritt ein für die vom 22. bis 25. August 1926 in 
Königsberg i. Pr, stattfindende Großmustermesse und 
für die vom 29. August bis 4. September 1926 in 
Leipzig stattfindende Mustermesse nebst Technischer 
Messe und Baumesse. 

Memelgeblet. Das Memelgebiet hat kein beson- 
deres Patentamt, sondern ist dem litauischen Patent- 
amt in Kowno unterstellt. Anträge auf Erlangung 
eines Warenzeichenschutzes im Memelgebiet müssen 
ebenfalls beim Patentamt in Kowno gestellt werden. 
Dagegen wird beim Amtsgericht Memel ein Register 
über Geschmacksmuster geführt, das für das Memel— 
gebiet gültig ist. 

Niederlande. Ein niederländisches Patent gilt 
ohne weiteres in allen Kolonien. Dagegen gilt ein 
niederländisches Warenzeichen nicht für die Kolonien, 
vielmehr sind besondere Anmeldungen einzureichen 
a) in Batavia für Niederländisch-Ostindien (Java, 
Sumatra, Borneo, Celebes usw.); b) in Paramaribo 
für Surinam; c) in Willemstad für Curacao. 

Spanien, Spanische Patente und Warenzeichen 
gelten ohne weiteres auch in den sämtlichen Kolonien 
und in Spanisch-Marokko. 


Frankreich. Französische Patente und Waren- 
zeichen gelten ohne weiteres auch in sämtlichen 
französischen Kolonien. Dagegen sind in Algier, 


Tunis, Marokko und den Mandatsgebieten besondere 
Anmeldungen erforderlich. 


Beigien. Belgische Patente und Warenzeichen 
gelten nur innerhalb der Grenzen des Königreichs 
Belgien. Im belgischen Kongo sind besondere An- 
meldungen erforderlich. 


Italien. Ausländern gehörige italienische Patente 
und Warenzeichen gelten nur innerhalb des König- 
reichs Italien. In den italienischen Kolonien können 
Ausländer keinen Patentschutz erlangen. In der Ko- 
lonie Erythrea müssen Warenzeichen besonders 
angemeldet werden. 


Portugal. Portugiesische Patente und Waren- 
zeichen gelten nur in Portugal selbst, Sollen sie auch 
in den Kolonien Schutz genießen, so sind besondere 
Anträge wegen Ausdehnung auf diese erforderlich. 


Rußland. Laut dem deutsch-russischen Abkom- 
men über gewerblichen Rechtsschutz läuft am 11. Sep- 
tember 1926 die Frist ab, binnen derer in Rußland 
deutsche Patentanmeldungen aus der Zeit vom 
1. August 1914 bis zum 11. März 1926 mit der Hei- 
matspriorität eingereicht und Warenzeichen Deut— 
scher. die bis zum 31. Juli 1914 eingetragen oder 
angemeldet waren, durch Neuanmeldung wieder in 
Kraft gesetzt werden können. 


China. Die japanische Regierung hat der chine- 
sischen Regierung mitgeteilt, daß das im Jahre 1923 
in Peking erlassene Warenzeichengesetz nunmehr 
von Japan, Großbritannien, den Vereinigten Staaten 
von Amerika und Frankreich anerkannt worden ist. 


— l.l(ꝛ . — 


Russisches 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. Wir 


behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 

in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 

für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohu 


. Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3453. Reißfestigkeit von Perga- 
mentpapier. Läßt sich die Festigkeit von echtem 
vegetabilen Pergamentpapier beim Pergamentierpro- 


zeB regeln oder hängt solche ausschließlich vom 


Zelluloserohstoff ab? Wie wird in letzterem Falle 
die größtmögliche Festigkeit erreicht, ohne daß die 
Saugfähigkeit beeinträchtigt wird? C. 


Frage Nr. 3454. Rückgewinnung der schwef- 
ligen Säure aus der Sulfitablauge, Welches ist das 
geeignetste Verfahren, um die freie schweflige Säure 
beim Abblasen der Kocher aus der Sulfitablauge zu- 
rückzugewinnen? Wieviel schweflige Säure läßt sich 
auf diese Weise zurückgewinnen? Welches ist die 
hierzu erforderliche Apparatur? G. 


Frage Nr. 3455. Handgeschöpfte Papiere. 
Wie muß eine leistungsfähige Einrichtung für hand- 
geschöpfte Papiere beschaffen sein? (Keine Rund- 
oder Langsiebmaschine.) K. 


Schwankungen im Papiergewicht. 
Antwort auf Frage Nr. 3438 in Nr. 31, S. 868. 
(Siehe auch Nr. 34, S. 946, und Nr. 35, S. 974.) 


V. Durch Einbau des nachstehend beschriebenen 
Stoffumlaufes in Ihre Bütten, können Sie die bis- 
herigen Gewichtsschwankungen gänzlich vermeiden. 


Die Bütten müssen in diesem Falle jede für sich 
als Leer- bzw. Misch- und Arbeitsbütte arbeiten und 
jede mit einem Schöpfrade und guten Rülırwerk ver- 
sehen sein. Der Stoff wird von den Holländern an 
der dem Schöpfrade entgegengesetzten Seite in die 
Leerbütte abgeleert. Von hier wird er mittels des 
Schöpfrades nach erfolgter Verdünnung im Regulier- 
kasten. dessen Schieber ganz hinausgestellt sein mub, 
in einer in der Mittelwand der beiden Bütten ange- 
brachten Rinne in den hinteren Teil der Arbeitsbütte 
befördert. Zum Zwecke eines immer gleich hohen 
Stoffstandes in dieser ist ebenfalls am hinteren Ende 
derselben möglichst hoch (etwa 10 cm unter dem 
Regulierkasten derselben) in der Mittelwand ein 
Ueberlauf anzubringen und darauf zu achten, daß 
immer etwas Stoff durch diesen in die Leerbütte 
abläuft. Es ist deshalb ratsam. das Schöpirad der 
Leerbütte etwas schneller laufen zu lassen. Das 
Schöpfrad der Arbeitsbütte versehe man zwecks 
zleichmäßigen Schöpfens bei Leerarbeiten mit Schöpf— 
bechern Patent Steinbock, Stein. 


und alles 


andere ausländ. 


Ausfärbungen von Altpapierstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3442 in Nr. 33, S. 916. 
(Siehe auch Nr. 36, S. 1001.) 

II. Zur dampfechten Ausfärbung von Altpapier- 
stoff verwendet man am vorteilhaftesten und billig- 
sten für Braun: Eisenvitriol und Kalk, für Gelb: 
doppelchromsaures Kali und Bleizucker oder gelben 
Ocker, für Rot: Englischrot, für Schwarz und 
Grau: Oelruß, für Blau: Pariser bzw. Berliner- 
blau, für Grün: Pariser- oder Berlinerblau und 
doppelchromsaures Kali sowie Bleizucker. 

H. Post], Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


Lederersatz. 
Antwort auf Frage Nr. 3443 in Nr. 34, S. 946. 

J. Lederabfälle — es kommen in erster Linie 
Sohlenlederabfälle in Betracht — werden am vorteil- 
haftesten in Schlagkreuz- oder Hammermühlen auf- 
gefasert, können aber auch in kräftig gebauten Hol- 
ländern, deren Walzen und Grundwerke mit scharfen 
Stahlmessern armiert sind, aufgeschlossen werden. 
Mahldauer in letzterem Falle 6--12 Stunden. 

Die aufgefaserten oder gemahlenen Lederabfälle 
werden für sich allein oder unter Zusatz von brau- 
nem Holzstoff, Natronzellulose oder Aktenpapier auf 
einer gewöhnlichen Rundsiebmaschine zu Platten von 
3-4 mm Dicke verarbeitet. Diese Platten, die ent- 
weder auf gewöhnliche Weise im Stoff mit Harzleim 
und schwefelsaurer Tonerde oder mit diesen und 
einem dritten, der fertigen Platte einen hohen Grad 
von Wasserdichtigkeit verleihenden. Material geleimt 
werden, dienen in der Schuhindustrie als Zwischen- 
flecke beim Absatzbau, in anderen Industrien zu 
Dichtungs- und Isolierzwecken. 

H. Post, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Ich möchte Ihnen nicht empfehlen. größere 
Mengen von Lederabfällen zu verarbeiten. Ein Vorteil 
liegt in der Zähigkeit des Fabrikates, es ist aber 
brüchig und spröde. Bei der Verarbeitung von Leder- 
abfällen ist aber mit sehr großem Verlust zu rechnen, 
da die fein geschlitzten Knotenfänger alles zurück- 
halten und die Lederabfälle sehr viele Knötchen 
enthalten. 

Lederabfälle werden in einer Ledermühle, die mit 
Stiften versehen ist. zerfleischt (zerfasert) und die 
Faserlänge kann hierbei nach Belieben eingestellt 
werden. Man wählt natürlich die Länge. welche 


Papierholz 


Holz- 


J. F. Müller & Sohn A.-G., ma. Hamburg 27 | 
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gerade noch durch die Knotenfänger geht. Dies ist 
eine Erfahrungssache und muß ausprobiert werden. 
Meistens kollert man das Fasergut, das von der 
Ledermühle kommt, noch unter Zusatz von einer 
10%igen Natronlauge. Die Stoffbereitung können Sie 
in jedem Holländer vornehmen. Um den Knoten- 
fänger zu entlasten und die Produktion zu erhöhen, 
rate ich Ihnen, einen Schüttelapparat mit Exzenter- 
welle mit einem gelochten Siebüberzug zu versehen 
und sämtliche anfallende Lederabfälle vom Kollergang 
durch den Schüttelapparat gehen zu lassen. Dieses 
hat einen großen Vorteil, nämlich den, daß die 
Pappenmaschine nicht so oft abgestellt werden muß, 
Besondere Verfahren sind mir unbekannt. Z. 


Verwertung von Zuckerrohr zu Papierstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3444 in Nr. 35, S. 974. 

J. Die Reste des ausgelaugten Zuckerrohres 
(Bagasse) wurden bereits vor 20 Jahren in einer in 
South Covington (Nordamerika) gelegenen Fabrik zu 
Papierstoff verarbeitet. Die mechanische Zerkleine- 
rung der Bagasse geschah in einer Walz-, Brech- und 
Schneidmaschine, der chemische Aufschluß nach dem 
Natronverfahren. Der gewonnene braune Papierstoff 
wurde ohne Zusatz anderer Halbstoffe zu Papier- 
säcken (Zementsäcken) verarbeitet. 

Auf Grund dieser Erfolge wurde bereits damals 
die Errichtung ähnlicher Fabriken in Südamerika 
geplant, um auch dort aus Bagassestoff Papiersäcke 
an Stelle der zu importierenden Textilsäcke herzu- 
stellen. Warum der Bau dieser Anlagen unterblieb? 
Vielleicht wird ein „amerikanischer Kollege durch 
diese Zeilen veranlaßt, näheres darüber zu berichten? 

A.K. 


H. Die in Zuckerfabriken nach dem Quetschen 
und Auslaugen des Zuckerrohres zurückbleibenden 
holzigen Teile können ohne weiteres zu brauchbarem 
Papierstoff aufgearbeitet werden, Die Rückstände 
werden in bestimmten, einfach und billig zu bereiten- 
den Laugen in offenen Kochern oder besser unter 
Druck gekocht, im Kollergang oder einem anderen 
dafür geeigneten Apparat aufgeschlossen. im Hollän- 
der schwach gemahlen und unter Zusatz von Alt- 
papier, irgendeiner Stroh- oder Holzzellulose oder 
Hadernhalbstoff auf einer Rund- oder Langsieb- 
maschine zu Papier oder Pappen verarbeitet. 

Mit Hilfe einfacher Formen und Pressen, also 
mit besonders billiger Einrichtung, kann aus Zucker- 
rohrrückständen gewonnener Stoff auch zu Platten in 
beliebiger Dicke und Größe verarbeitet werden. So!- 
len solche für Zwecke dienen, bei denen die Wasser— 
beständigkeit der Platten Hauptbedingung ist, wird 
dem Stoff derselben die entsprechende wasserdichte 
Leimung beigefügt. 

H. Postl, Mödling h. Wien, Jubiläumsstr. 
Geschmeldigmachen von Zellulosepapieren. 
Antwort auf Frage Nr. 3445 in Nr. 35, S. 974. 

l. Die Zellulose ist möglichst gut zu kollern und 
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ihr im Holländer ein entsprechender Prozentsatz 
röschgemalilenen Baumwollhadernstoffes zuzusetzen. 
Je nach der zu erzielenden Farbe des Papiers ist für 
den Hadernstoff Hosenzeug. Buntkattun, HalbweißB- 
oder Weißkattun zu verwenden. Statt des Baum- 
wollstoffes kann auch Aspenholzzellulose genommen 
werden. 
H. Post!, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Härte und Festigkeit des Papieres werden 
durch- die Faser, die Mahlungsart und den Trocken- 
prozel bestimmt. Wenn Sie das Papier weniger 
hart und spröde haben wollen, müssen Sie den Stoff 
röscher mahlen oder weichere Zellulose verwenden, 
eventuell unter Zusatz von Altpapier. Natürlich 
werden dadurch auch die Festigkeit und die Griffig- 
keit des Papieres beeinträchtigt. Ein Papier, welches 
für einen bestimmten Zweck gearbeitet ist, läßt sich 
natürlich ohne weiteres nicht für andere Zwecke 
verwenden, es muß dann eben eine andere Stoff- 
zusammensetzung gewählt und der Mahlungsprozeß 
entsprechend gehandhabt werden. | 

Ing.-Chem. O. Kück. 


III. Um die Härte und Sprödigkeit von Zellulose- 
papieren zu verringern, ohne die Festigkeit des Pa- 
pieres wesentlich zu beeinträchtigen, empfiehlt sich 
bestens die Verwendung von Talkum. Je nach der 
gewünschten Farbe des Papieres wird eine lichtere 
oder dunklere Sorte zu verwenden sein. Für den 
gedachten Zweck empfiehlt sich die Verwendung von 
Talkum um so mehr, als die Leimung des Papieres 
durch ein gutes Talkum befördert wird und außerdem 
das Talkum Jen einzigen Füllstoff darstellt, bei dessen 
Verwendung das Papier nicht hygroskopisch wird. 
Allerdings wird nur ein vollkommen reines Talkum 
das gewünschte Resultat zeitigen. 

Eduard Elbogen, Talkumgrubenbesitzer, 

Wien IH, Dampischiffstraß: 10. 


Einfluß der Stofferwärmung beim Mahlen. 
Antwort auf Frage Nr. 3447 in Nr. 35, S. 974. 


I. Durch langes. scharfes Mahlen bei steifem 
Eintrag wird der Stoff im Holländer warm; je breiter 
die Messer sind, desto schneller geht die Erwärmung. 
Der Stoff wird schmierig; es ist dies aber nicht nur 
eine mechanische, sondern zum Teil auch eine che- 
mische Veränderung. Besonders bei reinem Lumpen- 
papier macht sich dies durch Schädigung der Leimung 
oft bemerkbar. Bei Zellstoff ist dieses weniger der 
Fall, jedoch zeigt sich hier leicht ein Brüchigwerden. 
Sie müssen darauf achten, den Stoff nicht zu dick 
einzutragen, und daß der Holländermüller, wenn er 
schmierig mahlen soll, nicht immer auch kurz mahlt, 
sondern schmierig und lang mahlen kann. Mit Hol- 
ländern, die mit Steinmahlzeug ausgerüstet sind, 
kann sehr schonend eine schmierige, lange Mahlung 
erreicht werden. Es ist zu empfehlen, den Stoff cine 
halbe Stunde zu kollern. — ck. 


Maschinen-Siebe 


aller Art ln anerkannt vorzüglicher Beschafienheit 


Foest & Loesche, n ben & stuer, Rosslau dunn 


Gegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


Technik und Praxis der Papleriabrikatlon; Bd. II2 
Natronzellstofl. Von Prof. Dr. Erik Hägg- 
lund., Abo. Verlag Otto Elsner, Berlin S 42. 
Preis geb. R.-M. 30. 


Das langerwartete Gegenstück zu Dieckmanns 
„Sulfitzellstoff“ ist nunmehr erschienen, und für diese 
umfangreiche und kritische Zusammenfassung aller 
auf dem Gebiet der Natronzellstoffabrikation geleiste- 
ten Arbeit zeichnet Prof. Hägglund verantwortlich, 
dem man gewiß eine intensive Fühlungnahme mit der 
einschlägigen Industrie seines Heimatlandes und der 
übrigen skandinavischen Länder nachrühmen darf. 
Unter Mitarbeit namhafter Fachleute, so u. a. G. K. 
Bergman, G. Sundblad, H. Brahmer, S. Sandberg und 
G. Magnusson ist ein wirkliches Handbuch entstan- 
den, auf welches der Fachmann wie der Wissen- 
schaftler gern zurückgreifen wird. 


Da das Buch als Teilband Heusers „Technik und 
Praxis der Papierfabrikation“ gedacht ist, konnten 
einige Abschnitte bereits durch den Dieckmann— 
schen Band über „Sulfitzellstoff“ als vorweggenommen 
betrachtet werden. Es leidet dadurch wolil an einigen 
Stellen der harmonische Aufbau des Buches etwas, 
andererseits gewinnt wiederum manches durch die 
gedrängte Kürze. Besonders ausführlich verbreitet 
sich der Verfasser über den anatomischen Aufbau 
des Holzes, wobei vielleicht der Rahmen des prakti- 
schen Handbuches zugunsten wissenschaftlicher Per- 
spektiven etwas zu weit gewählt worden ist. 

Sehr wertvoll sind die auf Grund langjähriger 
Betriebserfahrungen der einschlägigen Industrie be- 
ruhenden Kapitel über die Chemie der Natron- und 
Sulfatkochung, über die Laugeneindampferei und die 
Alkaliregeneration, wie auch über die Gewinnung von 
Nebenprodukten und über die Geruchsfrage und ihre 
Beseitigung. In einem weiteren Abschnitt behandelt 
der Verfasser die Frage der Betriebskontrolle und 
damit die Beobachtung der chemischen Eigenschaften 
der Natronzellstoffe. 


Die Wirtschaftlichkeit der Natronzellstoffabrika— 
tion ist unzertrennbar verbunden mit rationeller 
Wärmewirtschaft, und es sind insbesondere die Ar- 
beiten von Sandberg und Sundblad, die hier bahn- 
brechend gewirkt haben, 

In einem Nachtrag gibt der Verfasser einen 
Ueherblick über die Produktion an Natronzellstoff in 
den wichtigsten Zellstoff erzeugenden Ländern. End— 
lich werden die während der Drucklegung erschie- 
nenen neueren Arbeiten ergänzend erwähnt. 

Dr. Wenzl. 


durch Stirnräder, 


Handwörterbuch des Kaufmanns. Lexikon für Handel 
und Industrie. 5 Bände. Herausgegeben von 
Karl Bott unter Mitwirkung von zahlreichen 
Mitarbeitern aus Wissenschaft und Praxis. 
Hanseatische Verlagsanstalt. Hamburg-Berlin. 
Band 1: A— D. 960 Seiten mit etwa 7000 Stich- 
wörtern, 265 Textabbildungen, 28 Textkarten, 
etwa 500 Statistiken, Tabellen und Formularen, 
54 Bildtafeln und 37 geographischen und Wirt- 
schaftskarten. Auf holzfreiem Papier in Halb- 
leder gebunden Preis R.-M. 30. 

Der erste Band des Werkes gibt die Ueberzeu- 
gung, daß die Ausführung nicht hinter dem groß- 
angelegten Plane zurücksteht. Das Handbuch enthält 
alles, was der Kaufmann wissen sollte. Es behandelt 
im weitesten Umfang Volkswirtschaftslehre, Betriebs- 
wirtschaftslehre, Handels- und Wirtschaftslehre, Fi- 
nanzwesen, Verkehrswesen, Handelsbräuche, Organi- 
sation des Handels, Bankbetrieb, Buchführung und 
Bilanzwesen, Selbstkostenrechnung, Sozialpolitik, Wa- 
renkunde, Wirtschaftsgeographie usw. Es erspart 
dem Kaufmann die zeitraubende Arbeit des Suchens 
und der Durchsicht von Fachwerken. Die Auskünfte 
sind nach verschiedenen Stichproben klar und genau. 
Besonders wertvoll sind die Literaturnachweise. 

Das neue Werk stellt sich den weltberühmten 
deutschen Lexikons ebenbürtig zur Seite. 


Die Solinger Papiermühle. 

Die Firma Jagenberg & Cie. Solinger 
Papierfabrik in Solingen hat zur Erinnerung 
an den 1. Juli d. J. eine Gedenkschrift herausgegeben. 
An diesem Tage war die Fabrik seit 100 Jahren im 
Besitz der Familie Jagenberg. Die kleine Schrift 
enthält die Geschichte der Solinger Papiermühle von 
Friedrich von Hößle und zwei Aufsätze des Chronisten 
der Firma Ferdinand Jagenberg (1847—1924) mit 
zahlreichen Bildern. 

Gangbare Farbtöne für Packpaplere. Musterkarte der 
I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft, Farben- 
fabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Lever- 
kusen bei Köln a. Rhein. 

Die aufklappbare Musterkarte zeigt 90 Ausfär- 
bungen auf einen grauen Packpapierrohstoff aus vor- 
wiegend Altpapier. Es handelt sich meistens um 
billige Farbstoffe und Farbstoffmischungen, wie sie 
für gewöhnliche Packpapiere verwendet werden. 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis & 3. 
Güntter-Stalb Verlag. Buchabtelluug. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung. 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (sachsen). 
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Marktberichte. 


Vom englischen Papiermarkt. 

Die englische Papierindustrie ist, wie die meisten 
anderen englischen Industriezweige, durch den Koh- 
lenarbeiterkonflikt schwer geschädigt worden. Der 
inländische Handel bezieht seine Materialien jetzt 
zum größten Teil vom Auslande und die verloren- 
gegangene Produktion der letzten Monate dürfte 
daher nicht mehr eingeholt werden. Im gleichen 
Maße wie jetzt die Einfuhrtätigkeit ansteigt, nimmt 
die britische Exporttätigkeit ab, und besonders 
Australien muß momentan zum großen Teil den 
kanadischen Produzenten überlassen werden. Indes- 
sen haben die wenigen arbeitenden Fabriken in 
England und Schottland zurzeit eine nie dagewesene 
Nachfrage. Die Inlandspreise sind angesichts der, 
enormen Notierungen für Einfuhrkohle gestiegen. Die 
Espartofabriken sind gleichfalls ziemlich gut be- 
schäftigt. Die Zeitungsdruckpapierfabriken arbeiten 
beinahe voll, und nur Feinpapier findet geringe 
Absatzmöglichkeiten vor. 

Aus den letzten (Juli-) Außenhandelsstatistiken 
ergibt sich, daß Norwegen der Hauptlieferant für 
Holzschliff ist. Druck- und Schreibpapier wurde im 
Juli in überragendem Maße von Neufundland einge- 
führt, Pack- und Umschlagpapier von Schweden. 
Deutschland hat im Juli wiederum den ersten Platz 
bei der Einfuhr von gestrichenem Papier mit 4090 
cwts. Bei Druck- und Schreibpapier steht es mit 
32840 cwts an fünfter Stelle und Pack- und Um- 
schlagpapier mit 87 914 cwts an zweiter Stelle hinter 
Schweden mit 170 567 cwts. Z. 


Schwedischer Papiermarkt. 
Stockholm, 31. August 1926. 

Der Streik in Norwegen macht sich auch auf dem 
Papiermarkt geltend, so daB die Preistendenz nach 
oben gerichtet ist. Vor kurzem wurde eine Konferenz 
der skandinavischen und finnischen Papierfabrikanten 
abgehalten, in der einstimmig zum Ausdruck gebracht 
wurde, dab keine Veranlassung vorhanden sei, um 
die Preise zu ermäßigen. da alle Fabriken gut be- 
schäftigt und der Kraitpapiermarkt fest sei. Nach 
England wurden in den letzten Wochen verschiedene 
Posten Zeitungsdruckpapier von zusammen 10 000 
tons für nächstes Jahr zu einem Preis verkauft, daß 


die Fabrık L 14. fob bekommt. 

I Xportpreise für Papier und Pappe in £ fob: 
M.G. Kraftpapier etwa 22. -bis 22.15. 
M.G. Sulfitpackpapier .. „ 220. 10. — „ 21.15.- - 
fettdichtes Papier. .. „ 2 a 
/eitunssdruckpapier . 8 13.15.-- „ 14. 5.-- 
holzircıes Schreihpapier: 

unge glättet. 60 gam von 31. . „ 390. . — 
Leglättet. 60 g'qm u .- 40. 
braune diche Maschinenpappe etwa 15. 5 - „ Io. 15. — 
webe „ PR 8 15. „ 10. 5. 
S; 
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kanischen Markt 


Gummi:Walzen- —— 


für die gesamte Fapıerindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten 


Arnold. K einsllagen, 8 


Gegründet 1868: 


Schwedischer Holzmassemarkt. 
Stockholm, 31. August 1926. 


Die Entwicklung auf dem Sulfitzellstoff- 
markt hat in den letzten 14 Tagen eine günstige 
Wendung genommen, die Stimmung ist jetzt fest und 
zuversichtlich, was der verstärkten Nachfrage seitens 
der Vereinigten Staaten zuzuschreiben ist. In den 
letzten zwei Wochen wurden gegen 38000 tons 
Sulfitzellstoff verkauft, hievon etwa 28 000 tons nach 
den Vereinigten Staaten. Der Streik in Norwegen 
hat natürlich auch auf die Preisbe wegung einen Ein— 
fluß, dies trifft besonders bei gebleichtem und leicht- 
bleichbarem Sulfitzellstoff zu. Der Ausfall an 
Produktion infolge des Streiks wird auf etwa 4000 
tons Sulfitzellstoff pro Woche berechnet. Die Lage 
auf den europäischen Märkten ist unverändert. In 
England leidet die Papierindustrie immer noch an den 
Folgen des Bergarbeiterstreiks. Auf dem Kontinent 
werden nur kleine Posten von höchstens einigen 
hundert tons gekauft. Die Preise sind fest mit lang- 
sam steigender Tendenz. Es gelten zurzeit folgende 
Notierungen: Gebleichter Sulfitzellstoff E 17.15 bis 
18.15 pro ton cif, leichtbleichbarer Sulfitzellstoff 
4 14.— bis 14.12.6 und starkfaseriger Sulfitzellstoff 
£ 13.2.6 bis 13.12.6; in den Vereinigten Staaten 
Doll. 3.90---4 pro 100 Ibs ex Dock für gebleichten 
Sulfitzellstoff, Doll. 3.30 für leichtbleichbaren Sulfit- 
zellstoff und Doll. 3 für die gewöhnlichen Sorten 
von starkfaserigem Sulfitzellstoff. 

Der Sulfatzellstoffmarkt war verhält- 
nismäßig ruhig. Etwa 4000 tons Kraftzellstoff wurden 
nach Australien und Südamerika verkauft. Die 
Notierungen für Lieferung im Jahr 1927 sind: Leicht- 
bleichbarer Sulfatzellstoff £ 14.10 bis 15.-- pro ton 
cif, Kraftzellstoff K 13. bis 13.12.6. Auf dem ameri- 
notiert Kraftzellstoff Doll. 3 pro 
100 Ibs ex Dock. 

Holzschliff. Der Rückgang der norwegi- 
schen Produktion wird auf etwa 8240 tons nassen 
Holzschliff pro Woche geschätzt. Die Preise haben 
bereits angezogen, und es wird kaum möglich Sein. 
diesen Herbst nassen Holzschliff unter E 4.2.6 bis 4.5 
pro ton cif zu bekommen. Für Lieferung im Jahr 
1927 und später stehen die Preise unverändert auf 
£ 3.15 bis 3.17.6. Die Preise für trockenen Holz- 
schliff sind K 138 140 pro ton netto foh Gothenhurg. 


C. 
Papierholzmarkt. 
ö Der Papierholzmarkt liegt ruhig. Die Zellulose 
ſabriken verfügen allgemein über gut angefullte 


l.äger. und es kommen laufend erhebliche Auslands- 

posten herein. In Bayern brachte Fichten- und 

Tannenpapierholz 109 113% der Landesgrundpreise. 

in Baden 112 -125%%; in Württemberg konnte bis zu 
140% erzielt werden. 


ET 
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Vom tschechoslowakischen Schleifholzmarkt, 
die Ausfuhr 1925—1926. 


Die Schleifholzpreise haben zu Beginn des 
Jahres noch vor dem großen Rückschlag in den 
Rundholzpreisen eine Ermäßigung von 5—8% er- 
fahren und dann später nur mäßig nachgegeben, um 
noch im Mai-Juni bei 10—12% unter den Höchst- 
preisen, welche am Jahresschluß 1925 notiert wur- 
den, zu halten. Erst der Monat Juli brachte schärfcre 
Rückgänge, die in Abschlüssen zu Kc 135—138 via 
Tetschen, Kc 140—145 via Weipert, Reitzenhain und 
anderen Erzgebirgsstationen zum Ausdruck kamen. 
Gegenwärtig hat sich jedoch die Nachfrage wieder 
merklich belebt, und es ist nicht ausgeschlossen, dab 
der tiefste Punkt der Preiskurve schon wieder ais 
überholt anzusehen ist. Der Waldbesitz nimmt An- 
gebote der Händler, welche sich in Mittelböhmen um 
Kc 85—95 ab Verladestation bewegen, meistens nicht 
an, um die Wiederkehr besserer Verkaufsmöglichkei- 
ten abzuwarten. Einige nordböhmische Fabriken 
haben noch für heurigen Bedarf einzudecken und von 
seiten der Händler beginnt ein Ueberwiegen der 
Nachfrage bemerkbar zu werden. Die trotz der 
starken Exportausfälle für den Waldbesitz bisher 
noch verhältnismäßig sehr günstige Situation ist teil- 
weise dem Rückgang in der Erzeugung zuzuschreiben. 

Nachfolgend die Ausfuhrziffern 1925—1926: 
Mengen in Waggons zu 10 Tonnen 

Jan. Febr. März April Mai Juni 
12 700 13 500 9 940 8 760 8 300 13 040 
12 600 13 400 9 900 8 750 8 280 13 020 
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Gesamtausfuhr 4180 4700 2 900 2 600 2 600 3 238 
nach Deutschld. 4000 4 580 2 800 2 500 2 600 2 940 
Januar bis Juni 1925 Gesamtausfuhr 662 400 Tonnen 

(X ” 57 1926 57 201 800 55 

8 „ „ 1925 nach Deutschland 659 600 s 

55 „% % 1926 „ 5 194 200 8 

E. P. 

Lumpenmarkt. 


Das deutsche Exportgeschäft in Papier- und 
Pappenlumpen gestaltet sich in Anbetracht der Un— 
sicherheit auf den Weltmärkten recht verschieden- 
artig. Im allgemeinen hat die temporäre Belebung 
der letzten Woche schon wieder etwas nachgelassen. 
Aus den Vereinigten Staaten von Amerika kommen 
die Gebote nicht mehr so häufig wie zuletzt, und die 
ganze geschäftliche Lage ist dort ungewiß geworden. 
Die Gebote für Dachpappenlumpen schwanken. Dun- 
kelkattun mit Schrenz bringt etwa Doll. 1.40—1.50, 
Linsey garments erzielen Doll. 1.50—1.60 pro 100 Ibs 
cif New York. Während in letzter Zeit verschiedent- 
lich deutsche Dachpappenfabriken mit größeren Käu- 
fen in diesen Sorten hervortraten, scheinen sie nun- 
mehr ziemlich eingedeckt zu sein und mit dem 
Einkauf zu stoppen, so daß die deutschen Exporteure 
von Dachpappenlumpen der Entwicklung in Amerika 
wieder größte Beachtung zu schenken gezwungen 


sind. Papiermacherlumpen begegnen zurzeit in Nord- 
Die dorti- 
sich nur für den nötigsten 
Der Uebersee-Export in Mittelkattun hat 


amerika keinem nennenswerten Interesse. 
gen Fabriken decken 
Bedarf ein. 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


— 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Neutlingen (würtemberg) 


Einfach u. doppelt drilllerte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-H. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschfand: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Ofmützerstr. 13. 
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infolgedessen weiter nachgelassen. In England be- 
gegnen Leinen -und Kattunlumpen bis auf Kragen 
und Manschetten, die dorthin verkäuflich sind, keiner 
Nachfrage. Frankreich ist in Pappen- und Papier- 
macherlumpen Amerikas bedeutendster Lieferant und 
infolge des Valutadumpings gleichzeitig auch Deutsch- 
lands gefährlichster Konkurrent in diesen Sorten auf 
dem Weltmarkte geworden. Besondere Leinenlumpen 
zur Papierfabrikation sind dort lebhaft gefragt. Aus 
der Tschechoslowakei kommt kaum irgendwelche 
Nachfrage nach Deutschland. Die Vorräte in Leinen- 
lumpen in der Tschechoslowakei werden als recht 
erheblich bezeichnet. 

Im Inlande sind heute Lumpen noch verhältnis- 
mäßig reichlich zu kaufen. Von Kattunlumpen wer— 
den Weißkattun I und II zu etwas erhöhten Preisen 
nachgefragt, und die Ware ist hierin ziemlich knapp 
geworden. Auch weiß Baumwollgestrickte sind ver- 
käuflich. Hingegen sind Leinenlumpen im Inlande im 
allgemeinen ungefragt. Von der rheinischen Industrie, 
die sich im übrigen im Einkauf große Zurückhaltung 
auferlegt. wird vereinzelt Halbwollgestrickt besonders 
in hell, grau und dunkel gesucht. W. 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 1. September 1926. 

Ich habe seit längerer Zeit keine Harzberichte 
herausgegeben, da es wirklich ganz unmöglich ist. 
ein nur einigermaßen zuverlässiges Urteil über die 
Gestaltung dieses Marktes zu geben. Die Erfahrung 
hat gelehrt, daß bei dem Harzmarkt in Amerika alle 
menschlichen Berechnungen über den Haufen gewor- 
fen werden. In der Zeit, wo kaum fabriziert wird 
und alle Welt mit steigenden Preisen rechnen mußte, 
gingen die Preise im amerikanischen Markt zurück, 
und in der Hauptsaison, zu welcher die größten 
Zufuhren an die Stapel -bzw. Abladeplätze heran- 
kommen, geht der Markt mit Schwankungen stetig 
fester. 

Dieser Gang des Marktes beweist, daß der Markt 
von wenigen größeren amerikanischen Häusern mani- 
puliert wird; die Firmen haben in den letzten Jahren 
bei den ständig gestiegenen Preisen stark verdient 
und werden jetzt so viel Kapital bzw. Kredite haben, 
daß sie nach ihrem Belieben im Markt als Käufer 
auftreten und dadurch den Markt nach ihrer Taktik 
beeinflussen können, ganz gleichgültig. ob größere 
Aufträxe vom Kontinent an den Markt kommen, oder 
ob sich die Käufer in aller Welt Zurückhaltung auf- 
erlegen. 

Im August 1925 stiegen die Preise für amerika- 
nisches G'H-Harz eigentlich ständig allmählich mit 
kleinen Schwankungen von Doll 5.20 auf Doll. 6.30 
cif Hamburg; im September setzte sich die Aufwärts- 
bewegung weiter fort bis auf etwa Doll. 7.90. Anfang 
Oktober hatten wir die damals höchsten Preise cif 
mit etwa Doll. 8.10, dann flauten die Preise ab bis 
Ende Oktober auf Doll. 7.70, bis Ende November 
weiter auf Doll. 7.40, bis Ende Dezember auf etwa 
Doll. 6.90. Anfang Januar 1926 hätten wir eine 
plötzliche Befestigung bis 10. Januar auf Doll. 7.85, 
die Preise gingen dann allmählich wieder zurück bis 
Ende Januar auf Doll. 7.40; im Februar weiter auf 
Doll. 7; im März weiter auf Doll. 6.50; im April auf 


Herausgeber: 


Doll. 5.70; im Mai hatten wir den tiefsten Stand, und 
zwar am 10. Mai bei Doll. 5.15; dann zogen die 
Preise allmählich an bis Ende Mai auf Doll. 6.10: 
weiter im Juni mit größeren Schwankungen auf 
Doll. 6.80; im Juli auf Doll. 7.50 und im August 
ebenfalls mit Schwankungen auf Doll. 7.90. 


Diese Zusammenstellung zeigt die enormen 
Schwankungen, welche der Artikel Harz in Amerika 
im Laufe eines Jahres durchmachte, 


Ich notiere heute freibleibend für Konnossemente 
à 50 Faß amerik. Harz J Doll. 7.87% und G 
Doll. 7.85, H /] Doll. 7.87%; ferner für August-Sep— 
tember-Abladung von Amerika: F Doll. 7.85. G 
Doll. 7.87%. H Doll. 7.33%, J Doll. 7.90, alles pro 
112 lbs, Tara 20%, cif Hamburg. 


Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 


Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 


Hamburg, 2. September 1926. 


Die Wasserstandsverhältnisse während des Mo- 
nuts August waren durchweg normal und dje 
Flußschiffahrtswege, die Hamburg mit seinem Hinten 
land verbinden, sind auch zurzeit noch vollschiiiz 
und gestatten einen ungehinderten Verkehr. 

Die Kartellbewegung unter den Binnenschiffahrts— 
reedereien nimmt an Umfang mehr und mehr zn. 
Im vergangenen Monat ist auch ein Zusammenschluß 
im Verkehr nach der Mittelelbe erfolgt, so daB jetzt 
das ganze Stromgebiet der Elbe und Havel-Spree 
von den kartellierten Gesellschaften beherrscht wird. 
Es liegt aber auf der Hand, daß die an sich natur- 
gemäß auf eine Hochhaltung des Frachtennivesus 
gerichtete Politik der Kartelle sich entscheidend be 
einilussen lassen muß von den Rücksichten auf den 
Wettbewerb der Eisenbahn. Deshalb sind die Kartelle 
auch jederzeit bereit. Frachtermäßigungen für solche 
Transporte zuzugestehen, die zur Tariffracht auf dem 
Wasserwege nicht befördert werden können. 

Das Verladegeschäft war in einigen Massen- 
artikeln. wie Phosphaten. Erzen. Schwefelkiesen usw.. 
ziemlich lebhaft, sonst blieb die Nachirage nach 
Kahnraum aber beschränkt. 

Die Flußfrachten stellten sich am 1. September 
für komplette Kahnladungen erstklassiges Schwerzut 
nach: 

Magdeburg . 35 Pf. 
Schönebeck . . 36 „ 
Barby . 37 „ 
Aken 38 
Wallwitzhafen 


Dresden . 75 Pf. 
Laube-Tetschen 71“, Kc. 
Außig ae te tr 
Berlin Kohlen 24 Pi. 
Getreide. 30 


39 2 z 
le z Breslau schw. 
Kleinwittenberg . 47 . Futtermittel 52 54 
Torgau „ Schwergetr. 54/506 _ 
Ries 70 Halle a. S. (transito) e,. 


für 100 kg ausschl. Bugsierlöhne. 

Nach Riesa/Dresden, Laube Tetschen und Aussig 
sind obige Frachten die von der Elbeschifiahrts-Ver. 
einigung festgesetzten Grundfrachten, die für Massen- 
artikel, wie z.B. Getreide, Phosphat. Erze, Roheisen. 
gültig sind; andere Artikel zahlen je nach Eisenbahn- 
xüterklassifikation und Sperrigkeit Zuschläge. 
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Bekanntmachung. 
Unsere Geschäftstelle befindet sich vom 14. September 1926 ab 

In Berlin- Charlottenburg 2, Neue Grolmanstraße 5/6, 
im Hause des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und des Vereins Deutscher 
Zellstoff- Fabrikanten, Ecke Bismarck- und Neue Grolmanstraße unweit des Unter- 
grundbahnhofes Knie (5 Minuten), des Stadtbahnhofs Savignyplatz (10 bis 15 Minuten), 
des Fernbahnhofs Zoologischergarten (15 Minuten). Straßenbahn verbindungen: Linien 
44, 52, 53. 54, 55, 64, 78, 154. Fernsprecher: Amt Wilhelm 8091. 


Postbestellung für das 4. Vierteljahr. 
Der Bezug des Wochenblatts für Papierfabrikation muß bei der Post sofort 
erneuert werden, weil sonst eine Erhöhung des Bezugsgeldes für Nachlieferung ein- 
tritt. Unverzügliche Erneuerung sichert außerdem ununterbrochenen Bezug. 
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Deutsch-schweizerischer Güterverkehr. 


Mit Gültigkeit vom 9. September d. Js. und jederzeit widerruflich sind folgende 
Ausnahmesätze nach und von Basel Bad. Bhf. eingeführt worden: 


Frachtsätze f. 100 kg in R.-Pfg. 


Versand bezw. Empfangs- Bezeichnung 
station des Gutes 5t 10 t Hauptkl. 
99 Lambrecht (Pfalz) Papier der 195 181 174 
Klasse B 


Die Ausnahmesätze werden im Abfertigungsweg gewährt. 
bedeckt gebaute Wagen wird nicht berechnet. 


Der Zuschlag für 
V. W. 


Hinausschiebung des Verbots von jutedecken. 


Das Gebrauchsverbot von Wagendecken aus Jute, das am 1. Oktober ds. Js. 
in Geltung treten sollte, ist auf Einspruch der Interessenten durch eine neuerliche 
Bekanntmachung der Reichsbahndirektion Berlin vom 13. August 1926 bis zum 


1. Januar 1927 hinausgeschoben worden. 


V. W. 


Handelspolitik. 


1. Frankreich. 


Das deutsch-französische vorläufige Han- 
delsabkommen vom 5. August d. J., über das 
in Nr. 33 dieser Zeitschrift eingehend be- 
richtet wurde, ist am 21. August in Kraft 
getreten und läuft bis zum 20. Februar 1927. 
Mit einer Verlängerung des Abkommens nach 
Ablauf seiner Geltungsdauer ist nicht zu 
rechnen. Ob es gelingen wird, vor dieser 
Frist den endgültigen deutsch französischen 
Handelsvertrag zum Abschluß zu bringen, 
erscheint besonders angesichts der bevor- 
stehenden großen französischen Zolltarif- 
revision, mit der zu erwartenden Erhöhung 
der Zölle und weitgehenden Aufteilung des 
Zolltarifschemas, sehr fraglich. 


Ein abschließendes Urteil über den prak- 
tischen Wert des Provisoriums für die 
deutsche Wirtschaft ist zurzeit noch nicht 
möglich. Auch muß die Auswirkung der 
französischen erneuten 30% igen Erhöhung 
des Multiplikationskoeffizienten abgewartet 
werden. Jedenfalls liegt aber keinerlei Ver- 
anlassung vor, das Abkommen als für 
Deutschland besonders vorteilhaft zu be— 
zeichnen, wie dies in allzu optimistischen 
Presseäußerungen geschehen ist. 

Wegen des sehr komplizierten Berech— 
nungssystems der französischen Zölle werden 
demnächst die sich auf Grund des deutsch- 
französischen Provisoriums vom 5. August 


und der zweimaligen 30% igen Zollerhöhung 
ergebenden effektiven Zollsätze in fran- 
zösischen Papierfranken, soweit sie die Pa- 
pierpositionen betrefien, mitgeteilt werden. 


2. Tschechoslowakei. 


Die am 15. Juli d. J. in Berlin begonne- 
nen Handelsvertragsverhandlungen zwischen 
Deutschland und der Tschechoslowakei wer- 
den nach einer Unterbrechung Ende Sep- 
tember wiederaufgenommen werden. Die 
Verhandlungen werden sich voraussichtlich 
schwierig gestalten, weil einerseits die 
Tschechoslowakei sehr erhebliche Wünsche 
geäußert hat und andererseits die Zahl der 
deutschen Wünsche etwa viermal so groß ist. 
Mit dem Abschluß der Verhandlungen wird 
daher in diesem Jahr kaum noch gerechnet 
werden können. 


3. Polen. 


Die deutsch-polnischen Handelsvertrags- 
verhandlungen, die am 19. Juli in Berlin 
wiederaufgenommen waren, sind nach einer 
teilweisen Durchführung der 2. Lesung auf 
Ende September vertagt worden. Die deut- 
schen Wünsche sind auch in der 2. Lesung 
größtenteils von den Polen abgelehnt worden. 

Solange die polnische Regierung jedes 
Entgegenkommen vermissen läßt, sind die 
Aussichten für das Zustandekommen eines 
IHandelsvertrags sehr gering. 


Nr. 38 1926 


4. Türkei. 

Die deutsch-türkischen Handelsvertrags- 
verhandlungen in Angora sind soweit geför- 
dert, daß die endgültige Unterzeichnung 
noch in diesem Jahr — vielleicht schon im 
Herbst — zu erwarten ist. Tarifabmachungen 
werden nur auf einer sehr schmalen Basis 
abgeschlossen werden. Gewisse Schwierig- 
keiten bestehen noch bezüglich der türkischen 
Forderungen auf Zollherabsetzung der deut- 
schen Zölle für Teppiche, Tabak und Rosinen. 

Bis zur Ratifikation des neuen Handels- 
vertrags soll durch Verlängerung des gelten- 
den Provisoriums der bestehende Zustand der 
Meistbegünstigung aufrechterhalten bleiben. 


5. Japan. 
Mit einem baldigen Abschluß eines Han- 
delsvertrags mit Japan kann trotz der mehr- 
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jährigen Verhandlungen nicht gerechnet 
werden, nachdem Japan über einen reinen 
Meistbegünstigungsvertrag einzelne Tarif- 
wünsche geäußert hat, die mit deutschen 
Forderungen erwidert werden müssen. Zwi- 
schen beiden Ländern besteht bisher keine 
Meistbegünstigung. 


6. Mexiko. 

Der auf gegenseitiger Meistbegünstigung 
beruhende deutsch-mexikanische Handelsver- 
trag vom 5. Dezember 1882 läuft, nachdem 
er im Oktober vorigen Jahres von Mexiko 
gekündigt worden ist, am 21. Oktober d. J. 
ab. Falls bis zu diesem Zeitpunkt ein neuer 
Vertrag nicht zum Abschluß gelangt, wird 
voraussichtlich eine befristete Verlängerung 
des alten Vertrages oder eine vorläufige 
De-facto-Meistbegünstigung vereinbart wer- 
den. v. W. 


Das Problem der Arbeitslosigkeit im Lichte der 
Konjunkturbeobachtung. 


In seiner neuesten Veröffentlichung be- 
handelt das „Institut für Konjunk- 
tur forschung“ die brennende Frage der 
Arbeitslosigkeit in Deutschland. 

Obwohl eine gewisse Belebung in unserer 
Wirtschaft sich anzukündigen scheine, ist die 
Arbeitslosigkeit selbst nicht zurückgegangen. 
Es ist nun für die Oeffentlichkeit von unge- 
mein großem Wert, daß der Diskussion über 
das so ernste Problem der Arbeitslosigkeit 
in Deutschland zunächst einmal eine feste 
Zahlengrundlage über den Gesamt- 
komplex der Unbeschäftigten in Industrie und 
Gewerbe, Handel und Verkehr gegeben wird. 

Nach sorgfältigen Berechnungen wird die 
Zahl der Erwerbslosen in der Industrie auf 
1/ Millionen veranschlagt. Hierzu kommt 
das Ausmaß der Arbeitslosigkeit bei der Ar- 
beiter- und Angestelltenschaft in Handel, 
Verkehr und Gewerbe, zum Teil auch in der 
Landwirtschaft. Das Ergebnis stellt eine 
Ges amt arbeitslosigkeit von 
mehr als 2 Millionen Men- 
schen fest. 

Wenn man bedenkt, daß die Mindest- 
zahl der Arbeitslosen vor dem 
Kriege etwa 100 000 war, eine Zahl, die sich 
bekanntlich aus der normalen Fluktuation 
der Arbeitskräfte zwangsläufig ergibt, und 
daß das Maximum auf etwa 600 000 zu be- 
ziffern war, so wird man bereits aus der 
einfachen Gegenüberstellung ermessen kön— 
nen, von welcher Bedeutung die gegenwärtige 
Ziffer von 2 Millionen voll Erwerbsloser für 


unsere geschwächte Wirtschaft sein muß. 
Hierzu kommt die Kurz arbeiter zahl, 
die allein in der Industrie mit 1,7 Millionen 
zu veranschlagen ist. Auch diese Zahl auf 
die voll Erwerbslosen gebracht, bedeutet ein 
Mehr an %—?/ı Millionen. Wir können die 
ungeheuren Rückwirkungen einer Arbeits- 
losigkeit von 214—3 Millionen auf die Wirt- 
schaftsführung leicht ermessen. 

Das Institut für Konjunkturforschung be- 


trachtet kurz die Ursachen der Ar- 


beitslosigkeit. Es unterscheidet zwei 
entscheidende Gründe: einmal die konjunk- 
turelle Bewegung und zweitens die Auswir- 
kung der struktuellen Verschiebungen in der 
Wirtschaft. 

Nach einer kurzen Wertung des be— 
schränkten Einflusses einer Wandlung in der 
Konjunktur auf die Minderung der Arbeits- 
losigkeit wendet sich die Publikation den 
entscheidenden Faktoren zu, die gleichsam 
eine organische Veränderung in unserer 
Wirtschaft herbeiführten. Dabei wird ein 
ungemein interessanter wirtschaftshistorischer 
Vergleich aus der Zeit von 1874 bis 1895 
gezogen. Die damals zu beobachtende Ar- 
beitslosigkeit fand ihre letzte Ursache in der 
grundlegenden struktuellen Aenderung des 
wirtschaftspolitischen Weltbildes. Zu jener 
Zeit wurden die Vereinigten Staaten und an- 
dere überseeische Gebiete erschlossen. Die 
Folgen dieser Vorwärtsentwicklung waren es 
alsdann, welche die europäische Agrikultur 
zur Umstellung, zur industriellen Wirtschafts- 
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führung zwangen. Hierzu kam der gewaltige 
Zuwachs an Bevölkerung. In Deutschland 
allein stieg die Bevölkerung während dieser 
Zeitspanne von 42 auf 52 Millionen. In 
anderen Ländern war es ähnlich und nur 
dadurch, daß das amerikanische Neuland 
3 Millionen von Auswanderern aufnahm, 
wurde in Europa eine verheerende Arbeits- 
losigkeit vermieden. 


Auch heute, so führt die Untersuchung 
eingehendst aus, sind große Verände- 
rungen in der Wirtschaftsstruk- 
tur in nahezu allen Ländern der Welt zu 
bemerken. Es seien hier nur kurz erwähnt 
die Balkanisierung Europas, die Neuvertei- 
lung des Kolonialbesitzes, die Verödung des 
osteuropäischen Absatzmarktes, ganz beson- 
ders die Industrialisierung der überseeischen 
Gebiete sowie schließlich auch die außer- 
ordentlich weit getriebene Rationalisierung 
der heimischen Produktion. Das Grund- 
problem der neuen Wirtschafts- 
politik wird darin erblickt, diesen Ver- 
änderungen rasch und in richtiger Weise 
Rechnung zu tragen. Hierzu seien Europa 
und namentlich Deutschland um so mehr 
gezwungen, als die brachliegenden Arbeits- 
kräfte nur sehr beschränkte Möglichkeit 
haben, auszuwandern. Es bleibt daher als 
einziger Ausweg der Zwang, sich den er- 
wälınten Verhältnissen anzupassen, wenn 
nicht eine gewisse stationäre Arbeitslosigkeit 
großen Stils mit all ihren großen Belastungen 
und verheerenden sozialen Wirkungen ent- 
stehen soll. 


Allerdings ist für die Zukunft das letzte 
Wort noch nicht gesprochen. Die moderne 
Technik, die weit größere berufliche Frei- 
zügigkeit können die Umstellung des gesam- 
ten Wirtschaftsapparates schneller vollziehen 
lassen, als es heute sichtlich sei. Auch 
brauchen die Strukturveränderungen in der 
Welt nicht unabänderlich zu bleiben. 


Aber es ist der Publikation zuzustimmen, 
daß für die Gegenwart wir uns in erster 
Linie auf die eigene Kraft stellen müßten. 
Sie zeigt an, wie eine befriedigende Lösung 
des Arbeitslosenproblems vornehmlich von 
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der Arbeitsbedarfsseite her möglich sei. Ganz 
besonders hänge die Inanspruchnahme vom 
Absatz auf dem Weltmarkt ab. Während die 
Einfuhr von Fertigfabrikaten die gleiche 
blieb, sank die Ausfuhr von Fertigfabri- 
katen von 6,7 auf 4,7 Milliarden. Es ist klar, 
daß in dieser Verminderung der Fertigfabri- 
katenausfuhr ein erheblicher Teil der Arbeits- 
losigkeit steckt. Das Institut berechnet inter- 
essanterweise, daß bei einer Steigerung der 
Ausfuhr unter gleichbleibenden Preisen von 
nur 2 Milliarden Mark unter Berücksichti- 
gung eines bestimmten Lohnsatzes, etwa 
/ Millionen (unter Abzug der Arbeitskräfte 
für Sachleistungen der Reparation) Er- 
werbslose in Tätigkeit gesetzt 
werden könnten. Wir können die Be- 
deutung des Exportes ermessen, zumal die 
reinen Exportindustrien nicht allein beschäf- 
tigt werden, sondern auch zahlreiche andere 
Industriezweige in Gang setzen. 

Das Institut wertet alsdann die Bedeutung 
des inländischen Marktes. Die Bevölkerungs- 
zahl — auf das neue Reichsgebiet berechnet 
— war 1913 60,4 und ist 1925 auf 63,1 Mil- 
lionen gestiegen. Durch die festzustellende 
Verschiebung im Aufbau der Bevölkerung ist 
eine Veränderung in der Verbrauchsrichtung 
insoweit eingetreten, als der Konsum von 
Genußmitteln eine Steigerung erfahren hat. 
Im allgemeinen jedoch, so führt das Institut 
aus, sei cs schwer, eine klare Vorstellung 
vom heutigen Ausmaß des Konsums zu ge- 
winnen. Es erscheint die Annahme berechtigt 
zu sein, daß der Konsum an inländischen 
Verbrauchsgütern abgenommen hat. Hin- 
gegen ist bemerkenswerterweise ein weit 
stärkerer Konsum in persönlichen Dienst- 
leistungen eingetreten. Er hat weit mehr 
Arbeitskräfte absorbiert als vor dem Kriege. 
Das Institut schätzt nach der Einkommen- 
seite hin ein Mehr von 1—2 Milliarden als 
Entgelt für rein persönliche Dienstleistungen. 
Die Erzeugung von produktiven Gütern hin- 
gegen dürfte kaum mehr die Arbeitskräfte in 
Anspruch genommen haben, weil die Vorrats- 
bildung in Deutschland keine so große Rolle 
mehr spielt und auch die Rationalisierung 
selbst an Menschen spart. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 36. Eine neue Zellulosefabrik in Polen. 

Augenblicklich wird die Frage des Baues einer 
großen Zellulosefabrik in Polen unter Beteiligung von 
Auslandskapital erwogen. Die leitenden Kreise gehen 
hierbei von dem Standpunkt aus. daß die bisherige 
Zelluloseproduktion den Bedarf der inländischen 


Papierfabriken nicht deckt, und daB es daher, statt 
groBe Mengen Papierholz in das Ausland, speziell 
nach Deutschland, auszuführen, ratsumer wäre, eine 
Steigerung der Zellulose produktion, sowohl zur 
Deckung des Bedarfs inländischer Papierfabriken, wie 
zur Ausiuhr, herbeizuführen. 


— .... ————ę 
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Selbstkostenberechnung in Papierfabriken. 


Von H. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 36, S. 984.) 


d) Halbzeuganlagenfür Hadern- 
stoff. 

Zeigen die bisher geschilderten Halbstoff- 
betriebe eine gewisse Uebereinstimmung, als 
es sich um ausgesprochene Massenproduk- 
tion handelt, so kann von den Lumpen- 
stoffanlagen gesagt werden, daß hier 
ausgesprochene Spezialitäten herge- 
stellt werden. Jede Feinpapierfabrik hat ihre 
Sorten, und es ist für sie sehr schwierig, 
Halbzeug in der jeweils gewünschten Form 
und in größeren Mengen auf dem Markte zu 
kaufen. Aus diesem Grunde haben fast alle 
Feinpapierfabriken ihre eigenen Lumpenstoff- 
bereitungsanlagen. 

Die Lumpen werden meist unsortiert ge- 
kauft; der Handel ist sehr spekulativ, die 
Preise sind daher großen Schwankungen 
unterworfen. Das erschwert die Bildung der 
Verrechnungspreise sehr und die Kalkulation 
der Lumpenpapiere hat nun mit viel Un- 
sicherheiten zu rechnen, weshalb es zweck- 
mäßig scheint, bei großen laufenden Auf- 
trägen in einzelnen Papieren die Preise glei- 
tend zu gestalten, je nach Papiersorte etwa 
mit neuweiß Leinen oder mittelhell Kattun 
usw. Gerade die Jahre seit der Stabilisie- 
rung haben Schwankungen gebracht, die 
jeder Voraussetzung spotteten. 

Nur der Vollständigkeit halber sei der 
Fabrikationsgang kurz geschildert: 

Die vorsortierten Lumpen (Leinen, Halb- 
leinen, Baumwolle) werden zuerst gedroschen 
(Kosten: elektrische Kraft, Lohn), dann von 
Hand sortiert, wobei gleichzeitig große 
Stücke zerrissen, Nähte aufgetrennt, Knöpfe, 
Draht, Gummi usw. entfernt werden. Jede 
Fabrik hat nun ihre eigene Klassifizierung 
für ihre sortierten Lumpen, es wer- 
den durchschnittlich 30—40 sein, von denen 
aber nur einige als Ha u pt sorten angespro- 
chen werden können. Die Sortierung ge- 
schieht meist im Akkord bzw. Prämienlohn; 
die sogenannte Nachsortierung muß im Stun- 
denlohn erfolgen. Die Lohnkosten schwanken 
stark je nach Material und nach Vorsortie- 
rung, sind aber direkt erfaßbar. Dann 
werden die Lumpen mit Maschinen in kurze 
Stücke geschnitten (Kosten: Kraft -- Lohn), 
dann „gestäubt“. Danach kommen sie in die 
rotierenden Kocher, wo sie mit einer Lauge 
(Soda, Aetznatron oder Kalk) unter Ueber- 
druck gekocht werden (Kosten: besonders 
Heizdampf). Die Kochdauer ist je nach Sorte 


schr verschieden. Die gekochten Lumpen 
kommen hiernach in den Halbzeugholländer 
mit Waschtrommel (Kosten: hauptsächlich 
Kraft und Wasser); von hier aus endlich zum 
Ganzzeugholländer oder auch zuerst in den 
Bleichholländer und erst dann zum Ganz- 
zeugholländer. Meist wird der Stoff jedoch 
vor der Verarbeitung im Stoffkeller abge- 
lagert. Die Sortierlöhne ohne Nachsortieren, 
Stauben usw. werden direkt erfaßt, alles 
übrige wird zweckmäßig als Mengenkosten 
für je 100 kg Halbzeug verrechnet, wobei 
wieder normale Durchschnittsleistung ange- 
nommen werden muß. 

Der so erzeugte Halbstoff wird dem Be- 
triebe weiter zu einem Verrechnungspreis 
gegeben. 

Die Papierindustrie war hier schon von 
je gezwungen, sich Verrechnungspreise zu 
bilden, da das Produkt keinen Marktpreis 
hatte. Es wäre für die Betriebswirtschaft 
sehr interessant, all die verschiedenen For- 
men der Verrechnung kennenzulernen, die 
sich in der Praxis gebildet haben. 

Schubert, „Praxis der Papierfabrikation“, 
3. Auflage, Seite 35 ff., schildert folgendes 
Beispiel, das im allgemeinen auf die Einkaufs- 
preise für rohe Lumpen aufgebaut ist: 

Aus vier verschiedenen Käufen in Weiß— 
leinen werden die Einkaufspreise ＋ Sortier- 
kosten festgestellt. Die Sortierung ergibt 
etwa 3% Abfall, Draht und Staub. Der 
Einkaufswert ist also auf 97 % umzulegen. 
Es wird nun ein Durchschnitt für 100 kg 
ermittelt, der, ein Beispiel, mit 61 „ ange- 
nommen wird. Es fallen bei der Sortierung 
5 Sorten Weißleinen — etwa 75 %, 5 Sorten 
Baumwollumpen = 25%. 

Schubert sagt nun weiter: „Baumwolle 
ist rund 8 4 billiger als Leinen anzusehen, 
mithin Leinen etwa 4 % teurer als der 
Durchschnitt. So ist der Preis für die 
mittlere Sorte anzusetzen, die am mei— 
sten herausgekommen ist (im Beispiel mit 
rund 30 %). Die besseren müssen etwas 
höher, die geringeren niedriger angesetzt 
werden, ebenso muß der Wert der einzelnen 
Baumwollsorten geschätzt und zusammen- 
gerechnet werden, so daß wieder die Gesamt- 
summe herauskommt.“ 

Schubert gibt dann auf Seite 40 noch eine 
ausführliche Tabelle mit diesen Verrechnungs— 
preisen für sortierte Lumpen. Für die 
Festlegung der Hlalbstoffwerte fehlen bei 
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Tabelle zur Halbstoff- Kalkulation 


Schneiden 


* Kochen 
und Stäuben auf 


auf 100 kg Hadern 


£ — 100 kg Hadern 
8 u 
= c u 
. g © g i 2 > 
= Bezeichnung der Hadernsorte 22 a de d SEABRZESEEMAL 
= Nn Be R — i 2 
© nach der nn pa 2 — A 
Y n V 2 = B = z — 
[æ] rope 814 —— v — 
D 8 en 2 u) à 2128512 
— Kochtabelle Seite 88 und 89 5 © 2 v 2 7 8 = 81 218 
= * 879322 2 2 een 
nd u © — — Fr o . — Q — ke 
> OS 2 7 2 > œ — D z u |2 
* = 2 xs 
— Y S 
9 N Y) 
I | Feines reines, weißes Leinen, ungekocht 150.50 009 0,12) 0.08 4 — — — — 
lal Dasselbe, gekocht 50.50 0.09 0.12 0.08 4 6 0.27 0.33 0.11 0.29 0.05 6 
2 | Mittelfeines, reines, weißes Leinen 39. — 0.09 0.12 0.08 5 6 0.27 0.33 C. 11 0.29 0 05 7 
3 I Gröberes, schmutziges, weißes Leinen 33.87 0.09 0,12 0.08 6 7.030! 0.33 0.14 0.31 0.06 8 


Schubert Beispiele, er nennt nur auf S. 138 
die Kosten der gesamten Lumpenverarbeitung 
im einzelnen. 

Sehr ausführliche Angaben über die Kal- 
kulation der Lumpenhalbstoffe gibt aus seiner 
reichen Erfahrung heraus der Altmeister der 
Papierindustrie E. Kirchner in seinem Werke 
„Das Papier“ Teil III Abschnitt D, S. 140 ff. 
(Biberach 1910). Sie sind deshalb interessant, 
weil sie sehr sorgfältig aufgemacht sind und 
alle Einzelheiten der Fabrikation schildern. 


Für die gekauften Lumpen setzt Kirchner 


c) Waschen und Mahlen wie bei b unter 
Berücksichtigung der Menge, die jeden 
Tag verarbeitet wird, 

d) Bleichen, gestaffelt nach Bleichdauer, 

alles gerechnet auf jeweils 100 kg. 

Löhne, Kraft-, Materialverbrauch usw. 
werden für jede dieser Fabrikationsstufen 
(meist nach einem Normalverbrauch) berech- 
net, so 2. B. 

Schneiden und Stäuben: 

Löhne (2 Arbeiter a 4 3, 3 Arbeiter à 4 2) 

— A 12 täglich bei einer Leistung von 


den Einkaufspreis fest, teilt dann die 10 t — für 100 kg 4 12 
sortierten Lumpen in 30 Wertstufen und legt Kraft: 100 kg zu je 2,5 PS-st. je 3 0 „ —.08 
die Einkaufspreise + Sortierkosten darnach M — 20 


um. Die letzteren setzen sich bei ihm zusam- 
men aus: 
a) den Akkordlöhnen, für jede Sorte ver- 
schieden, 
b) den fixen Kosten (hier Regie genannt), 
nämlich 5 % Zinsen, Abschreibung, Ver- 
sicherung, Lagerzinsen, 
c) Kraftverbrauch für Drescher, 
(nach PS-st.), 
d) Transportkosten (6 Arbeiter), 
e) Aufseher und Nachsortieren (4 Leute), 
f) Heizung, Beleuchtung. 

Bei einer angenommenen Soll-Leistung 
wird alles auf 100 kg sortierte Lumpen be- 
rechnet. 

Für die Weiterverarbeitung zu Halbstoff 
werden zunächst die fixen Kosten be- 
rechnet für: 

a) Schneiden und Stäuben in einem Einheits- 
satz für alle Sorten, 

b) Kochen in einem gestaffelten Satz für 
die verschiedenen Sorten, je nach Koch- 
dauer, Güte usw., 


Aufzug 


Zuletzt sammelt Kirchner alle Ergebnisse 
auf einer Tafel (S. 164/65), die insgesamt 48 
Halbstoffsorten umfaßt, und deren Kopf so 
aussieht: (siehe Seite 1038/39 oben) 

An Genauigkeit der Ermittlung dürften 
diese Rechnungen nicht zu übertrefien sein, 
nicht beachtet ist die Tatsache, daß die sehr 
schwankenden Lumpenpreise nicht als Grund- 
lage dienen können und an deren Stelle Ver- 
rechnungspreise treten müssen. Die Tabelle 
ist für die heutige Zeit, wo alles schwankt, 
zu fein gegliedert. Sie kann jedoch als Vor- 
bild sehr gute Dienste leisten. 

Das nachfolgende Beispiel stammt aus 
der Nachkriegszeit und zeigt in vereinfachter 
Form die Berechnung von der Sortierung 
bis zum fertigen Halbstoff. 

Ausschlaggebend für die Verrechnungs- 
preise ist vor allem die Stoffausbeute, die 
zwischen nur 45 % bis 80/85 % gehen kann. 
Es kann also sehr wohl vorkommen, daß im 
Einkauf teure Hadern doch infolge hoher 
Ausbeute am billigsten sind. 
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einer Papierfabrik. (Gilt nur als Schema, nicht als Wirklichkeit, da dem Verfasser neue Unterlagen fehlen.) 


Waschen und Mahlen Bleichen JE- 
auf 100 kg Hadern auf 100 kg Hadern 581 2 TO 
— es 22 2 |= ol „ 
z SIL S fold aai S 
Ela |p|Ic/ale|r a beſ def fe 8 SS a |22] E 
— — à — `é =- — i — = 2 oz 
= = 8 8 A [Se 8 12 38812 
zZ. — 25 z~ o1l»5] 3 |#2l2l= 2. 
oj 2 9 E = pa 17.10 Bemerkungen 
I — = 812 22 = T — 2 EIS>I S jeje 2 
8 5 2 22 |27 35 2 23 | 3|_.17 A2 
= © 2 © 2 SAA * V 2 D — 5 2 =E 712 21 2 
is sl 5 2 5 jis S) 5 es <an] 3 
212 335 SS y| 8 S| v| Eja 48128 IE 3 oj — 
de a Ss N |s . 2 — cs 2 v |>| — . 2 >> 
— 2 24 h = 2 2 
= = |5| |53 le 2]: |ó 
J D E N — 
2 
I | 6000 1.56 0.38 1.60 0.27 8 6 0.49 0.28 0.09 0.11 0.29 3) [5.36] 0.35[56.21]1518566.13| 1 
la| 6000 1.56 0.38 1.60 0.27 7 6 0.49 0.28 0.09 0.11 0.290 3 (6.410 0.3887. 26 SO 1.57 1a 
210000 0.94 0.23 1.30 0.35 8 8 0.66 0.28 0.11 0.11 0.350 5 15.67] 0.35|45.02]25[75[60.03| 2 
310000 0.94 0.23 1.30 0.40 10 8 0.66 0.28 0.110.110.4605 (5.924 0.38040. 1497 156.53 3 
1. 12. 25. Kalkulation der Hauptsorte 15 mitteihell Kattun. 
Rohe ngen Ergebnis an sortierten Lumpen aus nebenstehenden 
! ARPER; Sendungen. 
mittelhell Kattun 1 N 
re Nebensorten Abfall 
Liefe- Sortier- | 
Tag ser kg | stunden Staub Draht 
1925 
1. 4. N. N. 11000 330 
10.5. X. Y. 10000 | 1050 
24. 6. N. N. 12000 | 705 
3. 7 A. B. 7000 480 
18. 7. N. N. 9000 | 680 
15. 9. X. Y. 10500 540 
28. 10. N. N. 10000 680 
5. 11. A. B. 10000 830 
19. 11. C. D. 10000 880 
89500 | 6775 


bisheriger Verrechnungspreis 
für sortierte Lumpen 


ergibt A 18160 | 8280 | 3218 | 2170 | 930 | 575 | 360| 300 190 — | — 


zusammen 4 34 183. 


89 500 kg z. Tagespreis a AM 30 — M 26 850 Für die entsprechende Sorte Halbzeug 15 
6775 Sortierstunden a4 —.40 — „ 2710 wird nun weiter gerechnet: 


; ; nn 100 kg sortierte Lumpen Sorte 15 A 37.70 
Unkosten zu je & 3 je 100 kg = „ 2685 Unkosten tür 100 kg: 
M 32 245 Kochen & 3.— 
Die heutigen Preise ergeben sich durch Mahlen „ 10.— 
Teilung 32 245 : 34183 — 94,3% oder Bleichen. „ 2.— 
5,7 %, niedriger. Material . „ 2.— „ 17.— 
Also für Hauptsorte 5. 4 40.— M 54.70 


— 5,7 “ „ 230 Ausbeute sei etwa 70%, also Kalkula- 
— —  tionssatz für 15 — 54,7 : 70 = M 7815 
A 37.70 oder rund A 79. 


1040 Wocnenblatt für Papierfabrikation Nr. 38 1926 
: „ff. | Bemerkungen 
Ausbeute as nn f für Klasslflzle- 
in / rung der sori. 
AN N Lumpen 
1 = 10° 
Leinen neu | 5 | NEN | EEE 55 
r ⅛ ͤuE XK? ðꝝ ß Hauptsorte 
3 = — — 20%m unter 2 
Halbleinen neu- k J. eeen | EEE ETEA EATEN 
% a ae ie a aa a te Hr ur a a 
F Eu e a e %% ⏑ͤͤ⁰ ᷑ r UTRESERRER ECG 
Baumwolle nen I.. —jä— . e „ ͥ q q usw 
C pppd, è̃7 ,, ĩ⅛˙ʃd:.bUb1..... ͤ ER Hauptsorte 
Leinen alt FTT ͤͤm ꝛ˙]i. ⅛³Ü. ..! DT. 
11 „n; ³ ³ WWA EUERENEERSNER IR 
12 „ ³ ͤ ⁵ĩͤ b 8 
BI ee a en et ee es dr ca. 7% über 14 
e a ke zn zer ae ud he Mae y 15 / über 15 
15 53 ĩ⅛˙ df ! Hauptsorte 
LO u a, ee N ee a ea ae . a 
F ͤ ˙ů ðW-d d IEA T aa 
, ß 
usw 


In gleicher Weise werden die anderen 
Hauptsorten berechnet (sortierte Lumpen 
und Halbstoff), die übrigen Sorten werden 
gestaffelt je nach Güte des Stoffes, etwa wie 
in obenstehender Tabelle angedeutet: 

e) Altpapier. 

Die im Betrieb entstehenden Abfallstücke 
werden gesammelt, sortiert, im Kollergang 
oder im Zerfaserer wieder holländerfertig ge- 
macht und weiterverarbeitet. Mengenmäßig 
fallen sie stark ins Gewicht. Auch für diese 
Ausschußstücke werden Verrechnungssätze 
aufgestellt, die nach der Qualität usw. ge- 
staffelt sind. Bei holzfreien weißen Stücken 
kann man z.B. 20% unter der billigsten 
gebleichten Zellulose bleiben usw. Ein Ver- 
gleich mit Marktware ist nicht immer mög- 


lich, da Altpapier im Handel vielfach naclı 
anderen Gesichtspunkten verkauft wird. 

Teilweise werden jetzt auch die Abfall- 
stücke regeneriert, d.h. mit Lauge gekocht. 
Sie sind dann kalkulatorisch genau so zu 
behandeln wie die übrigen gekochten Stoffe. 

Man muß die Verrechnungspreise niedrig 
halten, denn die Verwendungsmöglichkeit 
von Altpapier ist nicht immer gegeben. 
Schwierigkeiten entstehen durch den sehr 
verschiedenen Aschengehalt, der von vorn- 
herein nicht festzustellen ist; selbst nicht bei 
holzfreien oder auch surrogatfreien Stücken. 
Papiere mit bestimmtem geringem Aschen- 
gehalt kann man daher meist nicht mit 
Stücken arbeiten. 

(Fortsetzung folgt.) 


Soeben in unserem Verlag erschienen: 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 


von Oberingenieur Schiebuhr Dr.-Ing. 


Ganzleinenband von 112 Seiten, Wochenblattformat, mit 126 graphischen 
Darstellungen. Preis AM 5.50 portofrei. 
Bestellung durch Einzahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 
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Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Langsieb- oder Rundsiebmaschine für Strohkarton. 


Die Ausführungen unter obiger Ueber- 
schirft in Nr. 20 des W. f. P. entsprechen 
nicht meinen Erfahrungen und Ansichten. 

Der Verfasser des Artikels behauptet, ein 
wirtschaftliches Arbeiten der Rundsieb- 
maschine sei erst möglich, wenn das Kochgut 


gewaschen wird. Es ist zutreffend, daß ein 


Waschen des gekochten Strohes die Qualität 
verbessert und die Maschinenarbeit günstig 


beeinflußt, aber treffen diese günstigeren: 


Umstände nur für die Rundsiebmaschine zu 
und nicht auch für die Langsiebmaschine? 
Es ist eine Binsen wahrheit, daß sich auf einer 
Langsiebpappenmaschine mit Vorteil lang- 
faserige, schnell entwässernde Stoffe, wie 
Filtrierstoff, Zellstoff, Roh- und Strohpappe 
arbeiten lassen, und ebenso feststehend ist, 
daß gerade dieser langen Fasern wegen das 
Fabrikat der Langsiebpappenmaschine in 
dünneren und mittleren Stärken dem Erzeug- 
nis der Rundsiebmaschine in allen Fällen 
überlegen ist, wo eine rillfähige Ware ver- 
langt wird. 

Gewiß verursachen verlegte Siebe an der 
Langsiebmaschine hin und wieder Schwierig- 
keiten, aber Stillstände lassen sich bei einiger 
Erfahrung gut vermeiden. 

Zutrefiend sind die Beobachtungen über 
die Qualität von starkem Karton. Die Lang- 
siebmaschine liefert in den Stärken bis 
700 g/qm ein einwandfreies Fabrikat. Bei 
stärkeren Sorten beginnt die Schwierigkeit, 
und das Fabrikat wird wolkig, halb verscho- 
ben und verdrückt. Die Rundsiebmaschine 
hingegen gestattet ein anstandsloses Arbeiten 
bis 1000 g/qm und liefert einen stabilen 
Karton ohne Rippen und Fehler. Unter 
günstigen Umständen und bei großen Ab- 
messungen der Maschine liegt die erreichbare 
Stärke bei 1200 g/qm. Kommt somit nur die 
Erzeugung von dicken Strohpappen in 
Frage oder ist die Fabrik groß genug, um 
eine Maschine ständig auf starke Sorten 
laufen zu lassen, dann halte ich die Rundsieb- 
maschine für die gegebene Maschine. 

Durchaus irrig ist die Annahme, daß nur 
mit der Rundsiebmaschine Duplex und Triplex 
gearbeitet werden kann, bzw. daß die Her- 
stellung dieser Kartons auf kombinierten 
Maschinen umständlicher sei. Die größten 
deutschen Fabriken für feinen Karton arbei- 
ten nicht mit Rundsiebmaschinen, sondern 
mit kombinierten Maschinen. 

Meines Erachtens ist diese Frage aber für 
Strohpappenfabriken nicht brennend. In 
deutschen Fabriken werden die Strohpappen 


direkt in der Maschine ein- oder zweiseitig 
mit weißem oder farbigem Druckpapier be- 
klebt. Dieses Bekleben wird sich billiger 
stellen als ein Aufgautschen der weißen 
Decke. Es ist nicht möglich, bzw. es würde 
ein gräuliches Fabrikat ergeben, wenn die 
weiße Decke direkt auf den Strohstoff ge- 
gautscht würde. Man müßte schon eine 
Zwischenschicht aus hellen Papierspänen 
nehmen, und auch dann würden beim 
Satinieren die Knoten des Strohstoffes durch- 
drücken. 

Gänzlich unangebracht ist der aufgestellte 
Vergleich zwischen einer zurückgebliebenen 
Langsiebmaschine und einer Rundsieb- 
maschine mit auffallend großem Trocken- 
apparat. Daß die Leistung einer Rundsieb- 
maschine sehr hoch sein kann und daß diese 
Maschinen vielfach nicht voll ausgenützt 
werden, darauf habe ich schon vor 7 oder 
8 Jahren im Wochenblatt für Papierfabrikation 
hingewiesen. 

Bei einem Vergleich beider Maschinen- 
arten ist aber zu beachten, daß die Höchst- 
geschwindigkeit der Rundsiebmaschine bei 
30 m in der Minute liegt; wenn mit groben 
Siebgeweben gearbeitet wird und unter gün- 
stigen Umständen, kann man 35 m erreichen. 
Unter weniger günstigen Umständen bilden 
schon 25 m Arbeitsgeschwindigkeit die 
Grenze. Unter Annahme einer Geschwindig- 
keit von 30 m/min. hat die im Vergleich 
angeführte Rundsiebmaschine bei 55 t Lei- 
stung rechnerisch einen 600 g/qm schweren 
Karton gearbeitet. Wahrscheinlich aber war 
die Stärke etwas größer etwa bei 750 g/qm, 
das der günstigsten Stärke entspricht. Ange— 
nommen, diese Maschine hätte einen 300 g/qm 
schweren Karton zu arbeiten gehabt, dann 
wäre die Leistung der Maschine um die 
Hälfte, auf 2713 t, gesunken. 

Es braucht nicht weiter begründet zu 
werden, daß es unwirtschaftlich wäre, einen 
für 50—60 t Leistung bemessenen Trocken- 
apparat und eine für diese Leistung bemessene 
Stoffaufbereitungsanlage und Kraftstation mit 
halber Leistung arbeiten zu lassen, und es 
ergibt sich daraus von selbst, daß eine Rund- 
siebmaschine von hoher Leistung nur dann 
in Frage kommt, wenn dauernd schwere 
Sorten gearbeitet werden. 

Die heute mit Papiermaschinen erreichten 
Geschwindigkeiten liegen zwischen 200 und 
300 m / min. Es ist technisch möglich, durch 
Verlängerung des Langsiebes, Vergrößerung 
der Saugerpartie, Einbau von Saugwalzen, 
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einer entsprechenden Vorgautsch- und Pres- 
senpartie und eines großen Trockenapparates, 
mit 100 m Geschwindigkeit einen 300 g/qm 
schweren oder mit 50 m Geschwindigkeit 
einen 600 g/qm schweren Karton herzu- 
stellen, das ergibt bei 3 m Arbeitsbreite eine 
Produktion von 129,6 t in 24 Stunden. Rein 
technisch betrachtet stünde dem gar nichts 
entgegen, die Maschine mit der heute er- 
reichbaren Papiermaschinengeschwindigkeit 
arbeiten zu lassen. Um ein Vorführen der 
Bahn zu erleichtern, müßte die Maschine mit 
Trockenfilzführung versehen sein, und die 


Arbeit des Querschneiders müßte getrennt. 


von der Maschinenarbeit durchgeführt 
werden. 

Aus diesen Ausführungen ergibt sich 
logisch, daß die Langsiebmaschine, soweit 
die Herstellung von dünneren und mittleren 
Stärken in Betracht kommt, anpassungsfähiger 
ist als die Rundsiebmaschine. Wie bereits 
erwähnt, käme eine Rundsiebmaschine nur in 
Frage bei dauernder Herstellung von starkem 
Karton von 800—1200 g/qm. 

Wenn die Bespannungskosten zweier Ma- 
schinen, deren Produktion verschieden ist, 
verglichen werden, dann wird sich immer ein 
Plus für die größere Einheit ergeben. Bei 
gleichen Produktionsziffern sieht das Bild 
wesentlich anders aus. Nehmen wir eine Rund- 
siebmaschine mit 6 Rundsieben à 1250 mm 
Durchmesser, 2100 mm Arbeitsbreite und 
etwa 30 000 kg Leistung in 24 Stunden an, 
so ergeben sich bis zur Gautsche folgende 
Bespannungskosten (in schweizer Fr.): 

1 Oberfilz, ca. 100 kg, a kg 26.— = 2600.— 


1 Unterfilz, ca. 25 kg, a kg 26.— — 650.— 
6 Untersiebe, 2250 mm breit, 
rund 53 qm à 15.— = 79%.— 
6 Obersiebe, 2250 mm breit, 
rund 53 qm à 12.— = 636.— 
zus.: 4681.— 


Die Laufdauer der Filze und Siebe einer 
Rundsiebmaschine ist abhängig von der Art 
des Fabrikates, dem Fabrikationswasser, den 
Antriebsverhältnissen und der Beanspruchung 
der Maschine. Unter Berücksichtigung, daß 
Stroh nicht gerade der idealste Stoff ist, 
möchte ich die Laufdauer der Filze mit 
8 Wochen = 48 Arbeitstagen einsetzen. 
Ebenso möchte ich den Sieben, welche ja 
jeden Tag mit Säure behandelt werden, keine 
längere Laufdauer als 48 Tage geben. (Zur 
Beruhigung meiner Fachkollegen aus dem 
Kartonpappenfach bemerke ich, daß ich meine 
Siebe nicht mit Säure behandle und dieselben 
auch nicht alle 8 Wochen wechsle.) An Be- 
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spannungskosten bis zur Gautsche ergeben 
sich somit bei der Rundsiebmaschine in 
48 Arbeitstagen schw. Fr. 4681. 


Demgegenüber stellen sich die Be- 
spannungskosten der Langsiebmaschine auf 
1 Langsieb, 25 m lang, 1 Obersieb, 8 m lang, 
2,30 m breit, zusammen 75,9 qm a schw. Fr. 
27 — schw. Fr. 2049.30. Unter Zugrunde- 
legung einer Laufdauer von gleichfalls 
8 Wochen — 48 Arbeitstagen bleiben somit 
die Bespannungskosten der Langsiebmaschine 
unter der Hälfte der Rundsiebmaschine. 


Unerkirlich ist mir ferner, warum der 
Kraftbedarf einer Rundsiebmaschine kleiner 
sein soll als der einer Langsiebmaschine. Ab 
der Gautsche sind doch beide Maschinen 
gleich, und daß das Sieb, welches nur ein 
Obersieb und 6 mäßig angedrückte Vor- 
gautschwalzen mitzuziehen hat, mehr Kraft 
brauchen soll als eine Rundsiebpartie mit 
6 Rundsieben, 6 Abgautschwalzen, welche 
unter Umständen recht scharf angepreßt 
werden, 6 Vorpressen und 2 scharf belasteten 
Filzauspressen, ist nicht recht einzusehen. 
Selbstverständlich, wenn die Rundsieb- 
maschine bei langsamem Gang dicke Sorten 
erzeugt, die Langsiebmaschine hingegen bei 
schnellem Gang dünne Sorten, dann trifft es 
wohl zu, nur hat dann der unterschiedliche 
Kraftbedarf mit dem System der Maschine 
nichts zu tun. 

Erwähnen möchte ich noch den Wasser- 
verbrauch, der unter Umständen bei der 
Wahl der einen oder anderen Maschine von 
Bedeutung sein kann. Die Langsiebmasch ine 
braucht je 2 Reinigungsspritzrohre für Unter- 
und Obersieb, Wasser für die Sauger und 
Randspritzen. Alles in allem genügen für 
die oben angenommene Maschine 1000 Liter 
in der Minute. Die Rundsiebmaschine hin— 
gegen verlangt je 2 Spritzrohre für Ober— 
und Unterfilz, 6 Reinigungsspritzrohre für 
die Rundsiebe, eventuell 6 Spritzrohre als 
Verdünnungswasser in die Rundsiebkästen, 
Wasser für 6 Paar Randspritzen. Alles in 
allem für oben angenommene Maschine 3000 
bis 4000 Liter in der Minute, 

Wenn der Verfasser Peteer am Anfang 
seiner Ausführungen bemerkt, die Verschie- 
denheit der Antworten sei damit zu erklären, 
daß die Antworten sich auf Erfahrungen mit 
je einer Lang- oder Rundsiebmaschine stüt- 
zen, so muß ich hierzu sagen, daß dies auf 
meine Antwort nicht zutrifft. In jungen Jah- 
ren pendelte ich zwischen Langsiebpapicr- 
und Rundsiebpapiermaschine hin und her 
und in den letzten zwei Jahren vollzog sich 
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dieses Hin- und Herpendeln zwischen der 
Langsiebpappen- und der Rundsiebkarton- 
maschine. Ich glaube mir ein selbständiges 
Urteil über beide Maschinenarten bilden zu 
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können und bin der Ansicht, daß Herr Peteer 
ziemlich einseitig bestehende Betriebsverhält- 
nisse verallgemeinert. 

Betriebsleiter L. 


Holländeraufbau in der Praxis. 


Im Wochenblatt Nr. 11 hat Herr Direktor 
Albert Hauser mir einige Fragen gestellt, auf 
welche ich nach bestem Vermögen hier ver- 
suchen werde, eine Antwort zu geben. 

Erst wird die Frage gestellt, was man 
unter dem Zug des Holländers versteht. 
„Sehr viel!“ antwortet Herr Hauser selbst. 
Ja, leider wird zu oft vom Zuge im Holländer 
geschrieben, ohne daß man sich vergegen- 
wärtigt,. was eigentlich damit gemeint ist. 
Man sieht den Zug auf so viele verschiedene 
Weisen angegeben, daß ein Vergleich mei- 
stens unmöglich ist. Am häufigsten wird 
wohl die Stofigeschwindigkeit im offenen 
Teil des Troges angegeben, aber ohne 
Angabe der Größe des Stromquerschnittes 
und des Verhältnisses zwischen diesem und 
der Walzengröße. Ich habe darum versucht, 
dem Zuge eine exakte Definition zu geben, 
so daß ein Vergleich immer möglich ist, und 
ich berechne daher den Stoffumlauf in Liter 
pro Sekunde, so wie es im Wochenblatt Nr. 6 
näher erläutert worden ist. 

Wenn Herr Hauser schreibt, die Praxis 
habe gezeigt, daß ein schneller Stoffumlauf 
nur für bestimmte Qualitäten geeignet er- 
scheint, so stimmt das ganz genau mit den 
Erfahrungen, die ich gemacht habe, überein. 
Auf dieses Problem bin ich im „Papier- 
Fabrikant“, Heft 24/1925, näher eingegangen, 
und ich wäre Herrn Hauser sehr zu Dank 
verpflichtet, falls er mir eine ganz einwand- 
freie Erklärung dieser eigentümlichen Tat- 
sache geben könnte. 

Herr Hauser bemerkt, daß „ein schnelles 
Tempo des Stoffumlaufes nur bis zu einer 
gewissen Grenze der Stofidichte erreichbar 
ist. Selbst der beste Holländer hat schleichen- 
den Zug, sobald eine gewisse Stoffdichte 
überschritten wird.“ Hieraus kann doch 
nicht geschlossen werden, daß „dichtester 
Eintrag und dabei schnellster Umlauf ein 
Unding ist“. Es wird hoffentlich aus den 
folgenden Zeilen klar werden, daß es 
ebenso verkehrt ist, ganz einseitig Ge— 
wicht auf schnellen Umlauf zu legen, wie 
auf dichten Eintrag. Die Theorie führt dazu, 
daß das beste und schnellste Holländermahlen 
häufig dann eintritt, wenn das Produkt 
Stoffdichte mal Umlauf in der Nähe seines 
Maximalwertes liegt. 


Ich werde versuchen, kurz und möglichst 
ohne Hilfe der mathematischen Auseinander- 
setzungen die Frage zu beantworten, wieviel 
Gewicht auf Stoffdichte und wieviel Gewicht 
auf Umlauf gelegt werden muß. Die Ver- 
suche über die Größe des Faserwisches 
(oder des „Faserbüschels“), die ich in dem 
besprochenen Aufsatz veröffentlicht habe 
(Abb. 2, S. 148), zeigen, daß je dichter der 
Stoff ist, womit wir arbeiten, ein um so 
größerer Faserwisch wird gesammelt werden 
können (falls wir im übrigen dafür sorgen, 
daß die richtigen Bedingungen vorhanden 
sind). Die Versuche sind mit einer Art 
Messer oder Säbel in einem Trog ausgeführt 
worden. Es liegt aber kein Grund vor, zu 
bezweifeln, daß ein Faserwisch von ent- 
sprechender Größe auf den Vorderkanten der 
Walzenmesser aufgesammelt werden kann — 
wenn nur die Kante auf ihrem Weg durch 
den Stoff so viele Fasern trifft, als erforder- 
lich sind, den Faserwisch (oder das Faser- 
büschel) zu bilden. Hier sind wir eben bei 
dem Punkt, den Herr Hauser beantwortet 
wünscht. Der Holländer kann ja so dicht 
eingetragen werden, daß der Stoff kaum um- 
laufen kann, wodurch die engen Messerzellen 
nicht imstande sind, den dicken Stoff voll 
aufzunehmen. Man muß sich nämlich klar- 
machen, daß die Messerzellen dadurch gefüllt 
werden, daß die Messervorderkanten den 
zufließenden Stoff sozusagen abhobeln oder 
abschälen, wobei eine ganze Menge der von 
der Kante getroffenen Fasern quer über die 
Kante hängen bleibt, während andere, die 
nicht eine für das Hängenbleiben günstige 
Lage haben, in die Messerzellen hineinglei- 
ten und mit der vorhandenen Wassermenge 
die Zellenfüllung bilden. Es ist richtig, wenn 
Herr Hauser schreibt, daß die Fasern, die 
sich zwischen den Walzenmessern befinden, 
nicht gemahlen werden, sondern nur diejeni- 
gen, die sich zwischen den Walzen- und 
Grundwerksmessern befinden. Aus dem oben- 
stehenden geht aber klar hervor, daß das 
Faserbüschel (d. h. die Fasern, die gemahlen 
werden) in enger Beziehung zu der Zellen- 
füllung steht, Je mehr Stoff die Messerkante 
abhobelt, um so größer wird die scheinbare 
Zellenfüllung, aber zu gleicher Zeit haben 
wir die Bedingung erfüllt, daß ein großer 
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Anteil der Fasern, der sonst in die Messer- 
zellen eindringen würde, auf der Messer- 
kante hängen bleibt und ein großes Faser- 
büschel bildet. 

Das oben Gesagte kann wie folgt zu- 
sammengefaßt werden: Die erste Be- 
dingung für die Bildung eines großen Faser- 
büschels ist das Vorhandensein einer großen 
Stoffdichte, denn in dünnem Stoff ist (gemäß 
Abb. 2, S. 148) die Bildung eines großen 
Faserbüschels unmöglich. Die zweite 
Bedingung ist, daß die Messerkante mit so 
vielen Fasern in Berührung kommt, daß eine 
entsprechende Fasermenge hängen bleiben 
kann. Daher kommt die Forderung, daß man 
mit dickem Stoff und schnellem Umlauf 
arbeiten soll. Es geht also nicht, den Hol- 
länder so dicht einzutragen, daß der Umlauf 
beinahe aufhört oder umgekehrt den Hollän- 
der ganz dünn einzutragen, um einen 
schnellen Umlauf zu erzielen. Die besten 
Verhältnisse werden am häufigsten dann 
erreicht werden, wenn das Produkt Stoff- 
dichte mal Umlauf in der Nähe seines Maxi- 
malwertes liegt. (Die exakte Bedingung — 


die sogenannte Stoffumlaufbedingung — ist 
im Wochenblatt Nr. 6/1926, S. 149, ange- 
geben. 


Denken wir uns z. B. einen Holländer, 
der mit 6% Stoffdichte arbeitet und dabei 
eine Umlaufmenge von nur 20 Liter Stoff pro 
Sekunde hat. Wir setzen voraus, daß eine 
Berechnung (wie im Wochenblatt S. 149) 
ergibt, daß bei dieser Umlaufmenge zu wenig 
Fasern von der Messerkante getroffen wer- 
den, um einen Faserwisch von z. B. 4 g pro 
Meter Messerlänge zu bilden (siehe Abb. 2, 
S. 148). Bei Umbau des Troges gelingt es 
nun, die Förderung so zu verbessern, daß 
man jetzt mit 6% Stoffdichte 50 Liter Umlauf 
erreicht, wobei die genannte Faserwischgrößze 
gesichert sei. Hierdurch ist dann eine Stei- 
gerung der Leistung erreicht. Falls wir nun 
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diesen Holländer noch dichter eintragen, und 
zwar so, daß man z. B. bei 7% Stoffdichte 
nur 30 Liter Stofitransport hat, dann muß 
die Leistung wieder zurückgehen, denn jetzt 
kommt nur eine kleinere Fasermenge mit den 
Messerkanten in Berührung (7 & 30 — 210 
ist kleiner als 6X50 — 300). 

Die Theorie hat eine schöne Bestätigung 
gefunden im folgenden Versuch, der von einem 
Amerikaner, wahrscheinlich ohne Kenntnis 
meiner Theorie ausgeführt worden ist.! 

Er fand bei den in den Kolonnen A und 


B angegebenen Verhältnissen die in Kolonne 


C angegebene Stoffproduktion eines Hol- 
länders. 


A B C ; D 

Stoff- Umlauf in Produktion Produkt: C 

dichte feet pro in 24 Std. Stoffdichte AB 
2 Minute Pounds X Umlauf 
0 141 0 0 won 
l 111 22 200 111 200 
2 80 32 100 160 201 
3 55 33 300 165 2101 
4 33 26 600 132 201 
5 20 20 100 100 201 
6 10 12 330 60 205 
7 4 5 630 28 2001 
8 l 1 610 8 201 


Berechnet man das Produkt Stoffdichte 
mal Umlaufgeschwindigkeit (Kolonne D), so 
sieht man, daß die Stoffproduktion nicht nur 
ihr Maximum mit dem Produkt A X B er- 
reicht, sondern daß sogar die denkbar 
genaueste Proportionalität zwischen der Stoff- 
produktion und dem Produkt A X B besteht. 

Ich hoffe mit diesen Zeilen die Beziehun- 
gen zwischen Mahlleistung und Stoffdichte 
bzw. Mahlleistung und Stoffumlauf leicht 
verständlich ausgedrückt zu haben. 


Charlottenlund, April 1926. 


(Dänemark) 
Sigurd Smith. 
1 The manufacture of pulp and paper. Vol. lu. 
Section 3. pag. 53. New York 1924. MeGran-Hill 
book Company, 


Der Preis beträgt 4 5.— bei 
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Zeitschriftenschau. 


Roes Chlorzahl im Vergleich zum prozen- 
tualen Ligningehalt; Ligninbestimmung nach 
einer modifizierten Methode nach False. 
G. P. Genberg und T. Jonsson; Pa- 
per Trade Journ. 82, 22. T. S. pag. 265. 

Zahlreiche Zellstoffe verschiedenartiger 
Erzeugung wurden hinsichtlich ihrer Chlor- 
zahl untersucht. Die Ermittlung der Chlor- 
zahl geschah nach der Methode von Roe 
(vgl. Paper Trade Journ. vom 9. 10. 1924) 
gasvolumetrisch. Ein abgewogenes Quan- 
tum Zellstoff wird unter genau bekanntem 
Druck und Temperaturbedingungen einem 
gemessenen Quantum Chlorgas ausgesetzt. 
Das nicht verbrauchte Chlorgas wird gas- 
volumetrisch zurückgemessen. 

Zum Vergleich haben die Verfasser die 
auf solche Weise ermittelten Chlorzahlen mit 
dem Ligningehalt der betreffenden Zellstoffe 
in Beziehung gebracht. Die Ausführung der 
Ligninbestimmung geschah in der Weise, daß 
in Uebereinstimmung mit dem Vorschlag von 
Halse (vgl. Paper Trade Journ. vom 10. 4. 
1925) ein Gramm lufttrockenen Zellstoffes mit 
50 cem konz. HCI (38%) übergossen und 
nach völliger Durchtränkung 10 cem konz. 
Schwefelsäure zugefügt wurden. Nach ge- 
nügendem Durchschütteln verbleibt das Reak- 
tionsgemisch während einer Stunde bei 40° C, 
anschließend über Nacht bei Zimmertempe- 
ratur. Die Lösung wird hierauf mit Wasser 
auf etwa 1000 ccm verdünnt, eine Stunde am 
Rückfluß gekocht, absitzen gelassen, filtriert, 
gewaschen und bei 105° C getrocknet. Es 
zeigt sich, daß Ligningehalt und Chlorzahl 
in sehr engen Grenzen parallel gehen. 

Dr. W. 


Physikalische Chemie und Zellstofferzeu- 
gung. Svante Arrhenius; Paper Trade 
Journ. 82, 15, T.S. pag. 202; Meddelander 
frän Kungl. Vetenskapsakademiens Nobelinsti- 
tut Bd. 6, Nr. 10. 

Eingehende Untersuchungen von J. Bruun 
über die Löslichkeit der Holzfaser in Soda, 
Aetznatron und Schwefelnatriumlaugen stehen 
in guter Uebereinstimmung mit Berechnun- 
gen, die sich auf monomolekularen Reaktionen 
aufbauen. Der Einfluß der Temperatur auf 
die Reaktionsgeschwindigkeit kann aus der 
Formel: 

Ri =Rxe.A. (Tı — Tə) : T: T., 
worin Ri und R: die Reaktionskonstanten bei 
den absoluten Temperaturen T. und T: dar- 
stellen, abgeleitet werden. Die Reaktions- 


konstante ist direkt proportional der Kon- 
zentration der angewandten Lauge. Bei An- 
wendung von Aetznatronlaugen ist die 
Reaktionsgeschwindigkeit in bezug auf die 
Auflösung der Inkrusten bei 140° 28mal 
größer als die Reaktionsgeschwindigkeit in 
bezug auf Lösung der Cellulose. Bei 170° 
sinkt dieses Verhältnis auf 8,7 : 1. Bei 270° 
würden beide Prozesse annähernd gleich 
schnell verlaufen. Die Reaktionskonstanten 
sinken sowohl bezüglich der Inkrusten, als 
auch der Cellulose in dem Maße, wie die 
Lösung zunimmt. 

Die Löslichkeit der Inkrusten ist in 
Schwefelnatrium oder Sulfatlaugen größer 
als in reinen Aetznatronlaugen. Das Umge- 
kehrte trifft in bermerkbarem Maße für die 
Löslichkeit der Cellulose zu. Dr. W. 


Mechanische Zuführung der Hadernhalb- 
masse aus den Vorratsbehältern (Stofigruben). 
G. Gasucha; Bumaschnaja Promischlen- 
nost Nr. 6/1926. 

Es wird vorgeschlagen, die Bleich- und 
Mahlholländer automatisch zu füllen. Die 
Halbmasse wird mit Wasser verdünnt, mit 
komprimierter Luft durchgerührt und dann 
automatisch in die Holländer befördert. Außer 


der erhöhten Füllgeschwindigkeit der Hol- 


länder (2—5 Minuten), stellt sich die auto- 
matische Füllung etwa 8 mal billiger als die 
Handarbeit. Eine Zeichnung erläutert den 
Vorschlag. Auch für Zellstoffe dürfte das 
Verfahren anwendbar sein. E e. 


Das Trommelfilter zur Reinigung der Ab- 
wässer. J. H. Hoyt; Paper Trade Journ. 
82, 6, T.S. pag. 42. 

Ein 8-Scheibenfilter mit einem Scheiben- 
durchmesser von etwa 2,75 m leistet angeb- 
lich zwischen 8 und 20 cbm pro Minute bei 
Holzstofi und Sulfitzellstoff. Der Platzbedarf 
ist gering und beträgt für die genannte Lei- 
stung 3,60 X 6,10 m. Bei geringem Kraft- 
bedarf und äußerst stabiler Konstruktion ist 
die Lebensdauer eines derartigen Filters sehr 
groß. Die einzelnen Sektoren können un- 
schwer und rasch ausgewechselt werden, so 
daß Betriebsstillstände auch bei Siebdefekten 
kaum eintreten. 

(Anm. d. Ref.: Ueber Zellenfilter-Saug- 
trockner, die in Deutschland von der Maschi- 
nenfabrik Wolf hergestellt werden und die 
denselben Zwecken dienen, ist im Wochen— 
blatt für Papierfabrikation 56, 303 (1925) und 
57, 806 (1926) berichtet worden.) Dr. W. 
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Auslands-Rundschau. 
Tschechoslowakei. Im August wurde mit dem Bau der riesi- 


Wie die „Prager Presse“ erfährt, finden 
gegenwärtig in maßgebenden Kreisen der 
tschechoslowakischen Papierindustrie Vorbe- 
sprechungen statt, die auf einen Zusam- 
menschluß sämtlicher Papier- 
fabriken, mit Ausnahme der Zigaretten- 
papierindustrie, in einem gemeinsamen 
Verkaufs bureau abzielen. Die Einzel- 
heiten des neuen Kartellvertrages stehen noch 
nicht fest. Vorerst soll eine einheitliche Ver- 
tretung nur für das Inlandgeschäft geschaffen 
werden. Eine Erhöhung der Papierpreise ist 
zurzeit nicht in Aussicht genommen. C. 


Estland. 

Wie die estländischen Zeitungen melden, 
sind die seit längerer Zeit zwischen den est- 
nischen Papierfabriken und der S.S.R.-Han- 
delsvertretung geführten Verhandlungen über 
den Verkauf von Papier nunmehr zum 
Abschlusse gelangt. Der Umfang der Liefe- 
rung soll eine Beschäftigung der Fabriken 
auf etwa sechs Monate gewährleisten. Die 
erste Lieferung auf Grund der neuen Bestel- 
lungen ist bereits erfolgt. Es handelt sich 
um eine Partie von 400 Tonnen Papier, die 


von der estnischen Papierfabrik Koil bezogen 


worden ist. C. 


Rumänien. 

Die rumänische Holz- und Sägeindustrie 
leidet unter drückendem Kapitalmangel, und 
es wird deshalb von den rumänischen Holz- 
industriellen und Exploitierungsgesellschaften 
die Errichtung einer Holzbank in Clu 
(Klausenburg) geplant, welche die notwen- 
digen Mittel zur Verfügung stellen soll. Wie 
verlautbart, sollen die Verhandlungen mit 
ausländischen Finanzkonsortien dem Ende 
entgegengehen, so daß der Gründung der 
Holzbank nichts mehr im Wege steht. Wo. 


Kanada. 

Nachdem die Gatineau Power Co., 
eine Tochtergesellschaft der International 
Paper Co., Obligationen im Werte von 
25 000 000 Doll. ausgegeben und verkauft hat, 
nimmt sie jetzt eine neue amortisierbare An— 
leihe in der Höhe von 12 500 000 Doll. auf, 
die hauptsächlich zum Bau von Wasserkraft- 
anlagen am Gatineau-Fluß in der Quebec- 
Provinz verwendet werden soll. Es sollen 
vier Werke mit einer Gesamtleistung von 
307 500 KW gebaut werden. 


gen hydroelektrischen Anlagen in Grand 
Falls, Neubraunschweig, nahe an der 
Orenze des Staates Maine, begonnen. In dem 
Werk sollen zunächst drei Maschineneinheiten 
von je 20000 PS aufgestellt werden. Der 
St. John-Fluß führt im Frühjahr und Herbst 
große Wassermengen, in den übrigen Jahres- 
zeiten ist der Wasserstand nieder. Zur 
Regulierung der Wassermenge will nun die 
International Paper Co. in Verbindung mit 
Fraser Companies Ltd. am Madawaska-Fluß, 
der in der Provinz Quebec entspringt, ein 
Staubecken errichten. Ein Teil der erzeugten 
elektrischen Energie soll für die Industrie 


der Provinz im allgemeinen und der Rest für 


neu geplante Zeitungsdruckpapierfabriken be- 
nützt werden. S. 


In der dritten Augustwoche war das Ge- 
schäft in den Aktien der Papierindustrie an 
der Effektenbörse in Montreal ungewöhnlich 
lebhaft. Noch vor einem Jahr herrschte eine 
entschieden pessimistische Stimmung. Man 
befürchtete eine Ueberproduktion von Zei- 
tungsdruckpapier infolge der Ausdehnung 
der Papierindustrie. Infolgedessen wurde 
auch der Preis um 5 Doll. pro ton reduziert. 
Der Markt hat aber nicht nur die erhöhte 
Produktion ganz aufgenommen, sondern ver- 
kehrte auch im Hochsommer in lebhafter 
Haltung. Die kanadischen Fabriken waren 
im Juli zu 99% ihrer Leistungsfähigkeit be- 
schäftigt. 

Die Kipawa- Fabrik der Internatio- 
nal Paper Co. in Temiskaming, Quebec, stellt 
jetzt ausschließlich Sulfitzellstoff für Kunst- 
seide her. Die Zurücksetzung der Preise für 
Kunstseide im Juni hat auf den Verkauf so 
anregend gewirkt, daß die verstärkte Nach- 
frage nach dem Rohstoff diesen Schritt not- 
wendig machte. Die Kipawa-Fabrik soll die 
Hälfte des Weltbedarfs an Zellstoff für Kunst- 
seide liefern. S. 


Kuba. 


Nach amerikanischen Konsulatsberichten 
hat sich auf Kuba eine Gruppe Finanzleute 
zusammengeschlossen in der Absicht, in der 
Nähe der Hauptstadt Havanna eine große 
Papierfabrik zu errichten. Dieses Un- 
ternehmen wird das zweite seiner Art auf 
Kuba sein und neben Zeitungspapier auch 
bessere Papiere, Schreibpapier und Kartons 
herstellen. Man wird bestrebt sein, Roh- 
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material möglichst kubanischer Herkunft zu 
verarbeiten, wodurch sich für gewisse Pro- 
dukte, für die bisher wenig oder keine Ver- 
wendung war, ein neues Absatzgebiet er- 
schließen wird. Ipu. 


Südafrika. 

Die ständig wachsende Bedeutung der 
Südafrikanischen Union als Absatzgebiet für 
Papier und Karton erhellt am besten aus der 
Tatsache, daß die Einfuhr von diesen Artikeln, 
welche sich in 1913 auf £ 375 253 belief, im 
verflossenen Jahre einen Wert von nicht we- 
niger als £ 877 177 erreicht hat; er hat sich 
somit seit der Vorkriegszeit mehr als ver- 
doppelt. Im letzten Jahre entfallen £ 202 995 
auf Zeitungspapier, £ 317465 auf anderes 
Druckpapier, £ 155039 auf Packpapier und 
dergleichen (Beutel usw.), £ 84 459 auf Pappe 
und Kartons und £ 117 219 auf anderes Papier 
(außer Papierwaren und Kartonnagen). 

Sehr eigenartig berührt die Tatsache, daß 
die Regierung der Südafrikanischen Union 
unlängst den gegenwärtig °/s Penny pro Ib 
betragenden Einfuhrzoll um einen — „vor- 
läufig ausgestellten“ (also noch nicht in Kraft 
stehenden) — Zusatzzoll von 14 Penny pro 
lb erhöht hat. Vor längerer Zeit nämlich ist 
in Transvaal eine Papierfabrik errichtet wor- 
den, die „Premier Paper Mills Ltd.“, welche 
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sich die Herstellung von Packpapier zur Auf- 
gabe gemacht hatte, jedoch sehr bald mit 
großen Schwierigkeiten zu kämpfen hatte. 
Den Fehler suchte man fälschlicherweise in 
dem Mangel an Schutz vor der ausländischen 
Konkurrenz, welcher schließlich von der Re- 
gierung in Form eines Dumpingzolles ge- 
währt worden ist. Er hatte jedoch nicht den 
geringsten Erfolg, so daß er später wieder 
abgeschafft wurde, während das genannte 
Unternehmen, welches sich auch bei starkem 
Schutz nicht als lebensfähig erwiesen hatte, 
zur Liquidation schreiten mußte. Ipu. 


Polen. 


Die Ein- und Ausfuhr Polens 
an Papierstoffen, Papier und Pa- 
pierwaren ist immer ziemlich bedeutend. In 
den ersten sechs Monaten 1926 wurden nach 
Polen 125040 dz eingeführt, während im 
gleichen Zeitraum 102790 dz zur Ausfuhr 
kamen. Im gleichen Zeitraum des Vorjahres 
wurden 267 230 dz von Polen aufgenommen 
und 144 720 dz ans Ausland abgegeben. Dem 
Werte nach stellte sich die Einfuhr auf 
5470000 Zloty (im Vorjahre 14 698 000 
Zloty) und die Ausfuhr auf 2351 000 
(5 588 000) Zloty. Die Verteilung auf die 
einzelnen Warengruppen läßt am besten 
nachstehende Zusammenstellung ersehen: 


Einfuhr Ausfuhr 
Menge in dz Wert in Zloty Menge in dz. Wert in Zloty 
1926 | 1925 1926 | 1925 1926 | 1925 1926 | 1925 
Abfälle zur Papierfabrikation. . 64830 43210 1796 000 6065 000] 21240 14730 | 328 000 337000 
Zelluloorõle 2 2. 4190 19080 148 000 587000 55870 95310 11018000 | 2972000 
Papier, Karton und Papierwaren 43740 | 192020: |3337000 13 182 000] 25680 34460 11003000 | 2279000 


S. W. 


„Papierfabrikation und deren Maschinen“ 
von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Das Buch von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt, „Papier- 
fabrikation und deren Maschinen“ 
erscheint in der zweiten Septemberhälfte. 


Teil I, in Ganzleinwand gebunden, 
Dasselbe wird sodann allen 
Vorausbestellern alsbald zugesandt werden. Um möglichst weiten Fach- 
kreisen die Beschaffung des Buches zu ermöglichen, nehmen wir auch heute 
noch und bis zum Erscheinen Bestellungen zum Subskriptionspreis von 
RM. 25.— entgegen. Der Betrag kann in zwei Teilzahlungen erfolgen. 
Nach Erscheinen erhöht sich der Preis auf RM. 30.— 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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‚ Geschäflsberichte. 


Preßspanfabrik Untersachsenield A.-G., vorm. M. Hel- 
linger zu Untersachsenfeld b. Schwarzenberg. 1925/26. 

Der anfangs noch befriedigende Geschäftsgang 
hat leider im zweiten Halbjahr abgeflaut, und wir 
mußten die Produktion einschränken. Trotzdem haben 
sich unsere Bestände erhöht und die Ausgaben für 
Löhne wesentlich gesteigert. Auch Steuern und Ab- 
gaben belasten den Betrieb übermäßig. 

Nach Abschreibung von % 77955 ergibt sich 
ein Reingewinn von % 48000, den wir mit 4% 
Dividende an die Aktionäre auszuzahlen vorschlagen. 

Der Betrag einer aufgewerteten Hypothek in 


haben. 


Höhe von A 9969 ist dem Reservefond überwiesen 
worden. 

Eiye, wenn auch nur geringe Belebung des 
Geschäftsganges läßt sich seit Beginn des neuen 
Geschäftsjahres erkennen. 

Gesellschaft für Holzstofibereltung, Basel. Die 
Gesellschaft plant die Erhöhung des Aktienkapitals 
durch Ausgabe von 1800 neuen Stammaktien, außer- 
dem die Vergrößerung ihrer Betriebe. Die demnächst 
stattfindende außerordentliche Generalversammlung 
der Aktionäre wird darüber Beschluß zu fassen 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Herr Wilhelm Peuschel, zuletzt in Cö- 
penick, ist zum kaufmännischen und technischen Leiter 
der Fappenfabrik der Firma Richard Schmidt Nacht. 
in Oberau b. Wolkenstein i. Sa. berufen worden. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke Aktien- 
gesellschaft in Scholwin. Dem Direktor Richard 
Scharf in Hohenkrug bei Stettin ist Prokura derart 
erteilt, daß er berechtigt ist, die Gesellschaft in 
Gemeinschaft mit einem Vorstandsmitglied oder einem 
anderen Prokuristen zu vertreten. 

Papierfabrik Hedwigsthal G. m. b. H. in Raubach 
i. Westerwald. Die Kaufleute Johannes Lohmann 
in Wollendorf und Ernst William Buckley in 
Hull (England) wurden als Geschäftsführer abberuien 
und an ihrer Stelle die Fabrikbesitzerin Frau Alfred 
Meißner, Ida geb. Prosinger, und der Ger.-Ass. 
Dr. jur. Johannes Wilhelm Simons, beide in 
Jülich, als Geschäftsführer bestellt. 

Wir erfahren soeben. daB am 25. August 1926 

Herr Heinrich Weiser, Präsident der Zigaretten- 
papier-Abteilung der vereinigten, früheren öster— 
reichisch-ungarischen Sciden- und Zigarettenpapier- 
fabriken und Verwaltungsrat der Papier-Industrie- 
Aktiengesellschaft Olleschau auf einer Automobiltour 
in Nancy nach kurzem Leiden plötzlich aus dem 
Leben abberufen wurde. 

Die österreichische Seiden- und Zigarettenpapier- 
industrie beklagt in dem Hingange des Herrn 
Präsidenten Heinrich Weiser nicht nur den Verlust 
eines außerordentlichen Fachmannes. sondern auch 
den eines der liebenswürdigsten und stets hilfsbereiten 
Menschen. Herr Heinrich Weiser war seinerzeit Chef 
der Firma Sigmund Weiser, Sassow. einer der größten 
Papierfabriken des alten Oesterreich-Ungarn, die 
leider bei Beendigung des Krieges von den abziehen- 
den russischen Heeren gesprengt und gänzlich zer— 
Stört wurde. 

Herr Heinrich Weiser vertrat auch viele Jahre 
den Bezirk Zloezow als Reichsrats- und Landtags- 
abgceordneter und war als führendes Mitglied des 
Polenklubs im alten östereichischen Reichsrat allseits 
geschätzt. 

Sein Tod hinterläßt hei seinen Freunden eine 
unersetzliche Lucke. Niemand wie er verstand es. 
luteressengegzensätze am Beratungstische so auszu— 


gleichen, und niemand wie er verstand es. dort hili- 
rcich beizuspringen, wo es not tat. Alle, die ihm 
im Leben nahestanden, beweinen ihn, denn er hatte 
ein goldenes Herz. war immer entgegenkommend. 
nie verärgert, kurzum ein seltener Mensch. —a— 


Hochherzige Stiftungen. Die Papier- 
fabrik Scheufelen in Oberlenningen läßt ein Gemeinde- 
haus (daselbst sowie eine Turn- und Festhalle er- 
stellen. Beide Bauten gehen im Lauf dieses Herbstes 
der Vollendung entgegen. Die Erbauer, Kommerzien- 
rat Dr. A. Scheufelen und Dr. Heinrich 
Scheufelen, haben sich damit ein bleibendes 
Denkmal gesetzt und ihrer Heimatgemeinde einen 
großen, wertvollen Dienst geleistet. (Sch. M.) 


— — m — 


600 Jahre Stadtrecht Oberkirch 18., 19., 20. Sep- 
tember 1926. Das große Plakat des Festes zeigt im 
Wappenschmuck oben links am Ehrenplatze einen 
Papier macher an der Bütte beim Schöpien, 
neben ihm den Pauscht, dahinter die Presse. Das 
Papiermachergewerbe in Oberkirch ist zwar nicht 
600 Jahre alt wie das Stadtrecht. bildet aber die 
älteste und wichtigste Industrie daselbst. Dr. W. 


— — 


Tödlicher Unfall. In der Papierfabrik der 
Robert Weber A.-G. in Leer in Ostfriesland wurde 
der Arbeiter Boekhoff beim Transport eines 
Kollergangsteines von einem weggleitenden Balken. 
der ihm in den Kopf drang, so schwer verletzt. daß 
er nach wenigen Minuten verstarb. Der Verunglückte 
ist Familienvater und feierte erst vor wenigen Tagen 
seinen 60, Geburtstag. W. 


Beilagen-Hinweis. 

Unserer heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
bekannten Armaturen- und Pumpenfahrik Klein. 
Schanzlin & Becker A.-G. ın Frankenthal (Pfalz) bei 
über eine patentierte Neuerung, einen Kondenstopf. 
der statt der bisher üblichen Ventilkegel einen Schie- 
ber als Abschlußorgan besitzt. Das gewährleistet 
eine dauernd gute Abdichtung und somit Dampferspar- 
nis, auch ist die Leistung infolge des weitaus gün- 
stigeren Aussflußkoeffizienten eine größere als beim 
Ventil-Kondenstopf. Die Bezeichnung „wirtschaftlich— 
ster Kondenswasser-Ableiter‘ erscheint daher ge- 
rechtfertigt. 


——. E Ee 
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Aus Industrie und Praxis. 


Umstellung einer Feinpapierfabrik auf Braunkohlenfeuerung und 


Abdampfverwertung und die hierdurch erzielte Ersparnis. 


Von Rudolf Hopp jr. in Birkesdorf b. Düren. 
(Fortsetzung zu Nr. 36, S. 995.) 


Umbau der Dampfmaschine. 


Die Hauptdampfmaschine, eine 1000-PS- . 


Sulzer-Dreifach-Expansionsmaschine, lief vor 
ihrem Umbau mit 68 Touren als Konden- 
sationsmaschine. Auf der einen Seite lagen 
Hoch- und Mitteldruckzylinder hintereinan- 
der, auf der anderen Seite der Niederdruck- 
zylinder, der in der Spitze 280 PS leisten 
konnte. Die Maschine stammt aus dem Jahre 


Abb. 4. Dampfverbrauch der Fabrik vor dem Umbau 
der Dampfmaschine. 


1898, war also von vornherein nicht für 
überhitzten Dampf gebaut. Späterhin wur- 
den 275° C Ueberhitzung des Eintrittsdamp- 
fes zugebilligt, der im übrigen mit einer 
Spannung von 11 atü in den Hochdruck- 
zylinder eintrat. Eingehende Messungen des 
Dampfverbrauches der verschiedenen Stellen 
in der Fabrik, die unter Zuziehung einer 
Wärmewirtschaftsstelle (des Dampikessel- 
Ueberwachungsvereins Aachen) vorgenom- 
men wurden, ergaben unter den damaligen 
Betriebsverhältnissen eine Uebersicht, wie 
Wärmeflußbild 4 zeigt. 


Die 1250 kg Dampf für Koch- und Heiz- 


zwecke hiernach mußten weiterhin Frisch- 
dampf bleiben, kamen daher für den Umbau 
und die erzielbaren Ersparnisse nicht in 
Frage. Dagegen konnten die im Sommer 
verbrauchten 1250 kg Dampf für Heizzwecke 


zuerst zu Kraftzwecken ausgenutzt werden. 
Dieser Posten Dampf ist, je nach den zu ver- 
arbeitenden Stoffen, nicht unbeträchtlich 
höher, besonders auch bei Vollbetrieb, was 
zur Zeit der Messung nicht der Fall war. 
Die für Heizzwecke im Winter im Mittel 
angesetzten 3000 kg Dampf wurden an Hand 
der Betriebskontrolle festgestellt, die an 


9860 Kg Dame! 
600 


2280 


Abb. 5. Dampfverbrauch der Fabrik nach dem Umbau 
der Dampfmaschine. 


kalten Tagen einen Verbrauch bis 4000 kg 
ausweist. Eine Kontrollrechnung bestätigt 
dies. Das Kubikmeter Raum aller zu behei- 
zenden Fabrikräume (es handelt sich zum 
großen Teil um Stockwerksbauten) beträgt 
78900 ms. Nimmt man für 1 m? Raum 
25 WE /st (für Stockwerke) Wärmebedarf an, 
so errechnet sich der Heizdampfverbrauch 
bei einer durchschnittlichen Wärmeabgabe 
von 500 WE je Kilogramm Dampf zu 


78 900 
500 25 — 3945 kg, 
was durch Messung im letzten Winter be- 
stätigt ist. 
Es galt nun, den Umbau der Maschine 
so zu wählen, daß er den unterschiedlichen 
Verhältnissen zwischen Sommerbetrieb (hoher 
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Kraftbedarf bei wenig Abdampfverbrauch) 
und Winterbetrieb (eventuell geringerer 
Kraftbedarf und hoher Abdampfverbrauch) 
angepaßt wurde. Die in Abb. 6 rankinisierte 
Maximalleistung eines Versuchstages mit 
600 PSi läßt erkennen, daß ohne Aenderung 
der hoch belasteten Maschine eine Anzapfung 


S 


Zeit: 930 

Leistung: 660 PSi 
Zyl.Verh. 1:257:6.58 
Dampfverbr. 4700Kg 
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Abb. 6. Rankinisierte Diagramme der Dampfmaschine 
bei einer Belastung von 660 PSI, 


Gegendruchzyl. S mms 
Norm. Leistung 221PS Somme 
300 PS MWinte. 


Evh. 
Abb. 7. 


Entwurf eines neuen Gegendruckzylinders 
von 520 mm Durchmesser. 
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von 4000 kg Dampf zwischen Hoch- und 
Mitteldruckzylinder nicht möglich ist, weil 
der Hochdruckzylinder, der mit 46 v.H. 
Füllung schon über der normalen liegt, die 
im Mittel- und Niederdruckzylinder fortfal- 
lende Leistung durch größere Füllung nicht 
hergeben kann. Ebenso ist es nicht an- 
gängig, unter Abhängen des Niederdruck- 
zylinders Hoch- und Mitteldruckzylinder als 
Gegendruckmaschine gegen 1,5 atü arbeiten 
zu lassen, weil auch in diesem Fall die 
fortfallende schraffierte Leistung nicht durch 
größere Füllung des Hochdruckzylinders auf- 
gebracht werden kann. Dagegen zeigen 
Abb. 7 und 8 den gangbaren Weg, an Stelle 
des Niederdruckzylinders einen neuen mo- 
dernen Heißdampfgegendruckzylinder aufzu- 
stellen. Bei einem Durchmesser von 520 mm 
(Abb. 7) gibt dieser Zylinder bei im Mittel 
11 atü und 275° C überhitztem Dampf und 


einem Gegendruck von 1,5 atü eine normale 


Leistung von 300 PSi. Er liefert also bei 
632 

einem Dampfverbrauch von 70 0,75 — 11 kg 
je PSi-Stunde 3300 kg Dampf. 

Der bisherige Mitteldruckzylinder wird 
durch Anschluß an die Kondensation Nieder- 
druckzylinder. Die fehlenden 700 kg Heiz- 
dampf werden bei einem Aufnahmedruck von 
1,5 atü als Zwischendampf zwischen Hoch- 
und Niederdruckzylinder entnommen. Mit 
diesem Dampf leistet der Hochdruckzylinder 
: — 56 PSi, die im Mittel fehlenden 
625 — 356 — 269 PSi werden im Konden- 
sationsbetrieb erzeugt (Abb. 8). Im Sommer 
soll bei dem geringen Heizdampfbedarf der 
neue Gegendruckzylinder an die Kondensa- 
tion angeschlossen und der benötigte Heiz- 
dampf als Zwischendampf entnommen wer- 
den. — 


Die gemeinsame Ueberlegung mit der 
Maschinenfabrik führte nun für die differenten 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden A 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 
Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Verhältnisse für Sommer- und Winterbetrieb 
zu dem Ergebnis, daß die Maschine in An- 
lehnung an obigen Vorschlag wie folgt 
umgebaut wurde: Der alte Niederdruck- 
zylinder wurde durch einen modernen Hoch- 
druckzylinder von 525 mm Durchmesser mit 
einer Höchstleistung von 370 PSi (größere 
Belastung des Gestänges nicht möglich) und 
einer Abdampfabgabe von 4000 kg bei dieser 
Belastung ersetzt. Der Mitteldruckzylinder 
wurde durch Anschluß an die Kondensation 
Niederdruckzylinder und gleichzeitig die 
Zwischendampfentnahmestelle an seiner Auf- 
nehmerverbindung mit dem Hochdruckzylin- 
der vorgesehen. Durch diesen Umbau wurde 
die Maschine, was als großer Vorteil zu 
werten war, um etwa 370 PS verstärkt, da 
die Tandemseite allein ungefähr die alte 
Leistung der Maschine beibehielt. Gegen- 
druck- und Niederdruckzylinder erhielten je 
einen vom Abdampf 1,5 atü (auch anders 
einstellbar) beeinflußten Oeldruckregler, durch 
die der Gegendruckdampf bzw. die Zwischen- 
dampfentnahme so geregelt wird, daß der 
Heizdampfdruck konstant 1,5 atü bleibt. Der 
Oeldruckregler der Tandemseite beeinflußt 
gleichzeitig durch eine Verbindungsstange 
das Regulierorgan eines Frischdampfzusatz- 
ventils, das erst dann betätigt wird, wenn 


die Maschinenleistung ausnahmsweise so’ 


gering ist, daß der Heizdampfbedarf nicht 
befriedigt werden kann. Der Hochdruck- 
zylinder wurde mit einem neuen, stärkeren 
Fliehkraftregler versehen, der durch eine 
mechanische Verbindung der Steuerwellen 
beider Maschinenseiten in der Lage ist, auch 
den neuen Gegendruckzylinder entgegen 
dessen Oeldruckregler gegen O v. H. Füllung 
zu drücken, also beide Seiten so zu regeln, 
daß die Geschwindigkeit konstant bleibt. 
Die Zahnradpumpe für den Oeldruck, die 
Entölungsanlage für den Abdampf und die 
nötigen Leitungen für den Umbau seien nur 
erwähnt. Bemerkenswert ist, daß die ge- 
samte Montage innerhalb dreier Wochen 
durchgeführt wurde und nur einen Betriebs- 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn I.-ü., lde, 
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stillstand von acht Tagen erforderte, in denen 
der alte Niederdruckzylinder entfernt und der 
Mitteldruckzylinder an die Kondensation 
angeschlossen wurde. Es wurde dann wäh- 
rend der weiteren Montage mit der Tandem- 
seite allein gefahren und der Betrieb, zwar 
etwas eingeschränkt, aufrechterhalten. Als 
beachtlich sei erwähnt, daß in der Stillstands- 
woche gleichzeitig die Fundamentplatten der 


l 
| or | 
1 Hoch- u Niederdruckzyl. 480 u 750 mms 
Norm. Leistung H-D 24 Ps. 
1 p N-D 183PSi Sommer 
j . N-D 121 PSi Winter 
2 
; FSS 
pi- 367 
N x ae d. 
N — / fi 
IN . Hufnehmeruruck 15 atü 
| —— DD F. 67cm? 
Er — 


Abb. 8. Vorschlag für die Umänderung des Mittel- 
druckzyilnders aul Niederdruckzylinder und Zwischen- 
dampfentnahme zwischen ihm und Hochdruckzylinder. 


Füße der alten Seite um 1,2 mm am Hoch- 
druck- und um 0,6 mm am nunmehrigen 
Niederdruckzylinder abgetragen wurden, da 
durch die größere Ausdehnung infolge der 
Ueberhitzung drei untere Bolzen, die den 
Hochdruckzylinder mit dem Rahmen verbin- 
den, abgerissen waren. Die dadurch hervor- 
gerufene, zwar nur minimale vertikale Bewe- 
gung an den Füßen des Hochdruckzylinders 
war rechtzeitig bemerkt worden, so daß 
dieser gefährliche Zustand mit beseitigt 
werden konnte. 


(Schluß folgt.) 


Papierhoiz 


+ 


Holz- 


Hamburg 27 


. sche 
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Patent-Berichte. 


Gebrauchsmuster. 


Kl. 55f. 959084. Eugen Albert, Stuttgart, Kanz- 
leistraße 11. Kiebstoffpapierroile. 7. 5. 26. A. 43 047. 

Kl. 55f. 959086. Eugen Albert, Stuttgart, Kanz- 
leistraße 11. Kiebstoffpapierblätter, lose in einem 
Umschlag. 7. 5. 26. A. 43 049. 

Kl. 55f. 959 087. Eugen Albert, Stuttgart, Kanz- 
leistraße 11. Belderselts gummiertes Papier als 
trockener Klebstoff. 7. 5. 26. A. 43 050. 

Ki. 55f. 959 236, Wilhelm Vogt, Leipzig. Bayer- 
Straße 111. Durchschlagpapler für Schreib- 
maschinen. 5. 7. 26. V. 21 666. 


Ausländische Patente. 


Herstellung eines Isoliermittels. 
Oest. Pat. Nr. 103333. Jak. Janser, Wien. 


Gewöhnliches oder vorher imprägniertes Papier 
überzieht man beiderseitig mit einer Kaseinalkali— 
lösung und trocknet dann. Das so behandelte Papier 
eignet sich zum Isolieren gegen Elektrizität und 
Wasser. 


Behandlung von zellulosehaltigen, für die 
Papierbereitung u. dgl. bestimmten Stoffen. 


Engl. Pat. Nr. 248118. A. L. Bur lin, 
S. Leicester u. L. B. Holman, London. 

Man behandelt das kieselsäurchaltige Ausgangs- 
material nach einer Vorbehandlung mit einer organi- 
schen Säure, z.B. Benzoesäure, bei verhältnismäßig 
niedriger Temperatur mit einem Bleichpulver und 
Natriumbikarbonat in Gegenwart von Wasser. Dieser 
Behandlung kann man eine solche mit Alaun od. del. 
folgen lassen, um eine spätere Mißfärbung des Pro- 
duktes zu verhüten. 


Herstellung von Halbstoff aus Holz. 


Französ. Pat. Nr. 603 953. Societe d’Etu- 

des et dApplications pour le 

Progre&esdelIndustrieResiniere, 
Frankreich. 

Das Holz wird mit Lösungen von 
Alkali- oder Erdalkalisalzen kochend oder in der 
Wärme getränkt. Nach 50tägiger Einwirkung von 
1%iger Natronlauge in der Kälte werden die Fasern 
so gelockert, daß nur noch ein Dritte! der sonst 
erforderlichen Kraft für die mechanische Aufbereitung 
nötig ist, Bei der gleichen Einwirkungsdauer, jedoch 
bei 170° mit liger Sodalösung, wird der Arheits— 
aufwand auf die Hälfte reduziert. 


Alkalien. 


Herstellung von Zellulose aus harz- 
haltigem Holz. 
Französ. Pat. E. F. Heyerdal und A. S. 
Thunes Mek. Vaerksted, Norwegen. 
Man kocht das Holz mit Laugen, die Magnesium- 
bisulfit enthalten. Dadurch wird eine Zellulose erhal- 


ten, die direkt zur Herstellung von weißem Papier 
verwendet werden kann. 


Herstellung von Papierstoff aus Holz. 
Amerik. Pat. Nr. 1581 671. Linn Bradley 
und P. Mc. Keefe, New Vork. 


Das Holz wird mit einer heißen, wässerigen 
Säurelösung, z. B. Salzsäure, behandelt, jedoch ohne 
zu kochen. Dadurch wird ein Teil der wasserunlös- 
lichen Bestandteile des Holzes in vergärbaren Zucker 
übergeführt. Dieser wird entfernt und das Material 
dann weiter der üblichen chemischen Behandlung 
unterworfen. 


Behandlung von Zellulosefasern für die 
| Papierbereitung. 
Amerik. Pat. Nr. 1580814. J. A. de Cew, 
Mount Vernon. 
Während der Bearbeitung im Holländer werden 
die Fasern der Einwirkung eines löslichen Alkalis 


unterworfen, bis sie geschmeidig geworden sind. Die 
Masse wird dann mittels Aluminiumsulfat neutralisiert. 


Asbestpapier. 
Amerik. Pat. Nr. 1581 619. Nathan Sulz- 
berger, New York. 

Man versetzt Asbestbrei mit einem kolloidalen 
anorganischen Bindemittel, etwa mit kieselsaurem 
Aluminium; an Stelle der anorganischen Bindemittel 
können organische treten. In diesem Falle wird das 
zweckmäßig noch ein Oxydationsmittel, z. B. Natrium- 
nitrat, enthaltende Material zwecks Zerstörung des 
organischen Stoffes oxydierend geglüht. Das so er- 
haltene Produkt wird vor allem zur Fabrikation von 
Zigarettenpapier benutzt, außerdem aber auch zur 


Herstellung feuersicherer Gewebe und Wärmeisola- 
toren. 


Entfernen von Druckerschwärze aus Altpapier. 
Amerik. Pat. Nr. 1572479. Grant Ham- 
mond, New Haven. 

Man behandelt das Papier mit einer Lösung, die 
eine seifenartige Substanz, vor allem Naphthaseife 


und Glukose oder ähnliches, enthält und wäscht die 
Masse mit Wasser aus. 


Maschinen-Siebe 


aller Art ln anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit liefern 


Foest & Loesche, Jah. derm & Schüler, Nosslau dun 


Gegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Ausiande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Öüintter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3456. Griflige Pappe. Auf welche 
Weise erzielt man die höchste Griffigkeit bei der 
Herstellung von Kartonnagepappen? V.P. 


Frage Nr. 3457. Herstellung von Papier- 
säcken. Welches ist der geeignetste Klebestoff für 
die Herstellung von Papiersäcken für industrielle 
Zwecke. Das Papier muß nach dem Bekleben seine 
Geschmeidigkeit beibehalten. Feuchtigkeit und Hitze 
dürfen die Dichtigkeit nicht beeinträchtigen. Gibt es 
besondere Maschinen für die Papiersackfabrikation? 

M. 


Verwertung von Zuckerrohr zu Papierstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3444 in Nr. 35, S. 974. 
(Siehe auch Nr. 37, S. 1028.) 

III. Eine ausländische Zellstoffabrik verarbeitet 
die Zuckerrohrrückstände nach einem Actzalkalichlor- 
verfahren. Nach dem Aufschluß im Kollergang wer- 
den die groben Unreinheiten mittels eines Kollerstoff- 
sortierers aussortiert. Dann folgt ein Tränkungs- 
prozeß, am besten in eisernen Gefäßen, jedoch olıne 
Druck in schwacher alkalischer warmer Lösung, 
ungefähr 2% Stunden lang. Für guten Kreislauf der 
Lauge mittels Pumpe muß gesorgt sein. Nach diesem 
Prozeß wird das Produkt in Spiralpressen von der 
Lauge befreit und dann dem Chlorierungsprozeß in 
mehreren nebeneinander stehenden Behältern unter— 
zogen. Nach Entleerung wird die Masse im Wasch- 
holländer gewaschen und mit Hypochloritlauge ge— 


bleicht. Ausbeute 30— 35%. 

Ein anderes Verfahren zum Aufschluß von Ba— 
gasse ist das amerikanische Patent Nr. 1501 925: 
2--3% Natron vom Gewicht der .Bagasse werden 


benötigt und 2 Stunden bei 66 —100 C unter gewöhn— 
lichem Druck gekocht. Dies ergibt aber nur einen 
Halbzellstoff, der sehr fest ist (ähnlich Braunholz- 
schliff), bei einer Ausbeute von 70—75%. Dieser 
Stoff kann auf jeder Papier- oder Pappenmaschine 
ohne Zusatz von anderen Fasern verarbeitet werden. 
Diese Erzeugnisse trocknen sehr schnell und werden 
steinhart wie Bretter und können auch zu Isolier— 
z wecken benutzt werden. 

Nach einem der neuesten Verfahren wird die 
Bagasse nach dem Natron-, Sulfat- oder Sulfitver- 
fahren gekocht, nur solange, daß die Inkrusten gelöst 
werden. Nach dieser Teilkochung kommt das Koch- 
zut in den Holländer, wird leicht gemahlen. Die 


durch Stirnräder, 


T 
* 5 
< 
— o > — . 
6 Ne 


dadurch freigelegten Fasern werden in längere und 
kürzere getrennt. Erstere werden, wie oben ange— 
geben, mit einer Lauge gekocht, bis alles aufge- 
schlossen ist. Nach der Trennung von der Ablauge 
ist das Kochgut gebrauchsiertig. Die kürzeren Fasern 
werden für Isolier zwecke, wie vorher beschrieben, 
oder als Füllstoffzusatz benutzt. 


Notwendige Maschinen sind: Häckselmaschine, 
Kocher, Kollergang, Holländer (Bleichholländer), 
Bütte, Papier- bzw. Pappenmaschine. Z. 


Geschmeidigmachen von Zellulosepapieren. 
Antwort auf Frage Nr. 3445 in Nr. 35, S. 974. 
(Siehe auch Nr, 37, S. 1028.) 

IV. Ich würde Ihnen empfehlen, den Stoff nicht 
scharf, sondern sehr leicht, aber desto länger im 
Holländer mahlen lassen .Dadurch erhalten Sie ein 
sehr festes und voluminöses, geschmeidiges Papier. 
Sie werden dann jedenfalls mit der jetzigen Holländer- 
anlage nicht mehr auskommen. Ist Ihnen aber die 
Festigkeit wertvoller als ein mit Füllstoff hergestelltes 
geschmeidiges Papier, dann wird Ihnen kein anderer 
Weg bleiben. als die Holländeranlage zu vergrößern 
oder die Produktion zu vermindern. Empfehlens— 
wert ist, in den Mischkasten vor oder nach dem 
Sandfang Dampf einzuleiten. dadurch wird der Stoff 
erstens sehr geschmeidig und zweitens können Sie 
schneller arbeiten, da die Entwässerung schneller vor 
sich geht. 

Pappe aus Reisstroh für Eisenwaren. 
Antwort auf Frage Nr. 3446 in Nr. 35, S. 974. 

J. Um aus Reisstroh Pappen zu erhalten, die 
zum Verpacken leicht rostender Eisenwaren geeignet 
sind. muß dafür gesorgt werden, daß in dem Stoff 
kein Kalk verbleibt. Dieser muß daher sorgfältig 
ausgewaschen werden. Am einfachsten wird dies 
dadurch erreicht, daß ein Teil des Bodens, desgleichen 
die Seitenwände des Halländertroges mit feingeloch- 
ten Metallplatten. durch welche das Waschwasser 
abfließen kann, ausgelegt werden, oder daß nach dem 
älteren Verfahren, in die Holländerhauben Wasch- 
scheiben eingeschoben oder Waschtrommeln verwen- 
det werden. Das Waschen ist so lange fortzusetzen, 
bis rotes, in den Stoff getauchtes Lackmuspapier seine 
Farbe nicht mehr ändert, also nicht blau wird. 

Das Neutralisieren des Stoffes mit schwefelsaurer 
Tonerde ist nicht zu empfehlen, weil sich dabei der 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 


1054 


Kalk mit der Schwefelsäure verbindet, schwefelsaurer 
Kalk (Gips) entsteht und dieser sich zu Kügelchen 
vereinigt, die später in den Pappen als weiße Pünkt- 
chen erscheinen. Auch ist es deshalb nicht von Vor- 
teil, weil es schwer hält, die zum Neutralisieren genau 
ausreichende Menge schwefelsaurer Tonerde als 
Zusatz zum Stoff zu treffen. Ein Mehr oder Minder 
hat zur Folge, daß einmal der Stoff alkalisch, ein 
anderes Mal sauer wird, in keinem Falle die daraus 
gearbeiteten Pappen zum Verpacken blanker Eisen- 
waren geeignet sind. 
H. Post l, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


Einfluß der Stofferwärmung beim Mahlen. 
Antwort auf Frage Nr. 3447 in Nr. 35, S. 974. 
(Siehe auch Nr. 37, S. 1028.) 

II. Sowohl die durch die andauernde energische 
Reibung der Walzenmesser auf dem Grundwerk her- 
vorgerufene Erwärmung des Stoffes, als auch die 
durch Einleiten von Dampf in den Holländer erzeugte 
unterstützen die Quellung der Faser bzw. das Ein- 
dringen des Wassers in dieselben in hohem Grade. 
Stark aufgeduollene Fasern sind bekanntlich viel 
weicher als trockene bzw. schwach durchnäßte, lassen 
sich daher leichter als diese spalten und schneiden 
bzw. zu einem Stoff ausmahlen, wie solcher für die 
Erzeugung von Kristallseiden usw. notwendig ist. 

H. Posti, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


III. Eine Erwärmung des Stoffes beim Mahlen 
hat auf die Faser, wie etwa beim Schleifprozeß, 
keinen Einfluß, da man es bei der Holländerarbeit im 
Gegensatz zur Schleifarbeit mit aufgeschlossenem 
Fasermaterial zu tun hat. Die Festigkeit des Papieres 
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wird durch das Schmierigmahlen des Stoffes erreicht, 
das Warmwerden des Stoffes ist eine unerwünschte 
Nebenerscheinung, welche unnötigen Kraftaufwand 
bedingt. Eine Erwärmung des Stoffes kann höchstens 
den Vorteil der leichteren Entwässerung auf der 
Papiermaschine zur Folge haben, welcher aber viel 
zu teuer erkauft wird. Wenn die Erwärmung des 
Stoffes im Holländer sehr stark ist, muß der Mahl- 
prozeß geändert oder eine Verbesserung des Hol- 
ländersystems herbeigeführt werden. 
Ing.-Chem. O. K ü ck. 


IV. Stofferwärmung. die im Holländer bei 
schmierig zu mahlenden Stoffen immer auftritt. scha— 
det der Schmierigkeit des Stoffes und der Festigkeit 
des zu fertigenden Papieres (Kristallseiden) nichts, 
solange sie nicht übermäßig ansteigt. Meine Be- 
obachtungen ergaben, daß bei solchen Papieren die 
günstigste Stofferwärmung bei 35—40° C liegt. Steigt 
die Temperatur des Stoffes höher, ohne daß die 
Schmierigkeit desselben zunimmt, so ist unbedingt‘ 
auf eine falsche Konstruktion des Holländers zu 
schließen. Bei zu hoher Stofferwärmung nimmt die 
Schmierigkeit des Stoffes, ebenso wie die Festigkeit 
des Papieres wieder ab. Außerdem wird dann natür- 
lich die Wirtschaftlichkeit des Holländers ungünstig 
beeinflußt. H. S. 


Wie spare ich Kohle? 


Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Ein unentbehrlicher Wegweiser für alle Kohlen- 
verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden & 2.80. 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß). 


BABCOCK 


S Sektionalkessel 


bleiben führend! 


Für 25 bis 84 Atm. Überdruck 
sind über 650 Babcock-Kessel 


in Einheiten bis zu 2000 am mit 
über 600000 am Gesamtheizfläche 


BABCOCKWERKE OBERHAUSEN RHL 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie. Von Dr.-Ing. Schiebuhr. 
110 Seiten mit 126 graphischen ‚Darstellungen. 
Verlag Güntter-Staib, Biberach-Riß. Preis in 
Ganzleinen gebunden A 5.50. 


Aufgabe der vorliegenden Arbeit war, festzu- 
stellen, in welcher Weise und in welchem Umfange 
durch Maßnahmen auf dem Gebiete der Kraft- und 
Wärmewirtschaft in der Papier- und Zellstoffindustrie 
eine Verminderung der gesamten Produktionskosten 
erzielt werden kann. 

Da der EinfluB von Maßnahmen im Gebiet des 
Kraft-Wärme-Betriebes auf die Höhe der gesamten 
Produktionskosten sich nicht nur auf die Verminde- 
rung der Kosten des Kraft-Wärme-Betriebes erstreckt, 
sondern vielmehr in erheblichem Maße durch günstige 
Rückwirkungen auf den Fabrikationsbetrieb eine Ver- 
minderung auch der übrigen Produktionskosten zur 
Folge hat, so wurde im ersten Teil des Buches 
zunächst untersucht, aus welchen Konten sich die 
gesamten Produktionskosten in den verschiedenen 
Zweigen der Papier- und Zellstoffindustrie zusammen- 
setzen und durch welche Faktoren die Höhe der auf 
die Produktionseinheit entfallenden Kostenanteile 
überhaupt beeinflußt wird. 

Im zweiten Teile des Buches werden zunachst 
in Auswertung der in der Literatur verstreuten An- 
gaben sowie außerdem von zahlreichen Messungen, 
die von der Abteilung für Papierindustrie der Sie- 
mens-Schuckertwerke, Berlin, zur Verfügung gestellt 
wurden, die Größe des Kraft- und Wärmebedarfes 
in den einzelnen Zweigen der Papier- und Zellstoff- 
industrie und ihre Abhängigkeit von der Art der 
erzeugten Papiersorten usw. festgestellt und in zahl- 
reichen graphischen Darstellungen zur Erleichterung 
des praktischen Gebrauchs des Buches niedergelegt. 


angegebenen Grundpreise mit einem Entwertungs- 
faktor zu multiplizieren, der gegenwärtig für Ma- 
schinen etwa 1,5 beträgt. 

Das vorliegende Buch bringt also für die Papier- 
und Zellstoffindustrie eine umfassende und dabei doch 
übersichtliche Darstellung der Selbstkostengliederung 
sowie der die Höhe der Produktionskosten bestim- 
menden Faktoren, des Kraft- und Wärmebedarfes und 
schließlich des Einflusses von Maßnahmen im Gebiete 
der Krafterzeugung und -Uebertragung auf die Höhe 
der Kosten des Kraftbetriebes und auf die Höhe der 
Gesamtproduktionskosten. Es füllt eine Lücke in der 
Literatur aus und wird den Ingenieuren der Papier- 
und Zellstoffindustrie gute Dienste leisten. 


Le Traducteur, französisch-deutsches Sprachlehr- und 
Unterhaltungsblatt. 

Wer die Anfangsgründe im Französischen besitzt 
und sich in dieser Sprache zu üben und leicht zu 
fördern wünscht, dem sei dieses Blatt empfohlen. 
Es bringt mannigfaltigen Lese- und Lehrstoff und be- 
rücksichtigt besonders die Unterhaltungssprache. Bald 
belehrend, bald unterhaltend oder belustigend, kann 
es unbedenklich der Jugend vorgelegt werden. 

Probenummer kostenfrei durch den Verlag des 
„Traducteur“ in La Chaux-de-Fonds (Schweiz). 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


Anschließend wird an Hand zahlreicher Kurven- 
bilder gezeigt, wie die Größe des Gesamtwärme- 
aufwandes (in der Kohle) unter den verschiedenen 
Verhältnissen zwischen Kraftbedarf — Heizdampf- 
bedarf — Kochdampfbedarf — abhängt von dem 
Wirkungsgrad der Krafterzeugung und -Uebertragung, 
der Höhe des Kesseldruckes usw., und welchen Ein- 
fluß die Anwendung der Speisewasservorwärmung 
durch Anzapfdampf auf die Höhe des Gesamtwärme- 
aufwandes ausübt. Es wird ferner in einer über- 
sichtlichen Tabelle für eine Reihe der am häufigsten 
vorkommenden Betriebe festgestellt, bei welchem 
Kesseldruck unter den verschiedenen Verhältnissen 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 
Zellstoffindustrie . 
zur Entstaubung und Entnebelung 


der Kies- und Schwefelofengase 
Keine SOz- u. ebene kein SO,-Verlust, 


der gesamte Kraftbedarf der Fabrik durch Aus- 

nutzung des Heiz- und Kochdampfes im Gegendruck 20 % chwefelersparnis 

bzw. Entnahmebetriebe gewonnen werden kann. Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 
Um die praktische Anwendung der erwähnten alas 


theoretischen Ableitungen zu ermöglichen, ohne auf 
andere zurückgreifen zu müssen, sind anschließend 
sogleich die in der Praxis vorkommenden Wirkungs- 
grade der Krafterzeugung und -Uebertragung sowie 
der Dampferzeugung und -Fortleitung ebenfalls in 
Kurvenbildern dargestellt. 

Zur Ermöglichung vergleichender Rentabilitäts- 
rechnungen sind ferner auch Preisunterlagen für 
Dampf- usw. Kraftmaschinen und Anlagen, elektrische 
Maschinen usw. in Form von Kurvenschaubildern 
gegeben. Mit Rücksicht auf die gegenwärtig noch 
unstabilen Preisverhältnisse sind den Kurven die 
Verhältnisse aus dem Jahre 1913 zugrunde gelegt. 
Um die jeweils gültigen Preise zu erhalten, sind die 


bedeutende Produktionssteigerun 


und Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau: Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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Marktberichte. 


Papiermarkt in Norwegen. 

Die Umsatztätigkeit am norwegischen Markt ist 
kraB zurückgegangen, so daB selbst die vom Streik 
nicht betroffenen Fabriken zunächst schlecht be- 
schäftigt bleiben. Die Streikaussichten sind ungünstig, 
man rechnet mit mehreren Wochen Dauer. Z: 


Papiermarkt in Costa Rica. 

Obwohl Costa Rica unter die kleinsten mittel- 
amerikanischen Länder zu rechnen ist, ist die Einfuhr 
von Papier und Karton verhältnismäßig beträchtlich 
und bewegt sich in ständig aufsteigender Richtung. 
Es kommen im wesentlichen in Frage: Zeitungs- und 
Druckpapier, Packpapier, Zigaretten- und Schreib- 
papier, Briefpapier und Briefumschläge, Kontobücher, 


einige Kartonsorten und Kartonschachteln sowie 
Tapetenpapier. 
Was Druckpapiere anbelangt, so ist das 


Druckereigewerbe in Costa Rica zurzeit noch wenig 
entwickelt, das Pressewesen beschränkt sich auf 
einige Tageszeitungen und Zeitschriften: die Regie— 
rungsdruckerei verbraucht jährlich ungefähr 25 t. 

Ungefähr die Hälfte des inländischen Bedarfs an 
Schreibpapier und der größere Teil des Be— 
darfs an Briefumschlägen wird durch die Vereinigten 
Staaten gedeckt, während der Rest überwiegend aus 
Deutschland bezogen wird. 

Als Packpapier verwendet man in den klei- 
nen Läden vorwiegend alte Zeitungen, doch bürgert 
sich der Gebrauch von eigentlichem Packpapier auch 
bei den kleinsten Kaufleuten immer mehr ein. Als 
solches begehrt man vorzugsweise dünnes Sulfit- 
papier, doch finden auch bessere Packpapiere eine 
zunehmende Aufnahme. Ipu. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 25. August 1926. 

Papier. Das Papiergeschäft ist immer noch 
ruhig, die Preise in fast allen Zweigen der Papier- 
industrie sind gut behauptet und der Markt ist fest. 

Holzschliff. Die Produktion überholt den 
Verbrauch, und es sind genügend Lagervorräte vor— 
handen, um den laufenden Bedarf zu befriedigen. Das 
Lokogeschäft war in der letzten Zeit ziemlich 
schwach. Die Notierungen sind unverändert. 

Zellstoff. Der einheimische Zellstoffmarkt 
ist bis jetzt kaum durch die europäischen Verhältnisse 
beeinflußt worden. Die Preiskurve ist eine gleich- 
mäßigere als bisher geworden. Die Lieferungen auf 
Grund der bestehenden Abschlüsse nehmen ihren 
normalen Verlauf, und die Aussichten sind günstig. 

Lumpen. Dachpappelumpen stehen in reger 
Nachfrage zu den früheren Preisen. Nach der An- 
sicht von einzelnen Importeuren sind die Auslands- 
preise zu hoch. 


FLACH, MUTHER & Co., HAMBURG 


Mönckebergstraße 11. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINdFORS 
FINSRA TRÄSLIPERIFORENINGEN, 


Altpapier. Die Sammeltätigkeit von Alt— 
papier ist noch ungenügend und die Preise sind sehr 
fest. Es verlautet, daß seitens der Pappenfabriken 
die Nachfrage stärker wird, und der Markt zeigt 
einen ziemlich festen Unterton. S. 


Süddeutscher Papierholzmarkt. 


Das forstliche Verkaufsgeschäft lag vollkommen 
ruhig. Wohl zeigten die großen Firmen hin und 
wieder Interesse für einzelne größere Posten, die 
ihnen aus irgendwelchem Grunde gerade als günstig 
erschienen, aber im allgemeinen war ihre Kauflust 
nur sehr gering, und auch auf der Gegenseite bestand 
weder Neigung noch Ursache, das Geschäft gegen- 
wärtig zu forcieren, was nur auf Kosten des Preises 
möglich sein könnte. Man verhält sich also hüben 
wie drüben abwartend.. Was an den Markt kam, 
waren ausnahmslos kleine, besonders in Bayern nicht 
einmal nennenswerte Mengen, und die dabei erzielten 
Erlöse können für die weiteren Entwicklungsmöglich- 
keiten absolut nicht ausschlaggebend sein. 

Die badische Staatsforstverwaltung Gerkaute 
zuletzt aus verschiedenen Revieren rund 2100 Ster 
um 106% (bei 5 Æ je Ster Fuhrlohn) bis 123% 
(1.50 A) der Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 & 
je Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde bzw. von 11, 9 und 7 & 
je Ster ebenso mit Rinde ab Wald. Im südlichen 
Bayern wird der gegenwärtige Preisstand mit 
etwa 110- 120% dieser Sätze, bei ungünstiger Lage 
mit etwa 100%, im nördlichen Bayern mit etwa 120 
bis 144% angenommen. Soweit wegen einzelner 
größerer Posten Fühlung genommen wurde, kam es 
nur selten zu einem Abschluß infolge der allzu großen 
Spannung zwischen den beiderseitigen Preisideen. 
Für den Großhandel lag das Geschäft wegen der 
unzureichenden Limite der Verbraucher schr schwach, 
zumal von Mitteldeutschland und Sachsen her sich 
so gut wie gar kein Interesse zeigte. Soweit Umsätze 
stattfanden, bezifferten sich die Erlöse auf etwa 
11—13 «A je Ster frei bayerischer Verladeplätze, für 
erstklassiges Material zum Teil bis etwa 14 . Schr 
scharf, aber, soweit man hört, mit wenig Erfolg war 
die Auslandskonkurrenz um Absatz bemüht. 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 

Der österreichische Holzmarkt hat auf die Rege- 
lung der Rundholzausfuhrfrage noch nicht reagiert 
und befindet sich noch immer in der hochsommerlichen 
Flaute, die dieses Jahr besonders kraß zutage tritt, 


da sich zu der üblichen Mißkonjunktur der inländi- 


schen holzverarbeitenden Industrie heuer noch der 
schlechte Beschäftigungsstand der Zellstoff- und Pa- 
pierindustrie und ungewohnte Absatzschwierigkeiten 
im Auslande gesellen. Die Freigabe der Rund- und 
Schleifholzausfuhr wird wahrscheinlich schon in den 


HELSINGFORS 
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© Siebieder terrorragende 


| Qualitäten 
il Schläuche schmidt & Brösel 


Klappen _ Halle a. d. Saale. 


Drahtanschrift: Gummibrösel. Fernsprech-Nummera: 26223 und 26434. _ 
Verpackungskosten werden reduziert 


FORT MIT DEN |" "sackascker 
PASSDIFFERENZEN! a a a 


auch Packbretter von 3 m aufwärts ling 

lieferbar 

Sägewerk Bienenmühle i. Erzgebirge, 
Heinrich Biermann. 


Mit dem Apparat nach Dipl.-Ing. Fenchel 
kann die Paßfähigkeit eines Papiers schnell 
und sicher zahlenmäßig ermittelt werden. 


Unentbehrlich für die Druckpapierindustrie: 


und das Druckgewerbe. Briefmarken 
z | 


aus den Jahren 1850—65, lose, auf Brie- 


LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S 3 fen etc., kaufe zu hohen Preisen. Neuere 


Marken nur in großen Mengen. 


PostschließBfach 68. Otto Hase, Frankfurt a. M., Zeil 68. 
(Bei größeren Posten komme zum Verkäufer.) 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabrlzlert und liefert billlgst 


A. W. Kani d. m. b. H., Wurzen i. S. 
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nächsten Monaten eine bedeutende Erhöhung der in- 
ländischen Rohholzpreise zur Folge haben, und auch 
die neue Ausfuhrabgabe von 2 bzw. 1.60 Goldkronen 
je cbm für Rund- bzw. Schleif- und Grubenhölzer 
kann eine starke Belebung des Exportes österreichi- 
scher Rohhölzer nach Deutschland und der Schweiz 
nicht verhindern. Der private Waldbesitz unterhandelt 
schon heute — wie bekannt wird — mit deutschen 
Papierfabriken und Importeuren wegen großer Lie- 
ferungen aus der Sommerfällung und dem nächsten 
Wintereinschlage und wird speziell in Schleifhölzern 
bedeutend größere Quantitäten auf den Markt bringen 
als in den Vorjahren, da bisher die Einschläge in 
diesen Kategorien auf ein Minimum ermäßigt wurden. 
In der Zukunft wird das österreichische Rohholz 
einen viel bedeutenderen Einfluß der Versorgung der 
deutschen und schweizerischen Industrie erlangen als 
bisher. 

Die Berichtswochen brachten dem öÖsterreichi- 
schen Holzmarkte eine weitere Verflauung der Preise 
und Vergrößerung der Absatzschwierigkeiten. Eine 
ganze Anzahl österreichischer Papierfabriken hat 
wegen Mangel an Aufträgen die Belegschaft ver- 
mindert oder den Betrieb ganz eingestellt. Den 
größten Rückgang crlitt der Bestellungseinlauf der 
österreichischen Papierindustrie aus den europäischen 
Ländern, während sich der Absatz nach dem Orient. 
Afrika, Südamerika und Australien nicht unbefriedi- 
gend gestaltet. 

Die Wiener Holzbörse notiert 1 m langes Fichten- 
schleifholz mit 23 Schill. je cbm frei niederöster- 
reichischer Station (2 Schill. niedriger als im Vor- 
monat) und der Holzmarkt St. Pölten gibt einen 
Durchschnittspreis frei Provinzstationen von Schill. 22 
bis 24 je cbm bekannt. Weiches Blochholz notiert 
frei gleicher Paritäten Schill. 22—26 und Langholz 
Schill. 26—30 je cbm. Wo. 


Vom Altpapiermarkt. 

Das Herbstgeschäft am deutschen Altpapiermarkt 
hat sich bisher langsam, aber stetig entwickelt und 
kann in den meisten Sorten als ziemlich befriedigend 
bezeichnet werden. Der Auftragseingang bei der 
Papierindustrie hat sich in letzter Zeit gebessert. Am 


Dampflufthelzapparate 
N EMH“ 


für Großraumheizung, 
Luftungs- und 
Entnebelungsanlagen. 


Sonderheit: 


Turbo- 
Heizapparale 


fe} == Antrieb durch 
gs er: a ze Kleindampfturbinen. 


Netzschkauer Maschinenfabrik 


Franz Stark & Söhne, Netzschkau i. Sa, 


Altpapiermarkt wirkte sich dies in größeren laufenden 
Abschlüssen insbesondere in den qualitativ hoch- 
wertigeren Sorten aus, die im vollen Umfange ihres 
Aufkommens von der verarbeitenden Industrie glatt 
aufgenommen werden. Die Notierungen in diesen 
Sorten, wie weiße Späne, holzfrei und holzhaltig, 
Akten und Skripturen, hell Hanf und dunkel Hanf. 
zogen — vielfach auch unter der Einwirkung des 
sehr knappen Angebotes — neuerdings etwas an. 
Von den geringeren Sorten waren besonders Pappen- 
und Kartonnagenabfälle in guter Sortierung und ge- 
mischte Abfälle rein gut unterzubringen; die Preise 
hielten sich auf der bisherigen Höhe. Ruhig ist das 
Geschäft in Büchern und Zeitschriften sowie in Zei- 
tungen, die nur ganz vereinzelt im Ausmaße auf- 
kommenden dringlichen Bedarfes gesucht sind. 


Lumpenmarkt. 

Die Einkäufe der deutschen Papierindustrie am 
deutschen Lumpenmarkte lassen darauf schließen, daß 
die Beschäftigung dieser Industrie noch immer sehr 
zu wünschen übrigläßt. Immerhin wird Weißleinen I 
und Il und auch weiß Kattun J und II einigermaßen 
angefordert, so daß hierin geringe Preiserhöhungen 
eingetreten sind, die verständlich sind, weil die Sor- 
tierer für Original weiß Kattun ebenfalls erhöhte 
Preise anlegen müssen. Das ändert aber nichts an 
der Tatsache, daß die Mehrzahl aller für die Papier- 
fabrikation benötigten Lumpensorten schon seit Mo— 
nuten ohne jede Nachfrage ist. Der sehr geringe 
Export in Leinenlumpen kommt insofern der inländi— 
schen Industrie zugute, als dadurch die Preise für 
diese Sorten verhältnismäßig niedrig gehalten werden. 
In einigen Bezirken waren stärkere Käufe inländi- 
scher Papierfabriken in hell Kattun zu beobachten. 
Lumpen für die Rohdachpappenfabrikation liegen 
ebenfalls ziemlich ruhig, was in erster Linie darauf 
zurückzuführen ist, daß der Export von dunkel Kattun 
und Halbtuch nach Nordamerika von deutscher Seite 
wieder sehr nachgelassen hat. W 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 6. September 1926. 

Ich erhalte soeben telegraphisch Bericht über die 
statistische Lage des Artikels Harz in Amerika. 
Derselbe lautet: Zufuhren vom 1. 4. bis 31. 8. 1926 
= 544 300. 1925 = 547000, 1924 = 535 000 Faß. 
Die Ankünfte blieben demnach ziemlich gleichmäßig, 
dagegen betragen die Vorräte 31. 8. 1926 = 132 000, 
1925 = 202 000. 1924 = 275000 Faß, sind demnach 


Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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Ende August in diesem Jahre 70000 Faß kleiner als 
1925 und 143 000 Faß kleiner als 1924. 

Wenngleich auf statistische Zahlen wenig Wert 
zu legen ist, so geben diese Zahlen doch zu denken 
und geben zur Besorgnis Anlaß. Wenn die Vorräte 
jetzt in der Hochsaison nur noch halb so groß sind 
als 1924, so wird es den Amerikanern ein Leichtes 
sein, den Markt weiter in die Höhe zu treiben. 

Auch der Abzug von Wurzelharz muß we- 
gen der großen Preisspanne in Amerika schr bedeu- 
tend sein, da es Schwierigkeiten macht, Wurzelharz 
noch für September-Abladung von Amerika zu cer- 
halten. Das Geschäft ist auch bei uns in diesem 
Artikel sehr lebhaft. 


Kasein-Markt. 

Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 

Argentinien. Die erwartete Preissenkung 
für reguläre Ware ist bislang nicht eingetreten, im 
Gegenteil ist eine Versteifung des Marktes festzu- 
stellen mit Notierungen für spätere Termine von zum 
Teil über £ 62.— cif deutschen Häfen. 

Frankreich. Die Preismeinungen auf diesem 
Markte sind ebenfalls höher und für spätere Termine 
besteht Zurückhaltung seitens der Erzeuger. Die 
Notierungen dürften in Kürze mit & 64.-- cif Ham- 
burg für Säurckasein erscheinen. Labkasein etwas 
schwächer. 


Die anderen Märkte sind unverändert und 
abwartend. 


Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg. den 11. Septbr. 1926. 


Knochenleim RA 77.— (84.25) 
Lederleim 93.— (115.—) 
Flockenlederleim 121.— 
Terpentinöl amerik. $ 32.— 

sé franz. 31.25 


Harz amerik. FGH $ 15.— M $ 15.30 
s 1 WG 15.80 WW. 816.10 
Harz und Terpentinöl kamen nach anfäng- 
licher weiterer Befestigung leicht abgeschwächt. Es 
notierten: Harz amerik. B. Doll. 14.15, FGH 15.— 
J 15.20, M 15.30, WG 15.50, WW 16.10, franz. WW 
Doll. 15.60, span. WW Doll. 15.45. 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz im 
Monat Jull 1926. 


Die Einfuhr von Papierholz im Monat Juli 
hat sich gegenüber dem Vormonat fast verdoppelt. 
Sie betrug im Berichtsmonat 228 349 t — 388 192 fm 
gegenüber 117666 t - - 200032 fm im Monat Juni. 

Am stärksten an der Einfuhr ist Polen beteiligt. 
dessen Anteil sich gegenüber dem Vormonat mehr 
als verdoppelt hat, Er beträgt mit 104625 t = 
177 862 fm fast die Hälfte der Gesamteinfuhr. Auch 
die Einfuhr aus Finnland und Litauen ist ganz be— 
trächtlich gestiegen, wohingegen bei der Tschecho- 
Slowakei. Rußland und Oesterreich eine Abnahme zu 
verzeichnen ist. 

Die Ausfuhr von Papierholz hat im Monat 
Juli eine Senkung erfahren und betrug 2477 t = 
1734 fm, gegenüber 3912 t — 6640 fm im Monat Juni. 
Das gesamte ausgeführte Holz ging wieder nach der 
Schweiz. 


Holzschleuerel 


| R.-M. für 100 kz mit aushaltender Wasserkraft, 150 bis 
Aetznutron 125/8 28.— 
Antichlor crist. 18.— 200 PS, zu verkaufen. (8720 
+ 110 21.50 L. Floto, 
Chlorkalk 110/15 14.— 
Chlorzink 98/100% techn. 42.— Goseck bei Weißenfels. 
Formaldehyd 30 Gew. % 62.— 
k 40 Vol. % 84.— C in 
Glaubersalz crist. 4.20 ase 
8 calc. 6.50 und 
Natronlauge 38/40 13.50 5 2 2 
Salzsäure 3.25 V 7 77 
Schwefelnatrium 602 97 17.50 Berf S D; 
5 30/2 % == 
u dm = ARROW BLACK 
„ crist. 8.50 
Tonerde schwefels- 14'5 10.50 > 
5 \ 1718 So (la amerik. Gasruß) 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 
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Sitzungstafel. 


Verband Deutscher Druckpapier-Fabriken G. m. b. H., Berlin W 9, Diensta g. 
den 28. Sept. 1926, vorm. 11 Uhr, 53. ordentliche Gesellschafter versammlung in 
Berlin, Hotel Excelsior. 

Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi- 
industrie E. V. Charlottenburg, Donnerstag, den 30. September 1926, vorm. 
10 Uhr, ordentl. Hauptversammlung in Berlin, Industrie- und Handelskammer. 


Postbestellung für das 4. Vierteljahr. 
Der Bezug des Wochenblatts für Papierfabrikation muß bei der Post sofort 
erneuert werden, weil sonst eine Erhöhung des Bezugsgeldes für Nachlieferung eir- 
tritt. Unverzügliche Erneuerung sichert außerdem ununterbrochenen Bezug. | 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E. v. 
Die Steuerstelle. 


Betrifft: I. Einkommensteuer und Körper- 
schaftssteuer. 


Sind die Kosten des Umbaues 
einer Fabrik Werbungskosten? 


In einer Fabrik war ein Umbau notwen- 
dig geworden, weil an das Fabrikgebäude 
ein Flügel für Lager- und Versandzwecke 
angebaut und dadurch der Zugang der Ar- 
beiter zu den Fabrikräumen wesentlich er- 
schwert wurde. Das Finanzamt erblickte in 
dem Umbau eine Neuanlage und somit eine 
Verbesserung des Vermögens. Der Reichs- 
finanzhof hat sich auf die Rüge, daß der 
Begriff der Werbungskosten verkannt sei, 
dahin ausgesprochen: Wenn ein Gebäude 
durch Umbauten verändert wird, so kann als 
Anschaffungs- oder Herstellungspreis nicht 
der ursprüngliche Anschaffungspreis ange- 
sehen werden, sondern die Kosten des 
Umbaus sind dem zuzurechnen. Erwirbt 
jemand ein Grundstück mit Gebäuden, die 
für seine Zwecke nicht geeignet sind, läßt 
diese niederreißen und für seine Zwecke 
geeignete Gebäude darauf herstellen, so hat 
das Grundstück nebst den neuen Gebäuden 
für ihn einen Herstellungspreis, der sich 
zusammensetzt aus den Kosten für die An- 
schaffung des Grundstücks, für die Nieder- 
reißung der alten Gebäude und für die 
Errichtung der neuen. Es ist dabei gleich- 
gültig, ob objektiv betrachtet die neuen Ge- 
bäude wertvoller sind als die abgerissenen. 
Entsprechendes gilt für den Umbau von 
Gebäuden. 
kosten beeinflussen den Anschaffungspreis 
eines Gegenstandes nicht. Der Reichsfinanz- 
hof hat daher ohne weiteres die Kosten des 
Umbaus den Anschaffungskosten für das Ge- 
bäude zugerechnet und damit dem Bilanz- 
gewinn zugesetzt. (RFH. vom 3. März 1926 
VIA 142/26.) 


II. Kraftfahrzeugsteuer. 


Sogenannte Raupenschlepper, welche allein 
dazu dienen, im Walde lagerndes Holz zu 
den auf öffentlichen Wegen stehenden 
Beförderungsmitteln zwecks Abtransportes 
heranzuschaffen, unterliegen nicht der Kraft- 
fahrzeugsteuer. (RFH. vom 30. Juni 1926 
II A 129/26.) 


Lediglich die Instandhaltungs-. 


Charlottenburg, 17. September 1926. 


Neue Grolmanstraße 5/6. 
Ill. Umsatzsteuer. 


Begriff des umsatzsteuerfreien 
Umtausches. 


Nach 8 34 des Umsatzsteuergesetzes kann 
der Steuerpflichtige, falls er vereinnahmte 
Entgelte zurückgewährt, diese später von der 
Gesamtheit der steuerpflichtigen Entgelte 
wieder absetzen. Eine solche Zurückgewäh- 
rung von Entgelten liegt in allen Fällen vor, 
in denen die Rückzahlung deshalb erfolgt, 
weil die Beteiligten im wirtschaftlichen Sinne 
das Lieferungsgeschäft und seine Entgeltlich- 
keit nachträglich ganz oder teilweise wieder 
aufheben wollten. Die Steuerpflicht im Sinne 
des 8 34 des Umsatzsteuergesetzes kann 
ferner auch nachträglich entfallen bei dem 
sogenannten Umtausch. Um einen sol- 
chen und nicht um einen Tausch handelt es 
sich wirtschaftlich, wenn später unter Bei- 
behaltung des ursprünglichen Vertragsver- 
hältnisses an Stelle des bereits gelieferten 
Gegenstandes, gleichgültig, ob bereits gezahlt 
oder nicht gezahlt, ein anderer Gegenstand 
geliefert und das Entgelt hierfür entsprechend 
mit dem für den zurückgenommenen Gegen- 
stand vereinbarten Entgelt verrechnet wird. 
Ob es sich um einen Umtausch in diesem 
Sinne handelt, hängt von den Umständen 
des Einzelfalls ab. 


Der Reichsfinanzhof hat einen steuerfreien 
Umtausch verneint, wenn der Fabrikant sich 
bei dem ersten Geschäft verpflichtet, jederzeit 
die gelieferte Ware zurückzunehmen gegen 
Entnahme einer anderen Ware und Zahlung 
eines entsprechenden Aufgeldes. Der Reichs- 
finanzhof gibt folgende Begründung: 

„Im gewerblichen Leben bildet die 
Rückgängigmachung eines Geschäfts oder 
der sogenannte Umtausch die Ausnahme. 
Im Wesen des Gewerbes liegt der Neu- 
abschluß von Geschäften und nicht die 
Aufhebung oder der Umtausch von gelie- 
ferten Gegenständen, da der Gewerbe 
treibende im allgemeinen hieran kein 
Interesse hat. In den Fällen, wo nach 
längerer Zeit ein gebrauchter Gegenstand 
gegen Lieferung eines anderen Gegenstan- 
des zurückgenommen wird, wird es sich 
regelmäßig wirtschaftlich um ein neues 
Geschäft handeln, zu dem das frühere Ge- 
schäft wirtschaftlich höchstens in einem 
mittelbaren Zusammenhange steht. Uner- 
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heblich ist grundsätzlich auch, ob sich der 
Gewerbetreibende beim ersten Geschäft 
verpflichtet hat, den Gegenstand jederzeit 
gegen Lieferung eines anderen Gegenstan- 
standes und Zahlung eines entsprechenden 

Aufgeldes zurückzunehmen. Bei solchen 

Vereinbarungen handelt es sich wirtschaft- 

lich gewöhnlich auch nicht um die Erfül- 

lung des ersten Geschäftes, falls es später 
zur Zurücknahme und Neulieferung kommt, 
sondern lediglich um die Verpflichtung, 
ein neues Geschäft in dem vereinbarten 

Sinne abzuschließen. An der Aufhebung 

oder Abänderung des ersten Geschäfts 

haben beide Parteien kein wirtschaftliches 

Interesse.“ 

Einen Umtausch würde man allenfalls in 
dem Falle vornehmen können, wenn der Fa- 
brikant sich vorbehaltlos, also auch unter 
Umständen gegen Herauszahlung des Bar- 
betrages, seinerseits zur Zurücknahme der 
Ware verpflichtet hätte. (RFH. vom 22. Juni 
1926 FV 5/26.) 


IV. Nichtabführung der Lohnsteuer durch 
den Arbeitgeber. 


Der Geschäftsführer einer G. m. b. H. hatte 
seinen Arbeitnehmern die Lohnbeträge aus- 
gezahlt, auf die sie nach dem Steuerabzug 
Anspruch hatten. Die Steuerabzüge hatte er 
aber lediglich rechnerisch gebucht, in Wirk- 
lichkeit nicht einbehalten und nicht abgeführt. 
Er hat sie deswegen nicht effektiv einbehalten 
und nicht abgeführt, weil die Mittel der Ge- 
sellschaft nicht ausreichten. In Wirklichkeit 
hat er also überhaupt nichts einbehalten, 
sondern den Arbeitnehmern den vollen Betrag 
ausgezahlt, den er zahlen konnte. Von die- 
sem ausgezahlten Betrag aber und nicht von 
dem Betrage, den die Gesellschaft den Ar- 
beitern schuldete, hätte er einen Teil als 
Steuer einbehalten und abführen müssen. Die 
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schlechte Finanzlage der Gesellschaft, die die 
Zahlung des vollen verdienten Lohnes ein- 
schließlich des Steuerabzugsbetrages nicht 
zuließ, schließt eine strafbare Steuerhinter- 
ziehung bezüglich des ausgezahlten Lohn- 
anteils nicht aus. Durch die Nichtabführung 
der Lohnsteuer sind die Steuereinnahmen des 
Reichs verkürzt worden. Eine Verkürzung 
der Steuereinnahmen lag objektiv schon in 
der nicht pünktlichen Abführung der Steuer- 
abzüge. Es kommt im vorliegenden Falle 
noch die schlechte Vermögenslage der Gesell- 
schaft hinzu, durch welche die alsbaldige 
Beitreibung der Steuer zum mindesten er- 
schwert, wenn nicht ganz vereitelt ist. Durch 
die Unterlassung des Steuerabzuges haben, 
wenn auch nicht der Geschäftsführer und die 
von ihm vertretene Gesellschaft, so doch zum 
mindesten die Arbeitnehmer einen Vorteil 
erlangt, der ihnen nicht zustand, also nicht 
gerechtfertigt war. 

Eine strafbare Steuerhinterziehung liegt 
hier schon vor, wenn die Verkürzung von 
Steuereinnahmen vorsätzlich bewirkt wurde, 
wenn also der Geschäftsführer der G. m. b. H. 
das Bewußtsein einer solchen Steuereinnahme- 
verkürzung, die durch sein Vorgehen bewirkt 
wurde, gehabt hat. Wenn eine vorsätzliche 
Tat nicht in Frage kommt, so ist immer noch 
zu prüfen, ob fahrlässig gehandelt wurde, 


weil dann eine strafbare Steuergefährdung 


vorliegt. Sowohl bei der Steuerhinterziehung 
als bei der Steuergefährdung würde ein 
etwaiger Rechtsirrtum des Geschäftsführers 
der G. m. b. H. zu berücksichtigen sein. Erst 
wenn sowohl die Steuerhinterziehung als 
auch die Steuergefährdung zu verneinen sind, 
kommt eine Verurteilung zu einer Ordnungs- 
strafe in Betracht, wofern die Voraussetzun- 
gen unbedenklich vorliegen. (Urteil des 
Strafsenats des Oberlandesgerichts Hamm 
vom 7. Juli 1926.) 


Handels politik. 


1. Finnland. 


Wider Erwarten ist der finnische Reichs- 
tag vorzeitig zusammengetreten und hat das 
deutsch- finnische vorläufige Wirtschaftsab- 
kommen vom 26. Juni d. J., über das in 
Nr. 28 und Nr. 30/1926 dieser Zeitschrift 
eingehend berichtet wurde, angenommen. 
Daraufhin hat der handelspolitische Ausschuß 
des deutschen Reichstags die vorläufige In- 
kraftsetzung des Abkommens auf Grund des 
„Ermächtigungsgesetzes über die vorläufige 


Inkraftsetzung von Handelsabkommen“ vom 
2. Juli d. J. beschlossen. Nach Zustimmung 
des Reichsrates wird nunmehr das deutsch- 
finnische vorläufige Wirtschaitsabkommen am 
l. Oktober d. J. vorläufig für 3 Monate 
in Kraft treten. Nach der zu erwartenden 
Annahme durch den deutschen Reichstag in 
seiner Herbstsession wird das Wirtschafts- 
abkommen voraussichtlich endgültige Geltung 
erhalten. Am 1. Oktober d. J. treten dem- 
nach die neuen Finnland zugesagten deut- 
schen Vertragssätze für alle von Deutschland 
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meistbegünstigten Länder in Kraft, und zwar 
darunter für: 
R.-M. 
aus 651A Pappe aus mechanisch oder 
chemisch bereitetem Holzstofi . 
Strohp ape 
654 Packpapier in der Masse gefärbt, 
auf einer Seite glatt 
aus 655B Packpapier, ganz oder zum 
größten Teil aus mechanisch be- 
reitetem Holzstoff (Holzmasse, 
Holzschliff) bestehend, in der 
Masse gefärbt, auf beiden Seiten 
glatt 
Druckpapier usw. 


4.50 


2. Holland. 


Nach dem am 10. September in Berlin 
erfolgten Austausch der Ratifikationsurkunden 
zum deutsch- holländischen Handels- und 
Schiffahrtsvertrag und zum deutsch- holländi- 
schen Zoll- und Kreditabkommen, beide vom 
26. November 1925, sind diese beiden Ver- 
träge am 10. bzw. 17. September endgültig 
in Kraft getreten. Da das deutsch-holländi- 
sche Zoll- und Kreditabkommen schon seit 
dem 2. Dezember 1925 vorläufig in Geltung 
ist, ergeben sich durch sein endgültiges In- 
krafttreten keine zolltarifarischen Abänderun- 
gen im Warenaustausch mit Holland. 


3. Afghanistan. 


Am 14. September d. J. erfolgte in Berlin 
die Ratifizierung des deutsch-afghanischen 
Freundschaftsvertrages vom 3. März d. J. Der 
Abschluß eines baldigen Wirtschaftsabkom- 
mens zwischen beiden Ländern ist in diesem 
Vertrage vorgesehen. 


4. Brasilien. 


In Ausführung des Art. 54 des Haushal- 
tungsgesetzes vom 31. Dezember 1925 (siehe 
Nr. 25/1926 d. Bl.) hat das Finanzministerium 
unter dem 21. Mai 1926 die früher erlassenen 
Vorschriften über die Einfuhr von Zei- 
tungsdruckpapier wie folgt zusam- 
mengefaßt und abgeändert: 
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„l. Die Eigenschaften des Papiers für den Druck 
von Zeitungen, Zeitschriften oder illustrierten Zei- 
tungen im Sinne .des Artikels 54 des Gesetzes Nr. 4984 
vom 31. Dezember 1925 sind folgende: 

a) Papier, einiach oder gewöhnlich für Zeitungen, 
weiß oder farbig, auf beiden Seiten rauh, im 
Höchstgewicht von 65 g auf 1 qm — Zollsatz: 
10 Reis für 1 kg; Prozent vom Werte: 10 v. H.; 
Vergütung für die Tara: 10 v.H. bei der Einfuhr 
in Kisten und 2 v. H. bei der Einfuhr in Rollen, 
Ballen und Spulen; 

b) Papier „couché“ im Höchstgewicht von 100 g auf 
1 qm — zollfrei; es unterliegt aber einer Ab- 
fertigungsgebühr von 10 v.H. und einem Zuschlag 
von 10 v.H. des amtlichen Wertes von 600 Reis 
für Lkg; Vergütung für die Tara: 10 v. H. bei der 
Einfuhr in Kisten und 2 v.H. bei der Einfuhr in 
Rollen, Ballen und Spulen. 

2. Außer in den beiden in den vorstehenden Ab- 
sätzen vorgesehenen Fällen ist für Papier zunı 
Drucken und zu typographischen Zwecken für das 
Papier „couché“ und für Papier, glatt, satiniert und 
von beliebiger Beschaffenheit ein Zoll von 300 Reis 
für 1 kg zu entrichten; Prozent vom Werte: 50 v.H.; 
Vergütung für die Tara: 10 v.H. bei der Einfuhr in 
Kisten und 2 v. H. bei der Einfuhr in Rollen, Ballen 
und Spulen (Artikel 54 $ 4 des Gesetzes 4984 vom 
31. Dezember 1925). 

3. In gleicher Weise unterliegt einem Zolle von 
300 Reis für 1 kg das gewöhnliche, dunkle Pack- 
papier, auf beiden Seiten rauh, naturfarbig, von be- 
liebiger Beschaffenheit im Mindestgewicht von 75 g 
auf 1 qm. 

4. Der Zollsatz von 200 Reis für I kx bleibt 
bestehen für Schreibpapier, weiß, glatt, satiniert. 
soweit es nicht in einem solchen Format und unter 
solchen Bedingungen eingeführt wird, daB es mit 
dem satinierten Druckpapier verwechselt werden 
kann, 

5. Vom 1. Juli 
wöhnliches Papier, 


1926 ab muß einfaches oder ge- 
das nicht nur zum Druck von 
Zeitungen, sondern auch von Zeitschriften und illu- 
strierten Zeitungen eingeführt wird, besonders her- 
gestellt sein und Filigrane oder einfach durchsichtige 
Stellen oder Wasserzeichen (vergxe) in seiner ganzen 
Breite oder Länge in Zwischenräumen von 5 zu 5 em 
enthalten. 

6. Unbeschadet der aus dem vorhergehenden 
Absatz sich ergebenden Erfordernisse bleibt es über- 
lassen, das Papier mit dem Namen der betreffenden 
Zeitungen, Zeitschriften oder illustrierten Zeitungen 
sowie mit der Bezeichnung „imprensa Brasi- 
leira“ zu bezeichnen. 

7. Als Papier „couché“, auch unter den Bezeich- 
nungen „Kunstdruckpapier und Kreidepapier“ 2. 
kannt, ist das glänzende Papier für künstlerische 
Drucke anzusehen, das auf beiden Seiten mit Kreide 
oder anderen ähnlichen Materialien belegt ist. 

8. bis 32. enthält Kontrollvorschriften für die 
Zeitungen.“ 

v. W. 


Ausnahmetarif 52 B. 


Mit Gültigkeit vom 15. Oktober 1926 werden die Belgien seit dem 15. Dezem- 
ber 1924 zugestandenen Ausnahmetarife zur überseeischen Ausfuhr über belgische 
Nordseehäfen nach außerdeutschen und außerbelgischen Ländern aufgehoben, darunter 
auch der Ausnahmetarit 52 B für Papier und Pappe sowie Tapeten und Tapeten- 


borten aus Papier. - 


v. W. 


— . aaea 


RR, 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Unfallverhütung und Ueberwachung der Betriebe. 
(Schluß zu Nr. 37, S. 1009.) 


Ein 18jähriger Hilfsarbeiter verlor zwei 
Glieder des Zeigefingers der rechten Hand 
beim Ablängen des Schleifholzes an der 
Kreissäge. Weil das Holz mit Schnee 
und Eis behaftet war, trug er Handschuhe. 
Infolge Abgleitens des Holzes wurde der 
Handschuh von den Sägeblattzähnen erfaßt. 
Der Genossenschaftsvorstand wird eine Er- 
gänzung seiner Vorschriften dahin in Er- 
wägung ziehen, daß die Bedienung von im 
Freien aufgestellten Maschinen bei Kälte 
untersagt und die Benutzung von Hand- 
schuhen verboten wird. 

Ein Fabrikarbeiter hatte bei regnerischem 
Wetter Schutz zwischen zwei im Geleise 
stehenden Eisenbahnwagen gesucht 
und seinen rechten Arm auf einen Puffer 
gelegt. Als ein weiterer Wagen vorgesetzt 
wurde, geriet er mit dem Arm zwischen die 
Puffer und erlitt einen Armbruch. 

Ein 17jähriger Arbeiter stand auf einer 
8 m hohen Leiter, um die Wände des 
neuen Maschinenhauses zu reinigen. Obwohl 
die Leiter von zwei Mitarbeitern gehalten 
wurde, rutschte sie auf den glatten Fliesen 
aus, und der Arbeiter stürzte herunter. 
Schwere Verletzungen waren die Folge. 

Beim Bau eines Vorratsschuppens war 
ein Arbeiter mit Einschlagen eines 
Nagels beschäftigt. Dieser prallte zurück, 
traf das rechte Auge und verletzte es derart, 
daß die Sehkraft verlorenging. Bei derartigen 
Arbeiten ist der Nagel mit der linken Hand 
möglichst so lange festzuhalten und zu 
führen, bis er festsitzt und ein Abprallen 
unmöglich ist. 

Zwei Arbeiter reinigten sich die Hände 
mit Benzin. Einer kam in die Nähe einer 
brennenden Lötlampe, wodurch nicht nur 
seine eigenen, sondern auch die Hände seines 
Mitarbeiters Feuer fingen. Aus Anlaß dieses 
Falles sei darauf hingewiesen, daß beim 
Reinigen der Hände mit Benzin, Spiritus 
oder dergleichen leicht brennbaren Stoffen 
größte Vorsicht walten muß; vor allem 
dürfen in solchen Fällen kein offenes Licht, 
keine Flammen und Feuerstellen in der 
Nähe sein. 

Ein großer Zellstoffkocher sollte 
entleert werden, zu welchem Zwecke der 
Deckel weggenommen werden mußte. Der 
untere Kocherhals hatte sich mit Stoff ver- 
setzt, so daß sich darüber heißes Wasser 
ansammeln konnte. Beim Oeffnen des Kochers 


stürzte unvermutet die heiße Wassermasse 
heraus und verbrühte einen in der Nähe 
stehenden Arbeiter, der nicht schnell genug 
ausweichen konnte. 

Ein Schlosser brachte einen Elektro- 
karren zur elektrischen Werkstatt, um den 
Akkumulator aufladen zu lassen. Beim Rück- 
wärtsfahren stieß er mit dem Kopf gegen 
einen in etwa 1,8 m Höhe gelagerten Motor. 
Der linke Fuß kam infolgedessen aus dem 
Führerstand, und der Arbeiter erlitt einen 
komplizierten Unterschenkelbruch. Bei Füh- 
rung dieser in letzter Zeit vielfach eingeführ- 
ten Beförderungsmittel ist die größte Vorsicht 
am Platze. 

Ein junges Mädchen benutzte verbotener- 
weise den Fahrstuhl. In dem Augen- 
blick, als sie anderen Arbeitern noch etwas 
zurufen wollte, setzte sich der Fahrstuhl in 
Bewegung, und der Schachtbalken drückte 
ihr den Kopf ab. 

Ein Papiermaschinenführer wollte an einer 
Selbstabnahmemaschine trotz Ver- 
bots während des Ganges einen Stoffbatzen 
vom Obertuch entfernen. Er wurde zwischen 
Obertuch und Leitwalze genommen und, da 
das noch neue Tuch nicht nachgab, tot- 
gedrückt. 

In einer Rohdachpappenfabrik wurde ein 
junger Arbeiter am Lumpenschneider 
von der Hauptmesserwelle erfaßt und ihm an 
der nahegelegenen Ausrückschiene der Kopf 
und ein Bein abgerissen, so daß der Tod 
auf der Stelle eintrat. Der Arbeiter wollte 
die verstopften Lumpentransportwalzen durch 


Rückwärtsdrehen der Riemenscheibe wieder 


in Bewegung bringen. Dabei hatte er sich 
den Riemen auf die rechte Hand gelegt; der 
Riemen wurde von der Messerwelle erfaßt, 
um dieselbe gewickelt und so der Arbeiter 
in die Welle gezogen. Der Arbeiter hatte 
den Lumpenschneider nicht ausgerückt, trotz- 
dem dies vom Vorarbeiter strengstens ange- 
ordnet war. 

In einer Strohstoffabrik stieß ein Arbeiter 
mit dem rechten Unterschenkel an die 
Schmierpumpe einer Dampfmaschine; 
er starb an Blutvergiftung. 

In einer Holzzellstoffabrik wurde ein Ar- 
beiter beim Holzstapeln von einem ein- 
stürzenden Stapel getroffen und verschüttet. 

Ein Arbeiter wollte einen aus der Leitung 
der Schiebebühnen herausgesprunge- 
nen Stromabnehmer wieder einlegen, ohne 
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aber den Strom ausgeschaltet zu haben, er 
kam unglücklicherweise mit einem anderen 
Stromabnehmer in Berührung und blieb so 
an der Leitung hängen. Die Sicherung 
schlug durch, und der Arbeiter fiel tot 
herunter. 

Der Lokomotivführer einer Holzschleiferei 
kam beim Fortschieben zweier Lo- 
ren zwischen diese und die Lokomotive und 
starb kurz darauf an den erlittenen Quet- 
schungen. 

Ein Stoffahrer war wahrscheinlich aus 
Unvorsichtigkeit in den Trichter eines Zer- 
faserers getreten, wurde von den Knet- 
armen erfaßt und hineingezogen. Hier 
wurde er tot aufgefunden. 

Ein 64jähriger Maschinenmeister war im 
Kalandersaal beim Aufziehen einer 
Riemenscheibe behilflich. Unvermutet 
löste sich der Knoten des Seiles, die Riemen- 
scheibe rutschte ab und verletzte den 
untenstehenden Meister derart, daß er am 
nächsten Tage starb. 

Ein Schweißer erlitt eine Verbrennung 
des rechten Unterschenkels dadurch, daß 
beim Schweißen eines Kessels die 
Lichtstrahlen der Schweißflamme auf die 
unbedeckte Haut des Schienbeines gefallen 
waren; die Arbeitshose hatte sich bei der 
Arbeit unbemerkt etwas hinaufgeschoben. 

Ein Kollergangmüller wollte nach Ent- 
leeren des Kollergangs, ohne, wie 
vorgeschrieben, auszurücken, den Schieber 
einführen und griff in die Nuten, um den 
festgesetzten Stoff zu entfernen; er wurde 
dabei vom Schieber erfaßt und ihm die Hand 
gequetscht. 

Beim Anwerfen einer Benzolloko- 
motive schlug infolge Fehlzündung die 
Andrehkurbel zurück. Eine spätere Prüfung 
ergab, daß die Knaggen der Kurbel nach 
beiden Seiten rechteckige, statt keilförmige 
Ansätze hatten. 

Von einem Eisenbahnwagen wur- 
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den Holzstämme abgeladen. Die schräg an 
den Wagen gelehnten, die Rutschbahn bilden- 
den Knüppel standen einer leidigen Gewohn- 
heit gemäß oben über. Beim Fallen eines 
Holzstammes schnellte ein Knüppel in die 
Höhe und wurde fortgeschleudert. Er flog 
einem in über 16 m Entfernung beschäftigten 
Arbeiter gegen den Kopf, so daß dieser eine 
Gehirnerschütterung erlitt. Derartige Unfälle 
können verhütet werden, wenn unter die 
überstehenden Spitzen der Knüppel Quer- 
hölzer gelegt werden. 

Das Zerknallen des Schwungrades 
einer 1400-PS-Maschine, vermutlich ver- 
ursacht durch unbesonnene Ent- statt Be- 
lastung der durchlaufenden Maschine seitens 
des scheinbar unkundigen Maschinenwärters, 
gibt dem Aufsichtsbeamten der Sektionen VII. 
VIII, X und XI Anlaß zu der Anregung, für 
Maschinenwärter eine Prüfung einzuführen, 
wie sie schon für Fahrstuhlführer und 
Kesselheizer vorgeschrieben ist. Hierdurch 
wäre den Unternehmern die Möglichkeit 
gegeben, nur Personen zur Wartung großer 
Maschinen zu verwenden, die ihre Befähigung 
hierfür durch Vorlage eines Prüfungszeug- 
nisses nachweisen können. 


Die zahlreichen, zum Teil schweren Hand- 
und Armverletzungen an Walzen, Trocken- 
zylindern und Schneidmaschinen geben Ver- 
anlassung, immer wieder mit allem Nachdruck 
darauf hinzuweisen, daß Papier- und Stoff- 
teilchen entsprechend den bestehenden Vor- 
schriften während des Ganges der Maschinen 
nicht mit der bloßen Hand, sondern mit den 
hierfür zur Verfügung stehenden Hilfsmitteln 
zu beseitigen sind. | 

Auch die meist schweren Unfälle beim 
Auflegen oder Abwerfen der Treibriemen 
von Hand können leicht vermieden werden, 
wenn diese Arbeiten, wie vorgeschrieben, 
nur bei Stillstand oder langsamem Gang der 
Triebwerke bzw. Maschinen vorgenommen 
werden. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
E Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
Elegant gebunden A 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 37, S. 1012.) 


Für den beabsichtigten Zweck soll ausge- 
gangen werden von der Siebpartie bzw. von 
Kraftkonstanten der für die Führung des 
Siebes erforderlichen Teile, wie Brustwalze, 
Registerwalzen, Niveauwalzen, Siebleitwalzen, 
Siebspann- und Regulierwalzen. Es liegt auf 
der Hand, daß eine Kraftkonstante dieser 


Art zusammengefaßter Teile in gewissem 


Sinne nicht nur abhängig sein wird von der 
Arbeitsbreite einer diesbezüglich zu betrach- 


fische Sieblänge“ von 10 m. Nach der bereits 
an früherer Stelle vor Entwicklung der 
Beziehung (57) gegebenen Zusammenstellung 
läßt sich der für eine spezifische Sieblänge 
von 10 m ergebende Zahlenwert als Aus- 
gangspunkt bestimmen. Der Endpunkt des 
in angenommener gerader Linie sich voll- 
ziehenden Verlaufes dieser Kraftkonstanten 
läßt sich finden, wenn man im Verhältnis der 
wieder geradlinig verlaufenden Durchschnitts- 
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tenden Papiermaschine, sondern immer auch 
von der Länge des Siebes bzw. der Anzahl 
und den Abmessungen der im Siebe liegenden 
verschiedenen Walzen. Man kann aber trotz- 
dem von dem Grundsatz ausgehen, daß für 
eine gewisse, genügend große und als Ein- 
heit zugrunde zu legende Sieblänge die 
Teile hinsichtlich eines Ausgangswertes für 
die Ermittlung der in Frage kommenden 
Gesamtkraftkonstanten fast gar nicht oder 
wenn schon, so doch nur sehr wenig von- 
einander abweichen werden. In der beitol- 
genden Figur 32 ist daher der Verlauf von 
Kraftkonstanten wiedergegeben, wie sich ein 
solcher für die Siebpartien verschiedener 
Papiermaschinen aus der Gesamtsieblänge 
ergibt, und zwar reduziert auf eine „Spezi- 
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werte der zum Vergleich herangezogenen 
Zahlen für die zum Ausdruck kommende 
geringste Arbeitsbreite den gewonnenen Wert 
entsprechend reduziert. Die streuenden Ab- 
weichungen von einer geraden mittleren 
Linie der zum Vergleich errechneten Werte 
sind nicht so bedeutend, daß nicht eine als 
letzte Folgerung wieder angenommene ge- 
rade Linie genügend Gewähr dafür bieten 
könnte, daß die daraus zu gewinnenden 
Endergebnisse für ihre praktische Anwen- 
Annäherungen bieten, 
wenn man bedenkt, daß die in Wirklichkeit 
auftretenden Zahlen von soviel Zufälligkeiten 
abhängig sind, daß man deren Wirkungen 
nie für alle Fälle haarschart Rechnung tragen 
kann. 
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Die aus dem in mehreren Saugern ver- auch in den beiderseitigen Darstellungen der 
schiedener Papiermaschinen herrschenden beigegebenen Figur 33 dadurch zum Aus- 
effektiven Vakuum sich ergebenden durch- druck, daß die nach Rappold ermittelten 
schnittlichen Saugerbelastungen dürfen für Zahlenwerte genau und die übrigen fast in 
alle Fälle als durchschnittlich immer ziemlich einer Geraden verlaufen. 


konstant angesehen werden, und das kommt Endgültig für verschiedene Arbeitsbreiten 
CCC 
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zu folgernde Kraftkonstanten für einen Sauger 
mit Lattenbelag von 300 mm Gesamtbreite 
beruhen auf der Annahme einer mittleren, 
aus dem zur Wirkung kommenden Vakuum 
sich ergebenden Siebbelastung auf der Auflage- 
fläche von durchschnittlich etwa 0,07 kg/qem 
und liegen in gerader Linie verlaufend nur 
wenig höher als die nach Beziehung (21/23) 
entsprechend umzuwerten Zahlen, welche in 
einer Rappolds ähnlichen Weise für die weiter 
als Beispiele herangezogenen Maschinen er- 
rechnet wurden. 

Die von Rappold angegebenen, für 
Gautschpressen einschließlich Kittner-Walzen- 
schaber geltenden Zahlenwerte verlaufen für 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1069 


genen Papiermaschinen in jedem Falle andere 
sind und wahrscheinlich in jedem Fall auch 
anders gegautscht wurde, ist im großen und 
ganzen die gewählte Darstellungsweise wohl 
zuzulassen. Der Ausgangspunkt des damit 
zu folgernden endgültigen Verlaufes ergibt 
sich aus der Beziehung (71), nachdem deren 
Gesamtwert auf einen normalen Liniendruck 
von, wie bereits angegeben, 15—20 kg/cm 
umgewertet wurde. Im übrigen ergibt sich 
der weitere Verlauf nach den niederen Ar- 
beitsbreiten zu durch das Verhältnis der 
übrigen Werte zueinander. 

Bezüglich der Filzwäsche hat die Be- 
ziehung (86) für den Liniendruck mit 


dg. 
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verschiedene Arbeitsbreiten auch fast genau 
in einer geraden Linie, nur mit einem leichten 
Knick nach innen. Mit einer etwas größeren 
Streuung von einer angenommenen geraden 
Durchschnittslinie stellen sich die Werte von 
Kraftkonstanten dar, welche auf Grund be— 
sonderer Berücksichtigung der im einzelnen 
jeweilig besonders vorliegenden Konstruk- 
tionsverhältnisse errechnet wurden. Jedoch 
ist im vorliegenden Fall die auftretende 


Streuung nicht so bedeutend, daß man ge- 


zwungen wäre, auf Grund dieser einem 
anzunehmenden geradlinigen Verlauf jegliche 
Berechtigung abzusprechen. Nachdem die 
Fabrikations verhältnisse der verschiedenen, 
zur beispielsweisen Betrachtung herangezo— 


14,3 kg / em einen durchaus normalen Wert 
ergeben, wenn man bedenkt, daß bei schnell 
laufenden Druckpapiermaschinen durchschnitt- 
lich 15 kg / em von vornherein als erreichbar 
vorgesehen werden. Demgemäß kann also 
der für die Filzwäsche sich nach den Be- 
ziehungen (84 bzw. 88 und 92) ergebende 
Zahlenwert als Ausgangspunkt zugrunde 
gelegt werden, wenn man, wie das im vor— 
hergehenden zur Genüge begründet worden 
ist, einen allgemeinen geradlinigen Verlauf 
der, in Frage kommenden Kraftkonstanten 
annimmt. Die rechte Hälfte der Darstellung 
in Figur 35 veranschaulicht die Werte, wie 
sie sich unter Benutzung der Rappoldschen 
Tabelle für verschieden breite Maschinen 
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ergeben haben. Die in der linken Hälfte dar- 
gestellten Werte, die in einer den Ausfüh- 
rungen Rappolds angepaßten Weise errechnet 
wurden, zeigen allerdings wieder eine 
Streuung, die zur Hälite der errechneten 
Zahlen unterhalb einer angenommenen gera- 
den mittleren Linie liegt. Man erkennt aber 
deutlich, daß die für Maschinen verschiedener 
Arbeitsbreiten gefundenen Höchstwerte alle 
auf einer geraden Verbindungslinie liegen. 
Demzufolge kann man mit Rücksicht auf die 
so gefundenen Kraftkonstanten bei der als 
Beispiel herangezogenen größten bzw. nieder- 
sten Arbeitsbreite einen mit Sicherheit zu 
erwartenden niedersten Wert errechnen und 
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abhängig sein. Allerdings liegen die, unter 
Bezugnahme auf den Rechnungsgang nach 
Rappold, sich ergebenden Zahlen erheblich 
niederer, als wenn man unter Beobachtung 
der als Beispiel herangezogenen größten und 
niedersten Arbeitsbreite den zu erwartenden 
Verlauf in Abhängigkeit der sich nach Be- 
ziehung (94) ergebenden Zahl darstellt. 
Rappold hat seinerzeit in seiner Zusammen- 
stellung ‚ideeller Drehmomente“ für Filz- 
sauger keine Zahlen angegeben und demzu- 
folge wurden auch diesbezügliche Zahlen zur 
Gegenüberstellung nicht benutzt, sondern es 
wurde lediglich auf besonders errechnete 
Zahlen für jede einzelne der als Beispiel 


ed. 
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somit den Verlauf zwischen diesen beiden 
Punkten geradlinig in der veranschaulichten 
Weise (stark ausgezogen) festlegen. 

Die Abbildung in Figur 36 veranschau- 
licht den zahlenmäßigen Verlauf von Kraft- 
konstanten, wie sich ein solcher für im ersten 
Naßfilz liegende Filzsauger ergeben würde. 
Wie bei Figur 33 fällt auch hier wieder der 
in gerader Linie liegende Verlauf der ver- 
schiedenen Zahlenwerte auf. Bei den Saugern 
liegen die Verhältnisse ja ohne weiteres klar; 
denn die durchschnittlich aus einem effektiven 
Vakuum sich ergebende Saugerbelastung wird 
auch hier wohl immer nahezu die gleiche 
bleiben und demzufolge direkt von der in 
Frage kommenden Arbeits- bzw. Filzbreite 


dienenden Papiermaschinen zurückgegriffen. 
Deshalb gibt auch die rechte Hälfte der 
beifolgenden Abbildung nach Figur 36 den 
geradlinigen Verlauf von Filzsaugern mit 
200 mm Breite und die linke Seite für solche 
mit 240 mm Preite bei verschiedenen Arbeits- 
breiten wieder. Zwischenwerte können ohne 
weiteres durch Interpolieren gefunden wer— 
den, jedoch bleibt immer zu beachten, daß 
es sich um Filzsauger mit Plattenbelag han- 
delt, im Gegensatz zu den Siebsaugern, denen 
in Figur 33 eine Ausführung mit Lattenbelag 
zugrunde gelegt wurde. 

Die bei der Abbildung nach Figur 37 
in der rechten Hälfte eingetragenen Zahlen- 
werte gelten für Nah filzleitwalzen und 
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sind den früher von Rappold gegebenen 
Tabellen entnommen. Gemäß der von Rap- 
pold gegebenen Rechnungsweise sind die 
Filzspannungen, von denen ausgegangen 
wurde, als für immer verschiedene Arbeits- 
breiten in ihrer Einheit konstant zugrunde 
gelegt worden. Der tatsächlich zum Aus- 
druck kommende geradlinige Verlauf zeigt 
dann deutlich die Abhängigkeit von der 
Arbeits- bzw. Filzbreite der in Frage kom- 
menden Walzen. Die linke Hälfte der 
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Abweichungen dürften zum Teil auf Differen- 
zen in den Durchmessern zurückzuführen 
sein und dann schließlich vielleicht auch auf 
zum Teil durch besondere Verhältnisse sich 
ergebende Unterschiede in den Umschlin- 
gungswinkeln oder aus sonstigen Gründen; 
denn die Spannungen als solche wurden 
als durchaus einheitlich zugrunde gelegt. 
Im großen und ganzen bleibt aber doch 
das früher Ausgeführte zu beachten, daß 
nämlich die Spannungen der Steigfilzpresse 
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vorliegenden Abbildung zeigt ein ähnliches 
Bild. Wie schon des öfteren erwähnt, wurden 
bei der dabei angewandten Rechnungsweise 
die sich im einzelnen ergebenden Verhältnisse 
besonders berücksichtigt, und darauf ist 
auch die zutage tretende Streuung zurück- 
zuführen. Einzelne Walzen ergeben bei 
verschiedenen Arbeitsbreiten eine gewisse 
Streuung von einer angegebenen mittleren 
Normallinie. Die für die in Frage kommenden 
Punkte auftretende Abweichung widerspricht 
aber durchaus nicht der Tatsache, daß sich 
alle die gefundenen Zahlen um eine mittlere 
gerade Linie gruppieren. Die auftretenden 


immer im Durchschnitt etwas höher liegen 


werden als bei Legefilzen. Dieses Verhältnis 
wird auch ohne weiteres gekennzeichnet 
durch eine Gegenüberstellung der mittleren 
Werte nach den Beziehungen (75—80) und 
(112—119) bzw. denen (137—144). Die sich 
daraus ergebenden Durchschnittswerte bilden 
für 3550 mm beschnittene Arbeitsbreite die 
Ausgangspunkte des angenommenen gerad- 
linigen Verlaufes derartiger Zahlenwerte und 
sind für die in Frage kommende niederste 
Arbeitsbreite nach dem darunter gegebenen 
mittleren Verlauf umgewertet. 

(Fortsetzung folgt.) 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatts für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Praktische Winke aus der Pappenfabrikation. 


Von Betriebsleiter C. Url, Brieg. 
(Schluß zu Nr. 36, S. 988.) 


Warum liegen fertig gewaizte Pappen 
in vielen Fällen krumm? 


Dies ist eine Eigenschaft, die in der einen 
Fabrik mehr, in der anderen weniger vor- 
kommt und von der Kundschaft gern be- 
anstandet wird. Manchmal liegen die Pappen 
nach dem Walzen gut flach und doch zeigt 
sich auf dem Stapel, daß einzelne Pakete 
darunter sind, die, trotzdem sie eine schwere 
Last zu tragen haben, in Wellenform auf- 
einander liegen. Die Ursache ist stets ein 
Walzen in zu trockenem Zustande. Wie 
schon gesagt, bestehen ungleiche Längen der 
beiden Längs- und Mittelflächen. Nun soll 
beim Walzen die Mittelfläche soviel her- 
geben, um die Längen einigermaßen auszu— 
gleichen, was jedoch nur möglich ist, wenn 
die Pappe eine bestimmte Feuchtigkeit besitzt. 

Meist sind einmal vorhandene Wellen im 
Fertigfabrikat nicht mehr zu entfernen. Han- 
delt es sich um teure oder wegen dieses 
Uebelstands nicht unterzubringende Pappen, 
so sollen sie an beiden Seiten leicht gefeuch— 
tet, eingepreßt und wieder gewalzt werden, 
was natürlich die Pappe sehr verteuert. 


Wie verhält sich die Dicke der Pappen zur 
Stückzahl? 


Pappen können entweder nach Stückzahl 
pro 50 kg oder auch in Stärken nach Milli- 
meter gehandelt werden. Im ersteren Falle 
hat der Kunde Anspruch auf genaue Stück- 
zahl, während die Stärke in Millimeter 
gleichgültig ist. Werden jedoch die Pappen 
nach Stärke in Millimeter bestellt, dann kann 
die Stückzahl nicht immer eingehalten wer- 
den. Die Ursache liegt in der Verschieden- 
heit des Materials, besonders dann, wenn es 
sich um Graupappen handelt. Hat man z.B. 
Kunstdruckpapierabfälle in größerem Pro- 
zentsatz zu verarbeiten, so wird die Pappe 
stets dünner ausfallen, als wenn man ein 
weniger beschwertes Rohmaterial hat. 

Der Aschengehalt des Altpapiers schwankt 
zwischen 5 und 25%, und da es sich meist 
um ein Durcheinander vieler Sorten handelt, 
wird man mit etwa 10—12% Durchschnitts- 
aschengehalt rechnen können. Die fertige 
Pappe wird dann in der Regel nicht mehr als 
8—10% Asche enthalten, da etwa 2% ver- 
lorengehen. Da man durchschnittlich mit 8 
bis 10% Asche in der Pappe rechnen kann, 
so müssen eigentlich Stückzahl und Stärke in 


Millimeter in gleichem Verhältnis zueinander 
bleiben. In Wirklichkeit ist das nicht immer 
der Fall. Hier sind die Ursachen anderswo 
zu suchen. 

Wie ich oben schon sagte, gibt es Stoffe, 
die einen sogenannten schmierigen Charakter 
haben, das sind Abfälle von Schreibpapieren, 
Pergamin und Pergamentersatz, Zeichen- 
papieren usw. Diese Stoffe verbinden sich 
innig, lassen fast keine Poren und sind in 
der Regel auch bedeutend dichter. Pappen 
aus solchem Material fallen durchweg dünner 
aus, obwohl die Stückzahl vorhanden ist. 
Wieder andere Stoffe, wie Zeitungen, gröbere 
Druckpapiere, Pack- und Tütenpapiere, er— 
geben einen weniger dichten Stoff, die Pappe 
wird voluminöser und nimmt an Dicke be— 
deutend zu. , . 

Weiter ist in Betracht zu ziehen, in wel- 
chem Zustande die Pappen gewalzt werden. 
Unzweifelhaft wird die Pappe um so dichter, 
je feuchter sie gewalzt wird, und unter diesen 
Verhältnissen muß sie an Volumen verlieren. 

Auch Pappen aus einheitlichem Stoff, wie 
Holz- und Strohpappen, können in dieser 
Beziehung Unterschiede aufweisen, Hier liegt 
die Ursache in der Vorbehandlung der Stoffe. 
Je röscher, d. h. grobfaseriger dieser ist, 
desto mehr nimmt die Pappe an Volumen zu 
und umgekehrt. Versetzen wir uns in eine 
Hartpappenfabrik. Wenn es viel Raffineur- 
stoff gibt, kann man bestimmt damit rechnen, 
daß die herzustellende Pappe dickgriffig aus- 
fällt. Und warum? Der Stoff ist grob und 
durch die kurzgehackten Splitter bleibt im 
Innern der Pappe viel freier Raum, und diese 
Räume sind es, welche die Dickgriffigkeit 
hervorrufen. 


Wie entstehen runzelige Pappen ? 

Man kann oft die Wahrnehmung machen, 
daß die Pappen runzelig ausfallen. Diese 
Runzeln sind ein Schönheitsfehler, der die 
Pappen für manche Verwendungszwecke un- 
brauchbar macht. Die Beseitigung ist oftmals 
nicht einfach, der Fehler ist nur in der 
Maschine zu suchen. Obwohl auch mancher 
Stoff zur Runzelbildung neigt, besonders sehr 
kurz gemahlenes, rösches Material, ist der 
Ilauptiehler immer an der Maschine zu 
suchen, wie folgendes Beispiel zeigt: In 
einer Graupappenfabrik mit fünf Maschinen 
sind nur zwei Stoffbütten vorhanden, so daß 
je zwei und drei Maschinen aus einer Bütte 


Nr. 39 1926 
arbeiten. Bei den drei Maschinen war eine, 
welche Pappe unter 50er nicht arbeiten 
konnte, weil die Pappen unansehnlich und 
voll Runzeln wurden, während die beiden 
anderen Maschinen eine tadellose Pappe aus 
ein und demselben Stoff ergaben. 


Bei meinem Dienstantritt wurde mir ge- 
sagt, ja auf dieser Maschine keine dicken 
Pappen arbeiten! Nun war es ja nicht 
schwer, zwischen dieser und den anderen 
Maschinen Vergleiche zu ziehen, und so 
machte ich mir jeden Tag eine Stunde an ihr 
zu schaffen. Versuche, 30er Pappen herzu- 
stellen, schlugen fehl, da die Pappe kurz vor 
Erreichung dieser Stärke auf der Walze zu 
wandern begann, d. h. sie löste sich von der 
Walze. Die Pappe auf dieser Maschine war 
auch viel trockener, was schon daraus hervor- 
geht, daß der betreffende Pappenabnehmer 
seine Pappe stets leichter im Gewicht halten 
mußte als die anderen, um dieselbe Stückzahl 
herauszubekommen. Wollte er z. B. 50er 
Pappen machen, so mußte er 52er arbeiten, 
obwohl er mit der gleichen Belastung ar— 
beitete wie die übrigen Maschinen. 


Nach genauem Studium kann ich folgendes 
sagen: Neigt eine Maschine oder der zu 
verarbeitende Stoff zur Runzelbildung, dann 
beachte man, daß die Gautsche elastisch ist, 
eventuell ist sie neu zu bewickeln, damit die 
Stoffbahn gut und gleichmäßig ausgegautscht 
wird. Eine sehr wesentliche Rolle spielt die 
Lagerung der Formatwalze. Diese Lager 
müssen dem Drucke der jeweils dicker wer- 
denden Pappe gerne und willig folgen. Ist 
dies nicht der Fall, dann wird zu viel Kraft 
beansprucht, um die Formatwalze zu heben. 
Der Vorgang ist folgender: Es werden 
mehrere Umgänge zuerst naß bleiben, und 
mit dem Dickerwerden der Pappe rückt die 
Lagerung ruckweise in die Höhe. Ehe ein 
solcher Ruck erfolgt, wird die Pappe ziemlich 
energisch gepreßt. Die vorher zu geringe 
Pressung wird nun auf einmal nachgeholt, 
das sind die Momente, die die Runzeln 
verursachen, die um so stärker auftreten, je 
dicker die Pappen werden sollen. 

Eine weitere Ursache liegt in dem zu 
kleinen Durchmesser der unter der Format- 
walze liegenden Antriebswalze, denn je 
kleiner diese Walze ist, desto kleiner wird 
die Berührungsfläche der beiden Walzen und 
desto kleiner wird die Preßfläche. Es ist 
klar, daß der Druck auf kleine Preßflächen 
sehr stark ist, wobei das Preßgut, also die 
Stoffbahn, verschoben wird. Man wird an 
Maschinen, die zur Runzelbildung neigen, 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1073 


beobachten, daß sich die Pappen, namentlich 
dicke Sorten, gern von der Formatwalze 
losschälen. 

Eine andere Möglichkeit ist, daß der Filz 
zu naß zur Stoffaufnahme beim Rundsieb 
kommt. Ist die Brustwalze dann nicht schwer 
genug, um die Entwässerung nachzuholen, 
dann erfolgt unter der Formatwalze eine zu 
plötzliche Entwässerung, wobei es vorkom- 
men kann, daß die Stofibahn verschoben 
wird. 


Wie entstehen ungleich dicke Pappen? 


Obwohl diese Erscheinung sehr einfach 
zu erklären ist, gibt es doch manche Pappen- 
macher, die diesen Vorgang nicht zu ent- 
ziffern vermögen, und dazu sollen diese 
Zeilen dienen. Daß an den Rührern ange- 
setzte Lumpen imstande sind, die Erschei- 
nung herbeizuführen, indem sie den Stoff 
intensiver in Bewegung halten und so die 
Stoffaufnahme des Zylinders an diesen Stel- 
len verhindern, ist wohl allgemein bekannt. 
Wie aber, wenn keine Rührer vorhanden 
sind? Die Ursache ist immer dieselbe, näm- 
lich eine stellenweise stärkere Stoffströmung 
in nächster Nähe des Rundsiebes. Diese 
ungleiche Stoffströmung kann herbeigeführt 
werden durch Sandablagerungen auf dem 
Boden des Rundsiebkastens, durch ungleich- 
mäßige Stoffgeschwindigkeit am Stoffeinlauf 
und durch Beunruhigung der Stoffoberlläche 
im Kasten. Es ist ganz klar, daß das Sieb 
da mehr Stoff aufnehmen kann, wo der Stofi 
in Ruhe ist, weil die schon aufgenommene 
Stoffschicht keinen starken Reibungseinflüssen 
ausgesetzt ist. 

Es gibt allerdings auch versteckte Ur- 
sachen, die nur sehr schwer zu finden sind, 
wie nachstehend ein Fall zur Sprache ge- 
bracht werden soll, aber immer und immer 
wieder ist es die ungleiche Stofibewegung. 

Eine neue Pappenmaschine wurde aufge- 
stellt und nach Inbetriebsetzung derselben 
zeigte sich, daß die Pappen in der Mitte 
viel stärker waren als an den Rändern. Die 
Rührer waren rein und der Einlauf normal, 
doch half weder dieser noch jener Kniff, die 
Pappen blieben in der Mitte dick. Nur ein 
Zufall brachte die Erklärung. Um das Uebel zu 
finden, wurde die Maschine halb abmontiert. 


d. h. der Zylinder wurde herausgenommen 


und auch die zweiteilige Scheidewand, und 
da nichts gefunden wurde, wurde der Zylin— 
der wieder eingebaut, und siehe da, jetzt 
war das Uebel umgekehrt, denn die Pappen 
waren in der Mitte viel zu dünn. 
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„Wat nu?“ sagte der Pappenabnehmer, 
als er die erste Pappe vor sich liegen hatte. 
Eine Nachforschung ergab, daß die halbe 
obere Scheidewand einzubauen vergessen 
wurde. Als diese wieder eingebaut war, 
zeigte sich das alte Uebel wieder. Nun wurde 
die Scheidewand etwas höher gezogen und 
sofort änderte sich die Pappendicke. Durch 
öfteres Probieren wurde dann eine gleich- 
mäßige Dicke erreicht, aber mitten in der 
Scheidewand mußte ein Schlitz von etwa 
25 mm offen bleiben. Der Stoff hat sich also, 
als er unter der Scheidewand, die mitten 
unter dem Zylinder endete, hervortrat, aller 
Wahrscheinlichkeit nach nach beiden Seiten 
zu verteilt und dort eine stärkere Strömung 
herbeigeführt. Durch die schleusenartige 
Oefinung mitten in der Scheidewand kam 
nun eine Gegenströmung zustande, die einen 
Ausgleich herbeiführte. 

Allerdings können auch andere Ursachen 
eine ungleiche Pappendicke herbeiführen, wie 
folgendes zeigt: Ist der Sandfang zu groß, 
so daß der Stoff träge durchläuft, oder liegt 
er gar einseitig oder schief, dann kann es 
vorkommen, daß sich das Wasser vom Stoffe 
trennt. In solchen Fällen wird das Wasser 
. seinen eigenen Weg gehen und der Stoff 
kommt ungleich verdünnt in den Zylinder- 
kasten und die Folge ist eine ungleiche 
Aufnahme. Derartige Vorgänge können be- 
obachtet werden, während man Vorgänge 
unter der Stoffoberfläche nicht beobachten 
kann. 


Wie groß ist die Leistung mehrerer 

hintereinandergeschalteter Rundsiebe ? 

Es ist nicht gesagt, daß ein zweites Rund- 
sieb an einer Pappenmaschine die Leistung 
verdoppelt. Dies hängt sehr von den jewei- 
ligen Verhältnissen ab. Wenn es sich nur 
darum handelt, irgendeinen Stoff zu entwäs- 
sern, kann man annähernd mit doppelter 
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Produktion rechnen, und auch nur dann, 
wenn der betreffende Stoff leicht zu entwäs- 
sern ist. Handelt es sich aber um die Her- 
stellung von Pappen, dann ist die doppelte 
Produktion nur für ganz kurze Zeit zu 
erreichen, solange der Filz noch gut durch- 
lässig ist. Schaltet man der Presse einen 
Sauger vor, so ergibt sich meistens, daß die 
einzelnen Lagen sich schlecht miteinander 
verbinden und die fertige Pappe neigt zum 
Blättern, weil zum Verkitten der Einzellagen 
zu wenig Feuchtigkeit vorhanden war. Die 
quantitative Leistung zweier hintereinander 
geschalteter Rundsiebe hängt also auch von 
der Entwässerungsmöglichkeit unter der 
Formatwalze ab. Soll die Entwässerung 
unter allen Umständen der doppelten Pro- 
duktion eines Rundsiebes entsprechen, dann 
müssen sehr weitmaschige Filze gewählt 
werden, die ihrerseits wieder unangenehme 
Spuren in der fertigen Pappe hinterlassen. 


Das zweite Rundsieb kann in den meisten 
Fällen nur eine Produktionserhöhung um 
60% herbeiführen und bei der Entwässerung 
von schmierigem Stoff um kaum 40%. Das 
Verhältnis ändert sich jedoch zugunsten des 
zweiten Rundsiebes, wenn es sich um die 
Herstellung endloser Bahnen handelt, deren 
Entwässerung nicht auf eine Presse be- 
schränkt ist, wie dies bei der Handpappen- 
fabrikation der Fall ist. 


Die Leistung eines Rundsiebes für Hand- 
pappen kann im günstigsten Falle mit 25 kg 
pro qm Siebfläche stündlich angenommen 
werden, während die Leistung eines Rund- 
siebes unabhängig von der übrigen Pappen- 
maschine sich auf 40 kg pro qm steigern 
ließe. 


Die heutige Pappenmaschine ist also nicht 
fähig, die volle Leistung eines Rundsiebes 
auszunützen, weil die weitere Entwässerung 
nicht dafür ausreicht. 


Das letzte Werk des Altmeisters unseres Faches Prof. Kirchner: 
Lehr- u. Handbuch der Pappenfabrikation 


I. und II. Teil, letzterer mit vielen wertvollen Rezepten, ist soeben 


in 2. Auflage erschienen. 


Preis des Ganzleinenbandes mit vielen Abbildungen und zwei 


großen Plänen A 15.—. 


Bestellungen erbeten an 


Güntter⸗Staib Verlag, Biberach-Riß. | 
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Geschäfisberichte. 


Ammendorier Papierfabrik zu Ammendori 
bei Halle a. d. S. 1925/26. 


In dem abgelaufenen Geschäftsjahre konnten wir 
die Betriebe ohne Störungen und Absatzmangel durch- 
führen. Durch den weiteren Ausbau und die vorge- 
nommenen Verbesserungen, besonders unserer Dampf- 
und Rohstoffanlagen, haben wir die Leistungsfähigkeit 
unserer Werke erhöht, wodurch wir in der Lage 
waren, auch den Papierumsatz zu steigern und ein 
gleich gutes Ergebnis wie im Vorjahre, trotz der 
allgemein gedrückten Wirtschaftsverhältnisse, zu er- 
zielen. 


Nach Abzug der Abschreibungen sowie nach 
Absetzung .der satzungs- und vertragsmäßigen Ge- 
winnanteile verbleibt einschließlich des Vortrages aus 
1924/25 ein Reingewinn von R.-M. 565 220, dessen 
Verteilung wir wie folgt vorschlagen: Dividende auf 
R.-M. 36 000 Vorzugsaktien R.-M. 3000, 12% Dividende 
auf R.-M. 4 000 000 Stammaktien R.-M. 480 000, Vor- 
trag auf neue Rechnung R.-M. 82 220. 


Papierfabrik Reisholz Aktlengesellschait, Düssel- 
dorf. In der am 18. d. M. stattgefundenen Aufsichts- 
ratssitzung wurde beschlossen, der auf Dienstag, den 
12. Oktober d. J., nachmittags 4% Uhr, nach Düssel- 
dorf, Industrie-Club, Elberfelder Straße, einzuberufen- 
den Hauptversammlung die Ausschüttung einer Divi- 
dende von 12% (wie im letzten Jahre) auf die 
Stammaktien vorzuschlagen. 


Die Patentpapierfabrik zu Penig (Kapital R.-M. 
3,6 Mill.) schlägt der Generalversammlung (28. Okt.) 
7% (8%) Dividende vor. 


Die Königsberger Zellstoffabrik und chemische 
Werke Koholyt A.-G. in Berlin (früher Stinnes, jetzt 
Inveresk Paper Comp. Ltd. London) schlägt 10% (0) 
bei R.-M. 17,6 Mill. Aktienkapital vor. 


Papierfabrik Biberist in Biberist (Schweiz). 1925/26. 
Die Generalversammlung genehmigte einstimmig Ge- 
schäftsbericht und Jahresrechnung pro 1925/26 und 
beschloß gemäß dem Vorschlag des Verwaltungsrates 
die Ausrichtung einer Dividende von 7% wie im 
Vorjahre. Des ferneren wurde die Aufnahme einer 
Obligationenanleihe von 2 Millionen Franken zum 
Zinsfuß von 5% beschlossen, welche in der Haupt- 
sache zur Tilgung der bestehenden von 1500 000 
Franken zu 4%% verwendet werden soll. In der 
Holzschleiferei Rondchätel ist vor kurzem ein Stetig- 
schleifer aufgestellt worden. Der Beschäftigungsgrad 
der Betriebe wird als zufriedenstellend bezeichnet. 

Die Laurentide Company Ltd. in Kanada hat in 
dem am 30. Juni zu Ende gegangenen Geschäftsjahr 
den gleichen Gewinn wie im Vorjahr auswerfen 
können, obwohl seit 1. Januar d. J. der Preis für 
Zeitungsdruckpapier um 5 $ pro ton ermäßigt worden 
ist. Der Nettogewinn beträgt 1 906 833 8, wovon für 
die üblichen Dividenden 1 728 000 $ verwendet wer- 
den. S. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Neusiedler Aktiengesellschait für Papierfabrika- 
tion. Wie wir erfahren, hat der bisherige Besitz des 
Bankhauses Petschek & Co. in Prag an Neusiedler 
Aktien durch die in letzter Zeit erfolgten Erwerbun- 
gen eine wesentliche Verstärkung erfahren. Diese 
Besitzverstärkung wird darin ihren Ausdruck finden, 
daß für diese Gruppe, welche bereits bisher durch 
Herrn Dr. Otto Petschek in der Verwaltung ver- 
treten war, eine ihrem Aktienbesitz entsprechende 
Vertretung in der Verwaltung geschaffen wird, wäh- 
rend die Geschäftsführung und Leitung des Unter- 
nehmens unverändert bleiben. 


Felix Heinr. Schoeller, Feinpapierfabrik in Düren 
(Rheinland). Die Prokura des langjährigen Direktors, 
Herrn Felix Esser, dessen verdienstvolle Tätig- 
keit für die Entwicklung des Werkes von großer 
Bedeutung war, ist durch den Tod erloschen. Dem 
bewährten Mitarbeiter, Herrn Gustav May, der 
die Firma bisher in Vollmacht zeichnete, ist Einzel- 
prokura erteilt worden. s 

In der Konkurssache der Papier- und Karton- 
fabrik Köttewitz G. m. b. H. findet am 28. September 
d. J., 10 Uhr vormittags, im Amtsgericht Pirna eine 
Gläubigerversammlung mit folgender Tagesordnung 
statt: 1. Antrag verschiedener Gläubiger: Abberufung 


Jeder, der irgendwie mit dem 


des bisherigen Gläubigerausschusses, Wahl eines 
neuen Gläubigerausschusses; 2. Beschlußfassung über 
die Festsetzung der Vergütung an die Mitglieder des 
Gläubigerausschusses. 


Schadenfeuer. Die Zellstoff- und Papler- 
fabrik Rechberg in Kärnten der Firma Brüder Kranz 
A.-G. wurde vom 12. auf 13. September von einem 
Brande heimgesucht, als dessen Ursache Brand- 
legung vermutet wird, Die Holzputzerei ist voll- 
ständig niedergebrannt, das Hauptfabriksgebäude 
konnte durch das sofortige Eingreifen der Fabrik- 
feuerwehr Rechberg gerettet werden. Belani. 


Handelsregister-Eintragung. 


Neuwalder Holzstoff- und Pappeniabrik, Ges. m. 
b. H., Neuwald, Ger.-Bez. Lilienfeld. Gegenstand 
des Unternehmens ist der Betrieb der Holzstoff- und 
Pappeniabrik in Neuwald. Die Gesellschaft ist auch 
berechtigt, sonstige einschlägige Fabrikationen und 
Handelsgeschäfte aller Art mit Ausnahme der Bank- 
und Büchergeschäfte zu betreiben. Höhe des Stamm- 
kapitals S 20000. Darauf geleistete Barzahlungen 
S 20000. Geschäftsführer: Max Adler, Direktor 
in Wien und Ing. Richard Prückner in Neuwald. 


Papierfach zu tun hat, braucht das 


„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Eisaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechosiowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 
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5 0 jähriges Geschäftsjubiläum. Die 
firma Henkel & Cie. A.-G. in Düsseldorf kann am 
26. September d. J. ihr 50jähriges Geschäftsjubiläum 
begehen. Die Firma, die speziell als Fabrikantin 
von Persil Weltruf hat, ist auch sonst in der 
Waschmittelindustrie als Lieferantin ihres Wasser- 
glases Marke „Henkel“ weit über die Gren- 
zen Deutschlands allgemein bekannt. Der Gründer 
und Seniorchef der Firma, Herr Kommerzienrat 
Fritz Henkel, genießt die seltene Freude, im 
Alter von nahezu 80 Jahren in bewundernswerter 
körperlicher und geistiger Frische immer noch seinem 
Lebenswerk vorstehen zu können. 


25jähriges Jubiläum. Herr Direktor 
Petzold der Handelsgesellschaft Deutscher Zeitungs- 
verleger in Berlin wird am 1. Oktober sein 25jähriges 
Jubiläum als Geschäftsführer feiern. Der Jubilar hat 
die Leitung der Gesellschaft, die ebenfalls vor nicht 
allzulanger Zeit- die Feier ihres viertelhundertjährigen 
Bestehens begehen konnte, alsbald nach ihrer 
Gründung übernommen und sie in zielbewußter und 
hingebungsvoller Arbeit zu Ansehen und reichen 
Erfolgen geführt. In seiner überlegten Art und ge- 
stützt auf umfassende Sachkenntnis und Erfahrung 
ist es ihm gelungen, die Bedürfnisse der Verbraucher 
mit der Rücksicht auf die Interessen der Fabriken in 
Einklang zu bringen und so zum Besten beider Teile 
zu wirken. Seinem Geschick und seinem verbind- 
lichen Wesen ist es stets gelungen, aller Wider- 
stände, die sich namentlich in der schweren Inilations- 
zeit häuften. Herr zu werden. Möge dem verdienst- 
vollen Manne noch ein Janges, erfolgreiches Wirken 
an der Spitze der von ihm aufs beste geleiteten 
Gesellschaft beschieden sein. 


Anschluß der slowakischen Holzindustrie an das 
. polnische Holzkartell? 

Das polnische Holzkartell, welches eine Regelung 
der polnischen Holzausfuhr und vor allem eine Valori- 
sierung der Exportpreise anstrebt, hat seine Fühler 
nach der Slowakei ausgestreckt und unterhandelt mit 
prominenten slowakischen Wirtschaftskreisen über die 


$ N è 
t0 $ | | o 
$ ` Die glückliche Geburt vines © 
$ & kräftigen Stammhalters zeigen $ 
è % in dankbarer Freude an $ 
? è 
1 Betriebsleiter 7 
5 Carl Vogel und Frau t 
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Möglichkeit einer Zusammenarbeit. Eine Beendigung 
des für die slowakische Industrie ebenfalls verhang— 
nisvollen Konkurrenzkampies mit Polen und die 
Regelung und Aufteilung der ungarischen, deutschen 
und westlichen Absatzgebjete ist zwar für die 
slowakische Holzwirtschaft, welche nur mit Verlust- 
preisen verkaufen kann, sicherlich sehr verlockend, 
doch wird von vielen Seiten der Einiluß und vor 
allem die Finanzkraft des Holzkonzerns als viel zu 
gering angesehen. Wo. 


Absatzgebiet für Faltschachteikarton. 

„Svensk Export“, das Organ der Allgemeinen 
Export-Vereinigung von Schweden, berichtet unter 
Hinweis auf den Rückgang der Ausfuhr von 
Faltschachtelkarton aus’ den Vereinigten 
Staaten nach Südamerika, daß die schwedische Aus- 
fuhr in diesem Artikel nach Südamerika stetig steige. 
Während vor dem Kriege so gut wie kein Faltschach- 
telkarton nach Argentinien ausgeführt wurde, nimmt 
dieses Land jetzt ungefähr 2200 cbm und Uruguay 
und Chile ebenfalls nicht unbeträchtliche Mengen auf. 
Die schwedische Gesamtausiuhr an Faltschachtel- 
karton im Jahre 1925 betrug 270 000 ebm, wovon der 
größte Teil nach England ging. Andere bedeutende 
Absatzgebiete für diese Sorte sind die Kanarischen 
Inseln, Britisch-Südafrika, Australien, Persien, Neu- 
seeland usw. Kr. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegen Werbedrucksachen 
der Firmen Maschinenfabrik und Eisengießerei „F Drul- 
denau“ G. m. b. H., Aue i. Sachsen, und Maschinen- 
fabrik Friedr. Haas, G. m. b. H., Lennep i. Khld., bei, 
die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Geschäftliche Mitteilung. 

Die Wumag (Wagxon- und Maschinenbau-Aktien— 
gesellschaft Görlitz) fügt der heutigen Ausgabe un- 
serer Zeitschrift einen Prospekt über ihre GMA- 
Dieselmaschinen bei. Die Hauptgruppen der GMA- 
Dieselmotore umfassen: normale, stationäre Maschinen 
von den kleinsten bis zu den größten Leistungen im 
Viertakt, ferner kleinere Maschinen für gewerbliche 
Betriebe aller Art im Zweitakt arbeitend. beide 
Gruppen kompressorlos, ferner Großdieselmaschinen 
über 1000 PS Leistung. Die Rohölmotoren haben 
unter den Kraftmaschinen gerade in letzter Zeit 
außerordentlich an Bedeutung gewonnen und bürgern 
sich immer mehr auch in den kleingewerblichen 
Betrieben ein. Gerade diese Maschinenart stellt eine 
außerordentlich leistungsfähige und wirtschaftlich 
arbeitende Kraftquelle dar, die auch den kleinsten 
Gewerbebetrieb unabhängig von der Kraftzuführung 
von außerhalb macht. 


„Papierfabrikation und deren Maschinen“ 
von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Um möglichst weiten Fachkreisen die Beschaffung des Buches zu er- 
möglichen, nehmen wir auch heute noch Bestellungen zum Subskriptionspreis 


von RM. 25.— entgegen. 


Der Betrag kann in zwei Teilzahlungen erfolgen. 
Nach Erscheinen erhöht sich der Preis auf RM. 30.—. 


Die Subskription 


wird am 30. September geschlossen. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Auslands-Rundschau. 


Oesterreich. 

Im ersten Halbjahr 1926 wurden 
in Oesterreich 9964 Waggon Papier, 9019 
Waggon Zellulose, 4993 Waggon Holzschlifi 
und 2713 Waggon Pappe hergestellt. Wie 
aus nachfolgender Tabelle hervorgeht, war 
die Produktion von Papier und Zellulose im 
zweiten Vierteljahr kleiner als im ersten. Die 
Erzeugung an Holzschliff und Pappen ist 
im zweiten Vierteljahr größer geworden. 
Es wurden erzeugt: 


1. Vierteljahr: 2. Vierteljahr: 
Papier . . 2 a. 5073 Waggon 4891 Waggon 
Zellulose . 4550 4469 i 
Holzschliff 2368 2625 m 
Pappe 1245 1468 js 
B. 
Tschechoslowakei. 


Die Ausfuhr an Kaolin belief sich im 
Jahre 1925 auf 240 139 tons im Werte von 
Kc 67495000. Die entsprechenden Zahien 
für die Jahre 1924 und 1923 betrugen 
184 291 tons (Kc 54 807 000) bzw. 142 330 
tons (Kc 48 046 000). Kr. 


Rumänien. 

Im ersten Halbjahr 1926 hat sich die Lage 
der rumänischen Papierindustrie weiter ver- 
schlechtert, man rechnet daher mit einer 
Preiserhöhung für Papier um mindestens 10 
bis 15 %. 

Die Produktion sämtlicher rumänischen 
Fabriken wird für 1925 auf etwa 3800 bis 
4000 Waggons geschätzt und dürite infolge 
Vergrößerung und Modernisierung vieler 
Fabriken 1926 eine 20prozentige Steigerung 
erfahren. Sie genügt aber nicht völlig zur 
Deckung des Inlandbedarfs, besonders nicht 
in Feinpapieren. Etwa 800 Waggons werden 
noch eingeführt, und zwar hauptsächlich aus 
Oesterreich, Deutschland und der Tschecho- 
slowakei. J. 


Finnland. 


Kajaanin Puutawara Osake- 
yhtiö nimmt einen Ausbau der Zellulose- 
fabrik vor. Hier soll der vierte Kocher von 
208 cbm Inhalt zur Aufstellung kommen. 
Gleichzeitig geht die Fabrik von der Her- 
stellung harter Zellulose hauptsächlich zu 
leichtgebleichter über. Der Kocher wird von 
der inländischen Firma Koneja Siltarakenus 
O.-Y. angefertigt. Die Kocherauskleidungs- 
arbeiten führt A.-B. Sulfitmurning aus. A. 


Spanien. 

Die spanischen Papierfabriken erzeugen 
eine große Reihe Papiersorten und sie sind 
imstande, den größten Teil des heimischen 
Bedarfs allein zu decken und sogar noch 
größere Mengen auszuführen. 80—90% des 
Verbrauchs an Schreib-, Druck- und Pack- 
papier werden in Spanien hergestellt. Rund 
80% aller Fabriken stehen unter Kontrolle 
der Sociedad Cooperativa de Fabricantes de 
Papel und der von ihr geschaffenen Ver- 
kaufsorganisation, den Almacenes Generales 
de Papel. 

Die größte spanische Papierfabrik, die 
Papelera Española in Bilbao, erzeugte 1924 
mehr als 43000 t Papier, was gegen das 
Vorjahr eine Vermehrung von 3500 t be- 
deutet. Sehr groß ist die Erzeugung von 
Zigarettenpapier in den Provinzen Katalo- 
nien und Valencia, die Leinen-, Baumwoll- 
und besonders Hanflumpen verarbeitet. Die 
Jahreserzeugung beträgt rund 5500 t, wovon 
etwa ein Drittel nach Mexiko, Argentinien 
und Kuba ausgeführt wird. Infolge des 
starken Wettbewerbs von Italien, Frankreich, 


Japan und Oesterreich ist die Ausfuhr von 


Zigarettenpapier stark zurückgegangen. 

Die Pappen- und Kartonnagenindustrie 
hat zwar in den letzten Jahren einen be- 
trächtlichen Aufschwung genommen, ist aber 
noch nicht imstande, den heimischen Bedarf 
ganz zu decken, so daß ziemlich große Men- 
gen eingeführt werden müssen. Im Jahre 
1925 betrug die Einfuhr von Pappen und 
Kartons 5899 dz, wovon 2232 dz aus 
Deutschland stammten. Die Hauptwett- 
bewerbsländer für Deutschland sind England 
und Frankreich. 

Die Papierindustrie verbraucht neben 
Zellulose auch beträchtliche Mengen von 
Lumpen, die zum Teil von den Textilfabriken 
Kataloniens geliefert werden. Der Lumpen- 
einfuhrbedarf stellt sich jährlich auf etwa 
10 000 dz, wovon ein großer Teil aus Frank- 
reich stammt. 2: 


Brasilien. 


Seit einiger Zeit beschäftigt sich die 
brasilianische Regierung mit der Gründung 
einer nationalen Papierindustrie und wird 
zu dem Zweck bestimmte Hölzer, die auf 
einheimischem Boden wachsen, hierfür ver- 
wenden. Gegenwärtig gibt es ungefähr 
15 Papierfabriken und weitere befinden sich 
im Bau. E. 
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Vereinigte Staaten. Doll. Doll. 
Der Papierexport der Vereinigten ha Papierorod 8 1 1925/26 
Staaten scheint sich von dem Rückgang, der enn Le 1GS 995 
in den ersten Jahren nach dem Krieg einge- Zeitungsdruckpapier 102 089 345 111 374 856 


treten war, wieder erholt zu haben. Die 
Ausfuhr in dem Fiskaljahr 1925/26, das am 
30. Juni zu Ende ging, übertraf nicht nur 
die des Vorjahres dem Werte nach um 12 %, 
sondern auch die der Jahre seit 1921, was 
um so bemerkenswerter ist, als die Export- 
preise im letzten Jahr im allgemeinen rück- 
läufig waren. Ein Beispiel hiefür ist Zei- 
tungsdruckpapier, dessen Ausfuhr der Menge 
nach um 14%, dem Werte nach nur um 11% 
zugenommen hat. Die stärkste Zunahme der 
Ausfuhr ist bei Pappe zu verzeichnen, und 
zwar alle Sorten. Schachtelpappe, die erst 
seit Januar 1925 getrennt aufgeführt wird, 
hatte im letzten Vierteljahr die dreifache 
Ausfuhrmenge wie im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres. Auch die Ausfuhr von Schreib- 
papieren hat sich gegenüber den zwei letzten 
Jahren ganz wesentlich verbessert. Dagegen 
ist der Export von Buchpapier seit mehr als 
einem Jahr zurückgegangen, so daß dieser 
im Vergleich zu 1924/25 um 13% kleiner ist. 
Dies hängt mit dem stark verminderten Ab- 
satz in Kuba und China zusammen. Der 
Export erstreckte sich hauptsächlich auf 
Mexiko, Kuba, Südamerika, China und die 
Philippinen. Im übrigen sei auf die folgenden 
Zahlen verwiesen: 


1924/25 1925/26 
` lbs Doll. Ibs Doll. 
Gesamtexport von 
Papier und Pa- 
pierfabrikaten — 23 021 996 — 25 773 842 


Zeitungsdruck— 

papier 39 046 251 1 849 599 44 600 666 2 054 776 
Schachtelpappe 6 492 944 242 951 40 957 021 1 259 750 
andere Pappe 50 314 652 2 013 898 35 049 871 1 803 689 
Packpapier 26 876 463 2 087 060 31 360 394 2 232 926 
Buchpapier 19 409 456 2 132 844 16 944 335 1 791 127 
fettdichtes und 

wasserdichtes 

Papier 1639 822 198 637 2 376 837 349 477 


Die Einfuhr von Papier und 
Papierrohstoffen in die Vereinigten 
Staaten stieg von $ 237311 286 im Jahr 
1924/25 auf $ 243 542 548 im Jahr 1925/26. 
Diese Zunahme ist fast ganz der Einfuhr von 
Zeitungsdruckpapier zuzuschreiben, das 88% 
der Gesamteinfuhr von Papier und Pappe 
ausmacht. Die Einfuhr von Papierholz ist 
um 3%, die von anderen Papierrohstofien 
um 4% zurückgegangen. Die Einfuhr von 
Papier und Papierprodukten erhöhte sich um 
8%. Der Hauptposten hierbei ist, wie bereits 
erwähnt, Zeitungsdruckpapier, das zu 90% 
von Kanada geliefert wurde. 


eingeführt von: 


Kanada s 91 995 171 101 849 344 
Schweden . 4 561 879 3 259 394 
Finnland 1 936 735 1 454 770 
Deutschland 1 629 399 1 345 607 
Zigarettenpapier 2 487 910 2 977 073 
Seidenpapier RE. 1173 137 1 154 194 
1924/25 1925/26 
tons Doll. tons Doll. 


Holzschliff 
Sulfitzellstoff 
eingeführt von: 


266 476 8 223 268 278 714 7967 777 
917 772 55 796 195 867 669 55 900 N71 


Kanada 352 662 23 007 804 405 641 26 677 03? 

Schweden . 319 788 17 942 367 248 890 15 102 817 

Norwegen . 75796 5 366 726 67 424 5 324 353 

Deutschland 80 032 4 746 047 68 832 4513 w5 
ungebleichter Sulfat- 

zellstoff . 312 211 17 869 204 304 641 18 954 373 

eingeführt von: 

Kanada . 121 992 7753 356 134 442 8 821 311 

Schweden . 156 968 8 372 654 134 707 8 000 938 
gebleichter Sulfat- 

zellstoff . 32 343 1836 907 18 110 1 071 301 

S. 


Der Werdegang der kanadischen Papier- 
industrie. 


Kanadas erste Papierfabrik wurde im 
Jahre 1803 in St. Andrews, Quebec. 
errichtet. Größere Bedeutung gewann die 
Papierfabrikation erst mit der Anwendung 
von Holzstofi als Rohmaterial. Mr. John 
Thomson war eine der bahnbrechenden 
Persönlichkeiten in der Fabrikation von Holz- 
schliff. Das erste kanadische Papier unter 
Zusatz von Holzstoff wurde im Jahre 1864 
erzeugt. In Windsor, Quebec, rüstete 
Mr. Thomson die erste kanadische Papier- 
fabrik für die Herstellung von Holzschliff aus. 
Die Firma Angus, Logan & Co. 
gründete im Jahre 1859 The Canada 
Paper Co. und im Jahre 1864 errichtete 
die Firma an einem Seitenarm des St. 
Francis-Xavier-Flusses die obenge 
nannte Papierfabrik Windsor. In beiden 
Fabriken wurde Schreib- und Bücherpapier 
hergestellt. Ein Jahr später nahm die 
gleiche Firma die Herstellung von Sodazell- 
stoff auf. Die erste kanadische Papierfabrik 
für die Herstellung erstklassigen Schreib- 
papiers wurde jedoch erst im Jahre 1882 
bei St. Jérôme, Quebec, von der Rol- 
land Paper Co. Ltd., gebaut. Der 
Sulfitzellstoffprozeß kam in Amerika zum 
erstenmal in den Jahren 1866,67 zur An- 
wendung; er wurde anfangs als wenig öko- 
nomisch betrachtet. Nach der Sulfitmethode 
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Ekman wurde zuerst in der Richmond 
Paper Co. gearbeitet. In Kanada wurde 
zuerst nach der Ritter-Kellner-Methode in 
Mettitton, Ontario, gekocht. Die Fabrik 
ist erbaut von J. R. Barber und Charles 
Rior don im Jahre 1885. Die erste Kraft- 
zellstoff- (Sulfat-) Fabrik kam in Amerika 
durch die Brompton Pulpand Paper 
Co., East Angus, Quebec, im Jahre 
1907 in Gang. 

Die Entwicklung der kanadischen Papier- 
industrie geht am besten aus den jährlichen 
Verbrauchsziffern für Papierholz hervor. Im 
Jahre 1924 wurden für Zellstoff- und Papier- 
erzeugung etwa 12 Millionen Festmeter Holz 
verbraucht, gegenüber etwa 1,8 Millionen 
Festmeter 15 Jahre früher. Die Gesamt- 
erzeugung von Zellstoff betrug im Jahre 
1900 — 445408 Tonnen, wovon 280 744 
Tonnen exportiert und der Rest im Lande 
veredelt wurde. Im Jahre 1911 stieg die 
Produktion bereits auf 406 833 Tonnen, ver- 
teilt auf 54 Zellstoffabriken, wovon 28 in der 
Provinz Quebec. Der erste vollständige Be- 
richt über die Zellstoff- und Papierindustrie 
Kanadas kam im Jahre 1917 durch das Do- 
minion Bureau of Statistics heraus. Nach 
diesem befanden sich 83 Zellstoff- und Papier- 
fabriken im Betrieb mit einer Produktion von 
etwa 1 500 000 t Zellstoff, 680 000 t Zeitungs- 
papier, 15000 t Schreib- und Bücherpapier, 
47 000 t Umschlagpapier, 52 000 t Pappe 
usw. Während der letzten 6 Jahre hat die 
Zellstoffproduktion eine Steigerung von 44 % 
und die Papierer zeugung eine solche von 
58% erfahren. Der Holzverbrauch hat je- 
doch während der gleichen Zeit dank besserer 
Ausnutzung des Rohmaterials um nur 38 % 
zugenommen. S. W 


Argentinien. 

Aus Argentinien wird uns geschrieben: 

Ueber die Lage der argentinischen Pa- 
pierindustrie kann ich Ihnen leider nichts 
Erfreuliches mitteilen. Beim Antritt des 
neuen Präsidenten, welcher höhere Schutz- 
zölle in Aussicht gestellt hatte, hatte man 


die besten Hoffnungen. Dieselben sind in- 


dessen leider nicht in Erfüllung gegangen, 
da eine Erhöhung der Zölle auf den Wider- 
stand in den Parlamenten stoßen würde. 
Die Papierfabriken waren sämtlich bestrebt, 
durch größere Geschwindigkeit der Maschi- 
nen die Produktion in allen Sorten zu er- 
höhen. Infolgedessen sind die Lager voll- 
gepfropft und es fehlt jetzt an Absatz. Um 
einen Ausweg in dieser schwierigen Lage 
zu finden, hat die Compania de Fosforos in 
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Bernal sämtliche großen Fabriken, Zarate, 
Campana und San Nicolaus, aufgekauft, und 
arbeiten solche nunmehr unter der Firma 
Papelera Argentina. Von diesen 
wurden Campana und San Nicolaus still- 
gelegt; sämtliche Beamten und Arbeiter wur- 
den entlassen, wodurch viele Arbeiter, wel- 
che schon 25 Jahre gute Dienste geleistet 
haben, brotlos wurden. Es ist nun das Be- 
streben, die Lagerbestände zu verkaufen, um 
Raum für die neue Produktion zu schaffen. 
Dies wird nur möglich sein, wenn die Preise 
entsprechend herabgesetzt werden, um sich 
dadurch der Konkurrenz der skandinavischen, 
nordamerikanischen und deutschen Papier- 
fabriken zu erwehren, ob aber dabei noch 
etwas verdient werden kann, muß die Zeit 
lehren. Im übrigen kann ich die in Ihrer 
Auslands-Rundschau über Südamerika ge- 
brachten Berichte nur bestätigen. Cn. 


Japan. 

Die japanische Papierindustrie versucht 
mit allen Mitteln den Export zu heben. Sie 
verspricht sich davon zweierlei, erstens die 
ersehnte Absatzsteigerung und zweitens die 
Festigung des Inlandmarktes. Die Papier- 
fabrikanten vereinigung wird aus diesem 
Grunde eine Verkaufsvereinigung mit größe- 
ren Kapitalreserven gründen. Diese Gelder 
werden dazu benutzt, die Exportabgaben zu 
bestreiten. Die schlechte Inlandnachfrage 
rechtfertigt diese Maßnahmen. Die Pro- 
duktion ist zurzeit eingeschränkt und beläuft 
sich pro Monat auf etwa 80 Millionen lbs. 
Trotzdem läßt sich die ganze Menge fast in 
keinem Monat absetzen. Die allgemein ge- 
drückte Lage der inländischen Druckereien 
macht sich in einer bedeutenden Herabminde- 
rung der Nachfrage für Druckpapier, haupt- 
sächlich in den besseren Sorten, bemerkbar. 
Daher ist die Produktionseinschränkung ge- 
rade bei den besseren Sorten unvermeidbar 
gewesen und dürfte sich hier am stärksten 
bemerkbar machen. 


Neuseeland. 

Neuseeland hat zwei Papierfabriken, die 
hauptsächlich Kraftpapier herstellen. Die ein- 
heimische Industrie ist keineswegs in der 
Lage, den Bedarf des Landes zu decken, so 
daß die Papiereinfuhr bedeutend ist. Im 
Jahr 1925 wurden 375500 cwts Zeitungs- 
druckpapier eingeführt, hievon fallen auf 
Kanada allein 238000 cwts. Die Einfuhr 
von Zeitungsdruckpapier hat im Jahr 1925 
gegenüber dem Vorjahr um 37 500 cwts zu- 
genommen. S. 


— ee en 
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Zeitschriftenschau. 


1080 
Eine vergleichende Untersuchung von Papier- 
füllstoffen. 
Merle B. Shaw und George W. 


Bicking haben eingehende Untersuchun- 
gen über die gebräuchlichen Papierfüllstoffe 
im amerikanischen Bureau of Standards 
angestellt, die im nachfolgenden auszugs- 
weise wiedergegeben sind. 

Die das Papier bildenden Fasern stellen 
ein unregelmäßiges Flechtwerk mit verhält- 
nismäßig großen Zwischenräumen dar. Ein 
guter Füllstoff hat einen ausreichenden 
Größenbereich der einzelnen Teilchen, um 
die verschieden großen Zwischenräume 
gleichmäßig auszufüllen, er verleiht gleich- 
zeitig dem Papier gewisse physikalische 
Eigenschaften (Undurchsichtigkeit, Stärke, 
Aussehen), die bei manchen Papiersorten 
besonders verlangt werden. Namentlich bei 
Druckpapieren ist die Anwendung von Füll- 
stoffen unentbehrlich geworden. 

Die grundlegenden Eigenschaften, die man 
von den Füllstoffen verlangt, sind: schöne 
weiße Farbe, geringer Gehalt an Sand, 
Mikanit oder anderen Verunreinigungen, 
geringe Löslichkeit in Wasser, gleichmäßige 
Qualität, entsprechende Korngröße und billi- 
ger Preis. 

Die in vorliegender Untersuchung be— 
handelten Füllstoffe sind Asbestine, Talkum, 
Tonerde, Deckfüllstoff und Gips. Asbestine 
ist eine faserige Talkumart, die Asbest ähn- 
lich ist. Talk ist ein hydriertes Magnesium- 
silikat, dessen wesentliche Eigenschaften 
große Weichheit, perlmutterartiges Aussehen 
und seifiges Anfühlen sind. Er ist silberweiß, 
grau oder fahlgrün, frei von Sand und gegen 
Säuren und alkalische Lösungen sehr wider- 
standsfähig. Ton ist in mineralogischer und 


chemischer Beziehung sehr verschieden, aber 
stets ein Aluminiumsilikat mit veränderlichen 
Mengen anderer Minerale. Er ist im nassen 
Zustand bildsam und haftet, wenn er ge- 
trocknet wird. Ton ist der am meisten ver- 
wendete Füllstoff. Der Deckfüllstoff ist ein 
künstlich erzeugtes Kalziumsulfat, ist weiß, 
frei von Sand und Staub und von gleichförmi- 
ger Beschaffenheit. Gips ist ein natürliches 
Kalziumsulfat, das weich und schneeweiß ist. 
Im gepulverten Zustand kann sowohl Rohgips 
als gebrannter Gips als Füllstoff verwendet 
werden. 

Beschreibung der verwende- 
ten Materialien. Bei den Versuchen 
wurden zu gleichen Teilen Sulfit- und Natron- 
zellstoffe verwendet. 

Mit 24 handelsüblichen Füllstoffen wurden 
Vorversuche durchgeführt. Die Füllstoffe 
wurden verglichen in bezug auf chemische 
Analyse, Farbe, Gefühl, Kosten. Für die 
praktischen Versuche zur Papiererzeugung 
wurden davon 8 Muster ausgewählt. Asbe- 
stine aus New York wird namentlich für 
undurchsichtiges, gleichmäßiges Papier ver- 
wendet, wie Buchdruck, Schreibpapier, Um- 
schläge, Bristolkarton, ferner für Löschpapier, 
Isolierpapier, Dachpappe usw. Talk stammte 
aus New York, Ton Nr. 1 aus Südkarolina, 
Ton Nr. 2 aus Vermont, Ton Nr. 3 aus 
Georgia. Deckfüllstoff war frei von allen 
Verunreinigungen und der hochwertigste 
Füllstoff. Gips Nr. 1 war aus Oklahama und 
totgebrannt, so daß das ganze Kristallisa- 
tionswasser entiernt war. Gips Nr. 2 war 
aus Ontario. Er war sehr fein gemahlen, so 
daß 79% durchschnittlich kleiner sind als 
0,01 mm, gegenüber 21 % bei Gips Nr. 1. 

Asbestine, Talk, Ton Nr. 2 und Nr. 1 


Zusammenstellung I. 


| As- 
bestine 


Ton. 
Nr. Ill 


| 

0,59 1,32 | 40,49 | 0.08 | 0,05 | 0,11 
CaO 6.20 spur | spur spur 32,01 40,99 Ä 32,62 
Moo 28,26 32.00 0.10 0.34 0.08 spur 0.10 0.15 
NaO ; spur spur 0,26 0,18 0,15 — | — | — 
SOY a ang an rn ' spur spur spur spur spur 45,76 ı 5848 ' 45,54 
CODES. va ya ee 028 0,56 0,07 — 0.12 — 0.70 
Wasser kk . 3.87 4,59 13.04 11,89 13,45 22,09 | 0.06 19,40 
CO: 0.3 0.17 — 0.29 — 1.59 


berechnet auf CaCOs 
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und Gips Nr. 1 hatten ungefähr denselben 
Preis. Gips Nr. 2 kostete ein Drittel mehr, 
Ton Nr. 3 kostete die Hälfte mehr, Deck- 
füllstoff kostet doppelt soviel. 

Die vorstehende Zusammenstellung I zeigt 
die chemische Analyse der acht ausgewählten 
Füllstoffe. 

Zusammenstellung II gibt den Sandgehalt 
der Füllstoffe an und Abb. 1 zeigt schema- 
tisch einen Querschnitt des zu dieser Be- 
stimmung verwendeten Apparates. Zum Ab- 
sieben der Füllstoffe wird ein Sieb Nr. 200 
gebraucht von 76 mm Durchmesser, das 
seinerseits auf einem 10-Maschen-Sieb in 


Fig. 1. 


Zusammenstellung II. 


Sandgehalt der Füllstofle. 
Art der Füllstoffe Sandgehalt % 


Asbestine 0,19 
Talk . 0. 148 
Ton Nr. 1 . 0,085 
Ton Nr. 2 . 0,81 
Ton Nr. 3 . 0.033 
Gips Nr. I . 0.893 
Gips Nr. 2 . 0.008 
Deckfüllstoff . 0,002 


solcher Höhe aufliegt, daß das Wasser im 
ersten Sieb 25 mm hoch steht. Eine 100-g- 
Probe des Füllstoffes wird mit Wasser gut 
angerührt und mehrere Stunden hindurch 
stehen gelassen. Der angerührte Füllstoff 
wird nunmehr langsam in das Sieb einge- 
gossen und gleichzeitig ein sanfter Wasser- 
strahl in das Sieb geleitet. Das wird so- 
lange fortgesetzt, bis das aus dem Gefäß 
überfließende Wasser ebenso klar ist wie 
das in das Sieb eintretende Wasser. Das im 
Sieb verbliebene Material wird getrocknet 
und gewogen. Manche Füllstoffe, wie Asbe- 
stine, haben als Rückstand Fasern und Sand, 
Gips Nr. 1 groben Sand. 


045 


Warte oberhalb neurralem 
Grau 


Fig. 2. 


Bei hochwertigen Papiersorten spielt die 
Farbe bzw. die Weißheit der Füllstoffe eine 
wichtige Rolle. Die übliche Methode der 
Farbenbestimmung geschieht durch Ver- 
gleiche zweier Papiersorten mit freiem Auge. 
Die vorliegende Untersuchung wurde mit 
Hilfe des Farbenmessers von A. H. Pfund 
vorgenommen, bei dem mit Hilfe zahlreicher 
Reflexionen die kleinen Farbenunterschiede 
zahlenmäßig festgestellt werden können. 
Die Farbenmessungen wurden mit trocke- 
nem Material vorgenommen. Vergleichsweise 
wurde auch Magnesiumoxyd zur Messung 
herangezogen. 


Zusammenstellung III. 
Farbenmessungen an Füllstoffen. 


Grün 


Blau | 


Magnesiumoxyd 
Asbestine 
Talk 


. e o 8 „8 
e % è » o oò „ s, 
e e oò èo oo eo 


„ Nr. 3 
Deckfüllstoff 
Gips Nr. 1 

„ Nr. 2 


I > o > oè 


. oè eè ò> % „ 


Helligkeitswert 


| Rot 


34,2 


33,3 
2.687 32,1 33,5 34,4 
2,696 31,9 33,7 34,4 
2,644 30,8 33,6 35,6 
2.257 31,3 | 33,2 35,5 
2,618 30,7 336 35.7 
2,886 32,3 33,4 | 34,3 
2,772 31,8 33.3 34.9 
2,446 32,1 33,4 34.5 
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Die Farben wurden bestimmt als Faktoren 
der relativen Helligkeit der drei Hauptkompo- 
nenten Blau, Grün und Rot. Wäre die unter- 
suchte Farbe genau neutral weiß oder grau, 
so wären die Helligkeitswerte für alle drei 
Farben dieselben und die Farbenkurve wäre 
eine gerade, horizontale Linie. Abb. 2 ver- 
anschaulicht den Vergleich der Farben. Die 
Ablesung für Blau wurde in jedem Fall als 
Null angenommen. 


Versuchsergebnisse Die Her- 
stellung des Papieres geschah in einer kleinen 
Anlage. Die Versuche wurden mit 10 % und 
mit 20 % Füllstoffzusatz vorgenommen. 


Die Ergebnisse lassen sich wie folgt 
zusammenfassen: 

1. Die relativen Kosten können nicht als 
Kriterium des Wertes der Papierfüllstoffe für 
die Fabrikation angesehen werden. Der bil- 
ligste Ton ist hier so gut wie ein solcher, 
der doppelt soviel kostet, und Deckfüllstoff 
nicht besser als Gips. 

2. Asbestine und Talk haben ungefähr 
dieselben Eigenschaften in bezug auf die 
Papierfabrikation und sind in dieser Hinsicht 
mit den besseren Tonsorten vergleichbar. 
Deckfüllstoff und Gips, die in Wasser löslich 
sind, unterscheiden sich dadurch von den 
anderen Füllstoffen, die praktisch unlöslich 
sind. 

3. Die verhältnismäßig geringeren Men- 
gen von Füllstoffen im fertigen Papier 
vermögen nur dann bestimmte Farbenände- 
rungen zu bewirken, wenn im Füllmaterial 
beträchtliche Farbenunterschiede auftreten. 


4. Die Unterschiede in Undurchsichtigkeit, 
Aussehen, Festigkeit des Papiers usw. sind 
hauptsächlich auf den Unterschied im Rück- 
stand der Füllstoffe im Papier zurückzu- 
führen. Sch. 


Beitrag zur technischen Kalkanalyse. O. L. 
Cook; Paper Trade Journ. 82, 11, T.S. 
pag. 151. 


In Ergänzung zu den „Standardmethoden 
für die Materialprüfung in der Zellstoff- und 
Papierindustrie“ gibt der Verfasser einige 
beachtenswerte Vorschläge zur schnellen Er- 
mittlung der Grädigkeit technischen Kalkes. 

Handelt es sich zunächst um die Bestim- 
mung des Kalziumoxydes, so werden als 
„Kaustifizierungsversuch“ folgende Methoden 
empfohlen: 

Nach Joachim wird eine Lösung von 5 g 
Soda in 250 cem Wasser zum Kochen erhitzt. 
Zur kochenden Lösung fügt man 2,5 g feinst 
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pulverisierten Aetzkalk und läßt etwa 30 
Minuten kochen, wobei durch Zugabe von 
heißem Wasser das Flüssigkeitsvolumen kon- 
stant zu halten ist. Nach 30 Minuten wird 
die Flüssigkeit in einen Standzylinder über- 
führt, der erlaubt, den sich absetzenden 
Schlamm seinem Volumen nach zu messen. 
Nach dem Absitzen werden 5 ccm mit "io 
HCl mit Methylorange titriert. Die Titration 
ergibt die Summe von Na: CO. + NaOH. 
Weitere 25 cem werden mit 50 cem einer 
gesattigten Chlorbariumlösung vermischt, aui 
250 cem aufgefüllt und absitzen lassen. 50 cem 
dieser klaren Lösung werden mit "/,. HC] 
und Methylorange titriert; die Titration ergibt 
NaOH. Aus der Formel: 
NaOH 
NaOH + NaCO; an 

ergibt sich die Kaustizität der Flüssigkeit, 
die zwischen 82 und 85 schwanken sollte. 

Nach einer bei der Mead Pulp & Paper 
Co. gebräuchlichen Methode werden 200 g 
Soda in etwa 1,5 Liter warmen Wassers ge- 
löst und 100 g der auf Erbsengröße zerklei- 
nerten Kalkprobe zugegeben. Man kocht 
eine Stunde, läßt absitzen und bestimmt in 
10 ccm der klaren Lösung die Kaustizität 
durch Titration mit / HCl unter Verwen- 
dung von Phenolphtalenin und Methylorange 
als Indikatoren. Es ergibt sich die Kausti- 
zität aus der Formel: 
cem Mo — 2 (cem Mo — cem Ph) 

ccm Mo 
— % Kaustizität. 

Handelt es sich um die Untersuchung 
gelöschten Kalkes (Kalziumhydroxyd), so hat 
sich eine Modifikation der Scaife-Methode 
bewährt. Man wiegt hierzu 1,4 g des feinst 
pulverisierten Kalkes in ein 250 ccm Becher- 
glas, gibt 200 ccm Wasser hinzu und kocht 
drei Minuten. Nach dem Abkühlen fügt man 
zwei Tropfen Phenolphtalein hinzu und 
titriert mit / HCI so rasch wie möglich. 
Als Endpunkt der Titration gilt der Augen- 
blick, wo die blaßrosa Farbe für 1—2 Se 
kunden verschwindet. Man wiederholt den 
Versuch unter Verwendung einer Literflasche 
und titriert mit 4,5 cem HCl weniger als 
beim Vorversuch. Die verbrauchte Anzahl 
cem sei „A“. Man zerdrückt etwa gebildete 
Klumpen mit einem Glasstab, füllt zur Marke 
auf, schüttelt um und läßt 14 Stunde stehen. 
Von der erhaltenen klaren Lösung titriert 
man 200 cem mit / HCI und Phenolphtalein 
bis zur Farblosigkeit. Die verbrauchten cem 
seien „B“. Der Gehalt an CaO ergibt sich 
sodann zu 2 A +4- 5 B. Dr. VW. 
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Verfahren und Einrichtung zur Gewin- 
nung von Zellstoff aus harzreichen Hölzern. 
A.R. Subervie und R. Dulou; Franz. 
Pat. 607450; Mon. Pap. Franc. 63, 16, 
372 (1926). 

In einem 20-cbm-Drehkocher werden Holz- 
schnitzel mit Dampf vorbehandelt, alsdann 
Soda zugegeben, um eine Verseifung der 
Harzsubstanz herbeizuführen. Nach einiger 
Zeit der Einwirkung führt man Kalkmilch zu, 
welche einmal unlösliche Kalkseifen entstehen 
läßt, andererseits mit der vorhandenen Soda 
in Reaktion tritt und diese zu Aetznatron 
kaustifiziert. Diese Vorgänge spielen sich bei 
einer Reaktionstemperatur von 100°C ab und 
nehmen etwa eine Stunde in Anspruch. Es 
wird sodann auf einen Druck von 6 Atm. 
aufgeheizt und während 4 Stunden bei dieser 
Temperatur belassen. Eine weitere halbe 
Stunde wird auf 7—8 Atm. Ueberdruck 
gesteigert. Die Konzentration der Lauge soll 
während der Kochung zwischen 7 und 9° Be 
schwanken. Es wird empfohlen, etwa drei 
Stunden nach Beginn der Kochung abermals 
Kalkmilch einzupressen, und zwar in einer 
Konzentration von etwa 3—4% CaO auf das 
lufttrockene Gewicht des Holzes. Auf diese 
Weise sollen die in Lösung gegangenen 
Inkrusten ausgefällt werden. Die Gesamt- 
menge des angewandten Kalkes und der Soda 
soll 15% als Aetznatron berechnet und auf 
lufttrockenes Holz bezogen, betragen. Der 
erzeugte Zellstoff enthält noch 0,1—0,15% 
Harz. Die Zellstoffausbeute ergibt 45—50% 
besten Kraftstoffes. Dr. W. 
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Das Bleichen von Holzzellstofl. R. M. 
BO ehm; Paper Trade Journ. 83, 2, T. S. 


pag. 15 


Der Verfasser zieht im wesentlichen einen 
Vergleich zwischen dem Trommelbleichver- 
fahren und dem kontinuierlichen Bleichprozeß. 
Im ersten Fall wird der Zellstoff bei Konzen- 
trationen bis zu 30% in Kugelkochern, die 
rotieren können, behandelt. Diese Bleicher 
weisen einen Durchmesser von etwa 4,20 m 
auf. Es soll sich mit diesem Bleichsystem 
ein gleichmäßiger Zellstoff bei Ersparnis an 
Chlor ergeben. Im Gegensatz hierzu hat das 
kontinuierliche System, bei welchem der 
Zellstoff durch Transportschnecken von einem 
Gefäß zum nächsten fortbewegt wird, den 
Nachteil, daß eine individuelle Behandlung 
jeder einzelnen Kochung unmöglich ist. Auf 
diese Weise läßt sich nur schwer ein gleich- 
mäßiges Fabrikat erzielen, der Zellstoff wird 
mehr geschädigt und mehr Chlor verbraucht. 


Dr. W. 


Alfa als Papierrohstofl. Anon.; Mon. 
Papet. Belge 6, 7/8, 487 (1926). 


Ein offenbar von der „Société Generale 
des Alfas“ inspirierter Artikel, der erneut auf 
die Vorzüge des Alfagrases als Papierrohstoff 
hinweist. Es werden nähere Mitteilungen 
über die Ernte, Reinigung, Sortierung, Ver- 
packung und Versand gemacht. Im Jahre 
1925 wurden etwa 130000 t Alfagras 
exportiert. Dr. W. 


Aus Industrie und Praxis. 


Umstellung einer Feinpapierfabrik auf Braunkohlenfeuerung und 


Abdampfverwertung und die hierdurch erzielte Ersparnis. 


Von Rudolf Hoppjr. in Birkesdorf b. Düren. 
(Schluß zu Nr. 38, S. 1049.) 


Der beschriebene Umbau ermöglicht es, 
die Maschine jeweils dem Kraft- und Ab- 
dampfbedarf der Fabrik anzupassen. Es 
bestehen drei Möglichkeiten, mit der Ma- 
schine zu fahren: 

a) Beide Seiten mit Kondensation, Zwischen- 
dampfentnahme, eventuell Frischdampf- 
zusatz (im Sommer bei geringem Heiz- 
dampfbedarf bis zu 3000 kg Zwischen- 
dampf). 

b) Die alte Seite mit Kondensation, der 
neue Zylinder mit Gegendruck (bis zu 
4000 kg Abdampfentnahme). 


c) Die alte Seite mit Kondensation, Zwi- 
schendampfentnahme und eventuell 
Frischdampfzusatz, die neue Seite mit 
Gegendruck (bis zu 7000 kg Heizdampf- 
entnahme). 

Zustand a ist für Sommerbetrieb vor- 
gesehen, für den Fall, daß die Fabrik 
größeren Kraftbedarf hat, aber wenig Heiß- 
dampf benötigt. 

Beispiel: Kraftbedarf 1000 PS, Heiz- 
dampfbedarf 1000 kg, der zweckmäßig nur 
als Zwischendampf entnommen wird, damit 
der neue, mit günstigem Wirkungsgrad ar- 
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beitende Zylinder, an die Kondensation 
angeschlossen, mit normaler Leistung arbeiten 
kann. 

Zustand b liegt für mittlere Maschinen- 
leistung am günstigsten bei einem Abdampi- 
verbrauch von 3000—4000 kg. Bei mittlerer 
Belastung und einem Abdampfverbrauch von 
weniger als 3000 kg ist a günstiger als b, 
wie aus den Kurven für Zwischendampf und 
Gegendruck in Abb. 9 hervorgeht. Jedoch 
werden für die Praxis 2000 kg die zweck- 
mäßige Grenze sein, damit für Schwankun- 
gen im Abdampfverbrauch ein Spielraum 
bleibt. 

Zustand c. Steigt der Abdampfbedarf 
über 4000 kg/st bei hoher oder geringer 
Belastung der Maschine, so ist der kombi- 
nierte Zustand einzustellen. Gibt bei ge- 


Gesamtdam 


Abdampfeninahmr 


Abb. 9. Gesamtdampfverbrauch und Leistung bei 
Zwischendampf- und Gegendruckentnahme. 
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Abb. 10. Leistungsbereiche, Heizdampfentnahme und 


Frischdampizusatz bel den verschiedenen Arbeits- 
zuständen der Dampimaschlne. 
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ringer Belastung die Maschine nicht ge 
nügend Abdampf, so setzt das Zusatzventil 
dann automatisch Frischdampf zu, wenn der 
Niederdruckzylinder durch den Oseldruck- 
regler auf kleinste Füllung gesteuert ist. 
Kann der Gegendruckzylinder allein den 
Heizdampfbedarf decken, so stellt sich durch 
in der 
Zwischendampfentnahmeleitung automatisch 
der Zustand b (Gegendruckbetrieb) ein und 
ebenfalls im umgekehrten Falle wieder zu- 
rück. Das Verstellen einer Spannfeder mittels 
eines Handrades, das an den Oeldruckreglern 
den Gegendruck beeinflußt, ermöglicht es, 
auf der einen Seite den Gegendruckzylinder, 
auf der anderen den Hochdruckzylinder auf 
größere oder kleinere Füllung zu steuern, 
wodurch immer bei Zustand c die wirt- 
schaftlichste Arbeitsweise eingestellt werden 
kann: z. B. den Gegendruckzylinder mit 
seiner günstigsten Dampfverbrauchszahl, das 
sind 10,5 kg je indizierte Pferdestärke bei 
4000 kg Abdampfabgabe, laufen zu lassen. 


Im übrigen sind die einzelnen Zustände 
und Leistungsbereiche aus Abb. 10 zu er- 
sehen. 

Die Maschine kann also in jeder Weise 
den Betriebsverhältnissen angepaßt werden. 
wobei von Zustand b auf c oder umgekehrt 
auch von Hand während des Laufens umge- 
stellt werden kann. In Abb. 11 ist eine 
Indizierung der umgebauten Maschine dar- 
gestellt, für die Tandemseite rankinisiert. 
Beim Vergleich dieser Diagramme mit denen 
des Entwurfs aus Abb. 7 und 8 ist zu er- 
kennen, daß der Umbau im allgemeinen gut 
mit dem Vorschlag übereinstimmt. Der Lauf 
der Maschine ist ruhig und gleichmäßig und 
läßt sich bei größeren Belastungsänderungen 
durch Nachstellung am Reglergewicht oder 
auch an den Handrädern der Oeldruckregler 
leicht und schnell regulieren. 


Es sei nun noch die Rentabilität des Um- 
baues untersucht. Die Indizierung der alten 
Maschine mit gleichzeitiger Dampfmessung 
ergab den schlechten thermodynamischen 
Wirkungsgrad von 52 v. H. bei 7,38 kg Dampf 
je indizierte Pferdestärke im Mittel. Dies 
lag wohl einerseits an den schlechten Kol- 
benringen des Hochdruckzylinders und an 
undichten Ventilen, andererseits an den 
großen, schädlichen Räumen infolge der 
Expansion in drei Zylindern. Die Indizie- 
rung der umgebauten und überholten Ma— 
schine ergab bei Kondensationsbetrieb ohne 
Entnahme für die Tandemseite 5,44 kg Dampf 
je indizierte Pferdestärke. Diese Verbesserung 
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soll jedoch bei der Berechnung nicht mit- 
berücksichtigt werden, da ja eine gründliche 
Ueberholung der alten Maschine ohne Um- 
bau den thermodynamischen Wirkungsgrad 
ebenfalls verbessert hätte. Die durch den 
Umbau allein erzielte Ersparnis errechnet 
sich daher unter Benutzung der erreichten 
Garantiezahlen der Maschinenfabrik wie 
nachstehend: 


Kondensationsbetrieb mit 
Frischdampfheizung (früher): 


bei 650 PSi 5,44 kg — 3540 kg /st 
Frischdampf im Mittel = 1500 „ 
5040 kg / st 
und Heizung im Winter im 
Mittel = 3000 „ 
8040 040 Kg /st 
2 
N 
10 
9 
7 340 PS 
6 
5 
4 
3 
2 
=—- Entnahme —ei 
1 


0,444 Kg/ Hub 


Abb. 11, Indizierung der umgebauten Dampfmaschine, 

Tandemseite rankinisiert. Stündiiche Helzdampfliefe- 

rung bei 676 PSI: Gegendruckseite 3620 kg, Tandem- 
seite 1050 kg. 


Kondensationsbetrieb mit Zwi- 
schendampfentnahme (Sommer): 
Entnahme 1500 kg. 

Alte Seite bei 382 PSi Gesamt- 


dampfverbrauch . = 2575 kg / st 
Neuer Zylinder 268 PSi, 5 kg — 1340 „ 
3015⁵ Kg /st 


Ersparnis 1125 kgjst. 


Gegendruckbetrieb mit Ab- 
dampfheiz ung 
(Uebergang Herbst — Frühjahr): 
Abdampf 3000 kg (für Raumbeheizung 

1500 kg angenommen). 
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Neuer Zylinder 270 PSi, 
11,1 kg ; . — 3000 kg /st 
Alte Seite 380 PSi, 5,44 kg . = 2007 „ 
5067 kg/ s 


Ersparnis 1470 kg/st. 


Gegendruckbetrieb mit Ab- 
dampf- und Zwischendampfent- 


nahme, Bedarf 4500 kg (Winter): 
Neuer Zylinder 270 PSi, 
11,1 kg — 3000 kg /st 
Zwischendämpientnahme 1500 kg. 
Alte Seite bei 382 PS Gesamt- 
dampfverbrauch . = 2575 kg /st 
5575 kg / st 


Ersparnis 2465 kg /st. 


Passend zu Wärmeflußbild Nr. 4 
ist aus Wärmeflußbild Nr. 5 für die 
gleichen Verhältnisse die Ersparnis von 
2290 kg Dampf zu ersehen. 


Auf das Jahr berechnet, ergibt die Er- 
sparnis unter Berücksichtigung obiger Zahlen: 


Für 7 Monate Sommerbetrieb: 


7 Monate, 24 Tage, 24 Stunden Dampf 
1125 kg .. .. 4536 t 
Für 2 Monate be e 
2 Monate, 24 Tage, 24 Stunden 
1470 kg ; : 1 693 t 
Für 3 Monate Winterbetrieb: 
3 Monate, 24 vage, 24 Stunden 
2465 kg . . 4260 t 
10 489 t 


oder bei einer Verdampfungsziffer von 2,1 
— rund 5000 t Braunkohle. Bei einem Koh- 
lenpreis von A 4.50 für die Tonne frei 
Kesselhaus beträgt die jährliche Ersparnis 
hiernach 5000 t. 4 450 = AM 22500. 
Die Umbaukosten der Maschine, einschließ- 
lich der Montage, der Rohrleitungen mit 
Isolierung, insgesamt nicht ganz 4 40 000, 
werden hiernach in 1¾ Jahren amortisiert. 
Unberücksichtigt blieben die Ersparnisse der 
Entladelöhne, Transportkosten zum Bunker 
(elektrischer Strom), weniger starke Inan- 
spruchnahme der Transport-, Kessel- und 
Entaschungsanlage und der geringere Ab- 
transport der Asche sowie die Bewertung 
der nunmehr stärkeren Maschine. 


Zum Schluß sei die gesamte Ersparnis 
zusammengefaßt. Sie beträgt jährlich: 

a) Im Kesselhaus: 
Preisvorsprung der Braunkohle gegen Stein- 
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kohle 25 v.H., bei einem Verbrauch jähr- 
lich von 7500 t Steinkohle (Durchschnitt 
1912—1914) zu A 21 je Tonne frei Kessel- 
haus Su M 39375 


Ersparnis Auch b 


13,4 v. H. von A 118125 . „15829 


b) Im Maschinenhaus: 
Durch men 
tung e 22 500 


Gamier M 77 704 
woraus die Zweckmäßigkeit der Umstellung 
zur Genüge hervorgeht. 


Kalander-Feuchtapparat mittels Dampfes. 
(Patentamtlich geschützt.) 


Die von der Trockenpartie der Maschine ablau- 
fenden Papiere sind in den allermeisten Fällen absolut 
trocken, oder aber enthalten nur wenige Prozent 
Feuchtigkeit, welche auch nicht annähernd an die 
Höhe der gewöhnlichen Luftfeuchtigkeit, welche die 
Papiere zum späteren Bedrucken, Satinieren usw. 
haben müssen, heranreicht. 

Im Laufe der Zeit sind verschiedene Feucht- 
apparate konstruiert worden, von denen viele weite 
Verbreitung in der Praxis fanden. 


Einer der neuesten Feuchtapparate, welcher ver- 
hältnismäßig rasch Aufnahme in der Praxis fand, ist 
der von der Maschinenfabrik und Eisengießerei Thiele 
& Maiwald in Glatz (Schlesien) gebaute Kalander- 
Feuchtapparat (Abb. 1). Derselbe eignet sich zum 
Feuchten aller möglichen Papiersorten, vom gewöhn— 
lichen satiniert Druck bis zum feinsten photographi- 
schen Rohpapier. Eine Reihe Fabrikanten äußerte 
sich bereits anerkennend über denselben. 

Der betreffende Apparat wird unter den Falten- 


Abb. 1, 


Ausstreich- bzw. Papierspannwalzen des Kalanders 
montiert (Abb. 2). Die Feuchtung der Papierbahn 
direkt auf dem Kalander erfolgt dadurch, daß sich 
der durch eigenartige Düsen austretende Wasser- 
dampf auf die dicht davor geführte kalte Papierbahn 
niederschlägt und das Kondensierte Wasser in das 
Papier einzieht. 

Besonders wertvoll macht den betreffenden ein- 
fachen Apparat die sinnreiche Anordnung, mittelst 
welcher die Feuchtung auf beliebig breite Stellen 
der Papierbahn eingestellt werden kann. Ist z. B. 
die Papierbahn bei einer Anzahl Rollen an den Rän- 
dern, bei anderen in der Mitte trocken, in welch 
beiden Fällen das Papier auf dem Kalander leicht in 
Falten geht und reißt, so kann durch entsprechendes 
Regulieren des Thiele-Maiwald-Feuchters diesen 
Uebelständen abgeholfen werden. 

Als besondere Vorzüge werden dem betreffenden 
Feuchter noch nachgerühmt: Geringe Anschaffungs- 
kosten, leichte Montage, einfache Bedienung, gleich- 
mäßige, beliebig starke (falls zwei Apparate vorhan- 
den sind, auch beiderseitige) Feuchtung, unbedeuten- 
der Dampfverbrauch, Erzielung gleichmäßigerer und 
höherer Glätte, Verminderung des Ausschusses und 
größere Schonung der Kalanderwalzen, welche durch 
das öftere, infolge mangelhafter Feuchtung verursachte 
Reißen der Papierbahn stark ruiniert werden. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papler-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstofi- und Strohstoflabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß). Württbg. 
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Patent-Berichte. 
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Gebrauchsmuster. 
Kl. 55e. 961 058. Gandenbergersche Maschinen- 


fabrik Georg Goebel, Darmstadt. Selbsttätige Ge- 
schwindigkeltssteuerung des elektrischen Antriebes 


bei Rollen herstellenden Maschinen. 17. 2. 26. 
G. 60 951. 
Kl. 55e. 959 766. Hugo Fay, Offingen a. D. 


Metallrollstangenhülse mit Einsatz, der mit Vierkant- 
loch und Stellschraube versehen ist. 28. 7. 26. F. 52 933. 

Kl. 55e. 960 200. Grahl & Hoehl, Dresden. Stab- 
sammelkasten für Aufhängeapparate für Papiere und 
Stoffe aller Art, 11. 8. 26. G. 62 262. 

Kl. 55f. 959 876. Josef Hinlein, Nürnberg, Rothen- 
burger Straße 26. Schwarzes Papier zur Herstellung 
von Prägefolien u. dgl. 17. 7. 26. 


Patent-Löschungen. 


Kl. 55a: 307 754. Kl. 55d: 383 859 229 797 420 831. 
Kl. 55e: 287 583. 


Ausländische Patente. 


Leimen von Zellulosefasern. 
Amerik. Pat. Nr. 1585469. A. de Cew, 
New York. 

Vor dem kontinuierlichen Mischen mit einer 
Harzleimemulsion in der Jordan-Maschine werden die 
Papierfasern mit Aluminiumsulfat behandelt. 
Entfernen von Druckerschwärze u. dgl. aus 

Papier. 
Amerik. Pat: Nr. 1572478. Grant Ham- 
mond, New Haven. 

Im Holländer wird das Papier bei Temperaturen 
` unter 110° Fahrenheit mit Natronlauge behandelt und 
der so erhaltene Papierbrei ausgewaschen und bei 
gewöhnlicher Temperatur mit einem geringen Ueber— 
schuß eines sauren Alkalisulfits, z. B. Natriumbisulfit, 
versetzt. wodurch die Masse gleichzeitig neutralisiert 
und gebleicht wird. 

Herstellung von transparentem Papier. 
Amerik. Pat. Nr. 1570098. U. S. Enve- 
lope Company, Springfield. 

Das Papier wird nach dem Imprägnieren mit 
Harzen u. dgl. wiederholt einer abwechselnden Er- 
hitzung und Abkühlung unterworfen. 

Herstellung von transparentem Papier. 
Amerik. Pat. Nr. 1571 976. U. S. Enve- 
lope Company, Springfield. 

Man unterwirft das Papier einer Behandlung mit 


einer alkoholischen Lösung von Gerbsäure und Ter- 
pentin. 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


J. I. Müller & Sohn A.-G. 


Papierholz 


Herstellung von Papierstofi aus harz- 
haltigem Holz. 
Amerik. Pat. Nr. 1560446. Pine Waste 
Products Inc., New York. 

Man extrahiert das harzhaltige Holz solange mit 
flüchtigen Lösungsmitteln, als die Extraktion leicht 
vor sich geht. Dann unterbricht man den Prozeß, 
trennt die Lösung von dem Holz und verwandelt das 
letztere im Desintegrator mittels einer Alkalilösung 
in Papierbrei. Aus der Abfallauge werden die auf- 
genommenen Harzkörper abgeschieden. 

Herstellung von Papierstofi aus harz- 

haltigem Holz. 
Amerik. Pat. Nr. 1560447. Pine Waste 
Products Inc., New York. 

Das Holz wird der Einwirkung eines heißen Lö- 
sungsmittels unterworfen. Sobald diese sich zu ver- 
langsamen beginnt, unterbricht man die Extraktion 
und verarbeitet das Material wie gewöhnlich zu 
Papierstoff, wobei der Rest der Harze, Terpene usw. 
gewonnen werden kann. Durch diese Behandlung 
wird ein poröses, langfaseriges Produkt erhalten. 

Herstellung von Zellulose aus harz- 

haltigem Holz. 
Kanad. Pat. Nr. 252218. West Virginia 
Pulp and Paper Co., New Vork. 

In einer Lauge, die auf das Trockengewicht des 
Holzes berechnet etwa 45—55 % Natriumsulfit enthält, 
werden die Holzspäne unter Druck 6—10 Stunden 
gekocht. Der Kocher wird abgeblasen, sobald die 
Holzfasern gelockert sind und diese von der Koch- 
lauge getrennt. Die entweichenden Dämpfe werden 
zwecks Gewinnung der ätherischen Oele kondensiert. 


Behandlung von Sulfitablauge. 
Kanadisches Pat. Nr. 252011. West Vir- 
ginia Pulp and Paper Company, 

New Vork. 


Salpetersäurefabrikationsrückstände, deren Gehalt 
an saurem Natriumsulfat mit Kalk in neutrales Na- 
triumsulfat und Kalziumsulfat umgesetzt worden ist, 
und gelöschter Kalk werden zu der eingedampften 
Sulfitablauge hinzugegeben und die Mischung in einem 
rotierenden Ofen zwecks Reduktion der Sulfate ge- 
brannt. Die geschmolzene Masse von gebildetem 
Kalziumsulfid und Soda wird ausgelaugt und das 
erstere in wässeriger Suspension mit Kohlensäure 
behandelt. Der entwickelte Schwefelwasserstoff wird 
zu Schwefeldioxyd verbrannt und ist mit diesem das 
vorher erhaltene Natriumkarbonat in Natriumsulfit 
umgesetzt, 


Holz- 
5 makler, 


Hamburg 27 


1088 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 39 1926 


Bri 


efkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn . 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s 


AdreBbuch” angegeben. 


Frage Nr. 3458. Rechtwinkliger Schnitt. Ist 
es praktisch möglich, bei einer Kartonbahn (Maschi- 
nenpappe). die ohne Umrollung durch einen kombi- 
nierten Längs- und Querschneider geht, einen garan- 
tiert rechtwinkligen Schnitt der einzelnen Bogen zu 
bekommen? E. 


Frage Nr. 3459. Länge elner Kartonrolle. 
Wie errechnet man die Länge einer Kartonrolle 
(Bobinen), wenn erstens der Gesamtdurchmesser der 
Rolle, zweitens der Durchmesser des Holzspundes, 
auf den gewickelt wird, und drittens die Kartondicke 
bekannt sind? M 


Frage Nr. 3460. Ziehpappe. Ich stelle 
weißen Fichtenholzstoff her und brauche für eigene 
Zwecke eine Ziehpappe. Mein Stoff ist, da heiß 
geschliffen, schmierig und gut zähe, Wenn ich dem- 
selben ein Drittel Sekunda- oder Tertiazellulose 
beigebe, würde dann die Zähigkeit und Festigkeit des 
Stoffes für eine Ziehpappe ausreichen? Auf welchem 
billigsten Wege wäre die Zellulose aufzubereiten, um 
sie dem Holzstoff-Stoffwasser zwecks Weiterführung 
in die Pappenmaschine beigeben zu können? F. 


Frage Nr. 3461. Feuchtigkeitsgehalt ver- 
sandiertiger Papiersorten. Welchen Feuchtigkeits- 
gehalt weisen versandfertige mittelfeine Papiere von 
50, 60. 80 und 100 g/ m auf? Und ebenso versand- 
fertige holzfreie Papiere von denselben 
metergewichten? G. 


Frage Nr. 3462. Griffige Handlederpappe. 
Ein Teil der Abnehmer bemängelt meine Handleder- 
pappe als zu weich und zu wenig griffig. Wie läßt 
sich der Griff und die Härte verbessern? Als Roh- 
stoff wird selbsterzeugter Braunschliff mit 20—30% 
reinen Lederpappenabfällen verwendet. H. 


Algenbildung. 
Antwort auf Frage Nr. 3448 in Nr. 35, S. 974. 

J. Durch die Entzuckerung der Sulfitablauge in 
einer Spiritusfabrik wird die Algenbildung im Vor- 
ſluter zwar nicht ganz beseitigt, aber unter Uni- 
ständen doch wesentlich herabgedrückt. 

Als Hauptverunreiniger der Zellstoffabwässer 
kommen die Pilze Sphaerotilus natans und Leptomitus 
laeteus in Betracht. Die Ernährungsbedingungen für 
diese beiden Pilze sind ziemlich gleich. Ihr Wachs- 
tum wird durch Kohlehydrate und hochmolekulare 
Stickstoffverbindungen sehr gefördert, es genügt aber 
auch schon der im Wasser mineralisierte Stickstoff. 


Gegr. 1869 


Quadrat- 


Maschinen- Siebe 


aller Art In anerkannt vorzüglicher Beschaflenhelt 


Foest & Loesche, m. teri a Su. Nosslau (am. 


Metalltuch- Fabrik 


Die Bedeutung der Kohlehydrate geht so weit, daß 
diese auch in den Fällen, wo nur geringe Mengen 
fäulnisfähiger, stickstoffhaltiger Stoffe im Abwasser 
vorhanden sind, ein starkes Wachstum beider Pilze 
ermöglichen. 

Der Stickstoffgehalt der Ablauge ist sehr gering, 
dagegen beträgt der Zuckergehalt bekanntlich 1.4 bis 
1,7%. Durch die Verarbeitung auf Spiritus wird der 
Lauge 1,0—1,1% vergärbarer Zucker entzogen und 
dadurch der eine Faktor, der das Wachstum fördert. 
ausgeschaltet, denn der restliche Zuckergehalt bringt 
bei der groBen Verdünnung keine Gefahr mehr 
mit sich. 

Der andere Faktor, der das Wachstum begünstigt, 
beruht darauf, daB die Sulfitablauge durch ihre Sauer- 
stoffzehrung die Faulfähigkeit der Abwässer in großem 
Maße erhöht — und bedauerlicherweise steht die 
Schlempe ihr in dieser Beziehung nicht nach. 

Es dürfte demnach in den Fällen, wo die Ablauge 
in nicht zu wasserarme und nicht zu langsam 
fließende Gewässer geleitet wird, eine Entzuckerung 
auf dem Wege der Verarbeitung auf Spiritus ge- 
nügen, um die Pilzbildung auf ein geringes Maß 
herabzudrücken. Dipl.-Ing. E. Munds, Gröditz. 


Leistung der Rundsiebmaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3449 in Nr. 36, S. 1001. 

l. Wenn der Stoff für nach jeder Richtung hin 
guten Pappen geeignet ist, die Maschine mit Sand- 
sowie Knotenfänger und Schöpfrad ausgerüstet ist 
und das Ueberzugsgewebe sowie der Filz stets rein- 
gehalten werden, kann mit einer Leistung trocken 
gedachter. ausschußfreier Pappen von 12 kg pro 
Zentimeter bzw. 1200 kg pro 100 Zentimeter Arbeits- 
breite in drei Schichten pro 8 Stunden gerechnet 
werden. Selbstverständlich darf man nicht rechnen, 
daß die Maschine täglich 24 Stunden lang im Betrieb 
ist, da mindestens einmal jede Woche gründlich 
gereinigt werden muß, der Filz, besonders dann. 
wenn nicht genügend reines Waschwasser vorhanden 
ist, zu wechseln ist, Reparaturen auszuführen sind 
oder sonstige Störungen vorkommen. 

Die Gautsche besteht aus einer einfachen Walze. 
die mit einem vorher sauber gewaschenen. alten 
Naßfilz 3—5 cm dick zu umwickeln ist. Sobald dieser 
Ueberzug hart geworden und verschmutzt ist, min- 
destens alle vier Wochen, muß er durch einen frischen 
ersetzt werden, Sauger werden an derartigen Ma- 


schinen fast nie angewendet, sind auch nicht not- 


Telegr.-Adr. Metalltach. 
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wendig. Mit einer größeren Geschwindigkeit als 
15 m in der Minute soll nicht gearbeitet werden, 
weil sonst beim Abnehmen der Pappen zu viel Aus- 
schuß entsteht. 

Für griffige, nicht spaltende Pappen muß ein 
kurz und schmierig ausgemahlener, mit einem be- 
stimmten- Prozentsatz gut bifdenden Leimes ver- 
setzter Stoff verwendet werden. Der Stoff ist auf 
der Maschine stark zu verdünnen, damit das Rund- 
sieb nur dünne Stofflagen aufnehmen kann und so 
die Pappe an vielen, innig, nahezu untrennbar mit- 
einander verbundenen Lagen besteht. 

H. Post!, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


H. Die Produktion ist natürlich von dem Stoff 
bzw. dessen Mahlungsgrad abhängig. Ich erzeuge 
eine gute Hartpappe aus Altpapier mit 5—15 % 
Stricken und erreiche bei einem Siebzylinderdurch- 
messer von Im und einer Filzgeschwindigkeit von 
16—20 m/min. ohne Filzsauger 15—18 kg lufttrockene 
Pappe je Stunde und Quadratmeter Siebzylinderfläche. 

— ck. 

III. Mit einer Ei e T müssen 
Sie eine Stundenleistung von 25 kg pro Quadrat- 
meter Siebfläche unbedingt erreichen. 

Bei Rundsiebmaschinen normaler Bauart und 
1000 mm Zylinderdurchmesser kann man heute ver- 


langen: 
Zylinderbreite in mm Leistung in 24 Std. in kg lufttr. 
1450 2500 
1600 2900 
1800 3300 
2000 3500 
Belani. 


IV. Die Behauptung einer Stundenleistung von 
25 kg Pappen pro Quadratmeter Siebfläche auf einer 
Rundsiebmaschine ist richtig. Manche Fabriken haben 
die genannte Leistung sogar schon überschritten. 
Wenn Sie diese Leistung nicht erreichen, so mag 
das wohl daran liegen, daß Sie eine sehr gute, nicht 
spaltende Pappe herstellen, den Stoff deshalb sehr 
schmierig halten und jedenfalls sehr viel kurzgemah- 
lene, gute Papierabfälle verarbeiten. Versuchen Sie 
den Stoff etwas früher abzuleeren; dabei wird der 
Stoff etwas röscher und wird sich bedeutend besser 
entwässern lassen. Halten Sie den seitlichen Wasser- 
ablauf im Rundsiebkasten etwas tiefer und arbeiten 
Sie mit Ihrer Pappenmaschine bis etwa 20 m/min. 
Bei dem schnelleren Gange der Pappenmaschine 
müssen die Rührer (Quirle) im Rundsiebkasten be- 
stimmt langsamer laufen als bisher. Z. 


V. Auf einer gewöhnlichen, einzylindrigen Rund- 
siebpappenmaschine lassen sich pro Stunde und 
Quadratmeter Siebfläche anstandslos 25 kg la. Leder- 
pappen herstellen. Ich finde selbst diese Produktion 
noch zu klein, da ich in der Regel unter denselben 


durch Stirnräder, 


HOFFMANA-KOLLERGENG D.R. P. 
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Voraussetzungen pro Stunde 30—35 kg Leder- und 
Graupappen erzeuge. Der Einbau von Saugern ist 
nicht nötig, dagegen muB die Maschine entsprechend 
hergerichtet werden und, um ein Spalten der Pappen 
zu vermeiden, der Stoff die hiefür geeignete Be- 
schaffenheit haben. Albert Friedrich. 


VI. In der Praxis rechnet man gewöhnlich bei 
einer einzylindrigen Rundsiebmaschine von 860 mm 
Zylinderdurchmesser bei Herstellung von Braunholz- 
pappe für Kartonnagen eine Produktion von 1 kg 
pro Millimeter Arbeitsbreite in 24 Stunden. Die 
Pappenmaschine läuft gewöhnlich mit einer Ge- 
schwindigkeit von 14—18 m, je nach der Stärke- 
nummer. Bei der Feinpappenerzeugung ist die Pro- 
duktion jedoch viel geringer. Prasch. 


Fllz verbrauch bei Braunholzpapier und -pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3450 in Nr. 36, S. 1001. 

I. Aus langjährigen Beobachtungen fand ich, daß 
über 1 kg Naßfilz in der I. Presse durchschnittlich 
20 000 kg Papier, in der II. Presse 30 000 kg Papier. 
in der III. Presse 35 000 kg Papier laufen müssen, 
bevor die Filze abgearbeitet sind. Die Beobachtungen 
wurden unter gleichen Arbeitsbedingungen gemacht, 
wie sie der Fragesteller angegeben hat. Grund- 
bedingungen für sparsamen Filzverbrauch sind natür- 
lich sachgemäße Filzbehandlung und gute Zapfen- 
lagerung aller Filzleitwalzen. 

Eine genaue Statistik, die angibt, wie oft und 
wie lange Zeit ein Naßfilz sich in der Maschine be— 
fand und wieviel Kilogramm Papier während diesen 
Arbeitsperioden über den Filz gelaufen sind, erlaubt 
einen guten Vergleich für die Arbeit aller Naßfilze. 

K. S. 


II. Mit einem guten Pappenfilz von 7—8 m 
Länge, der keine alten Wollfasern enthält, lassen 
sich bei fachmännischer Behandlung etwa 2250 Ztr. 
Lederpappen auf einer gewöhnlichen Einzylinderrund- 
siebmaschine herstellen. Albert Friedrich. 


III. Hoher Filzverbrauch bei Papier- und Pappen- 
maschinen entsteht, wenn nicht genügend reines 
Waschwasser vorhanden ist und sich dadurch die 
Filze rasch verlegen. In solchen Fällen weiß sich 
das Personal oft nicht anders zu helfen, als die Filze 
übermäßig zu spannen, mit starken Laugen und unter 
Verwendung grober Bürsten zu reinigen, mit Stöcken 
darauf herumzuschlagen und nebenbei noch Filz- 
klopfer bzw. -Haspel, die bekanntlich die Wolle von 
den Filzen direkt‘ abschaben, anzuwenden, 

Filzverderber sind ferner Rundsiebe, welche mit 
ungeeigneten Schlußbändern derart gebremst werden, 
daß sie sich nur mit großer Anstrengung drehen 
lassen, sowie schlecht gelagerte, unrunde Leitwalzen 
und Filzwäschewalzen. 

H. Post l. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
baben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik,. Niederschlema (Sachsen). 
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Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Die Wärmewirtschait In der Zellstoff- und Papier- 
industrie. Von Dr.-Ing. J. Frhr. v. Laßberg. 
Zweite Auflage. Verlag Jul. Springer, Berlin. 
Preis gebunden R.-M. 24. 


Der Name v. Laßberg hat in der Wärmewirtschaft 
schon seit Jahren einen guten Klang. Sein Bestreben, 
neuzeitliche Fortschritte der Wärmewirtschaft ins- 
besondere auf dem Gebiet der Abwärmeverwertung 
der Zellstoff- und Papierindustrie nutzbar zu machen 
und somit deren Konkurrenzfähigkeit zu erhöhen, 
verdient nicht nur Beachtung, sondern weitgehende 
Förderung. 

Die vorliegende zweite Auflage des Buches ist. 
völlig umgearbeitet. Gerade die letzten Jahre brach- 
ten weitgehende Fortschritte und Erkenntnisse bei- 
spielsweise im Kesselbau, auf dem Gebiet der Wärme- 
speicherung, des Hoch- und Höchstdruckdampfes, der 
Abwärmeverwertung usw. Laßbergs Bestreben, dem 
Papiermacher und insbesondere dem Wärmeingenieur 
ein zuverlässiges Handbuch zu geben, das auf ander- 
weitige Hilfsbücher zu verzichten gestattet, dürfte 
im wesentlichen geglückt sein. Eines aber muß 
gesagt sein: Wer glaubt, in diesem Buch ein „Re- 
zeptbuch“ zu haben, aus dem er ohne prinzipielle 
wärmewirtschaftliche Kenntnisse das für seinen Be- 
trieb Empfehlenswerte entnehmen kann, wird recht 
enttäuscht werden. Ein solches Buch wird es nie 
geben. Wärmewirtschaft ist ein viel zu ernstes 
Thema, als daB es genügte, für wärmewirtschaftliche 
Fragen ein vorübergehendes „Interesse“ zu haben. 
Laßbergs Buch will daher studiert und durchgearbeitet 
sein, es will Wege zeigen, auf denen den genannten 
Industrien weitgehendste Verbesserungen und Vor- 
teile zu bringen sind. Es sei davor gewarnt, diese 
Wege ohne wärmewirtschaftlich geschulten Führer zu 
gehen. Dieser allein wird in der Lage sein, aus der 
Fülle des gesammelten Erfahrungs- und Versuchs- 
materials die richtigen Nutzanwendungen zu zichen. 

In sechs großen Hauptabschnitten und einem 
Anhang entwickelt der Verfasser ein außerordentlich 
klares und verständliches Bild von den theoretischen 
Grundlagen und den praktischen Nutzanwendungen. 
Eingehend ist der Einfluß des anteilsmäßig ungeheuren 
Wärmeverbrauches des Kochprozesses auf den 
Gesamtwärmeverbrauch der Zellstoffabrik behandelt. 
Die gewaltigen Abfallwärmen schreien geradezu nach 
besserer Verwendung; neue und alte Wege zu deren 
Verwertung in Form von Entspannungswärme und 
Ablaugenwärme werden gewiesen, 

Im Kapitel über Trocknung wird an Hand 
der theoretischen Berechnung des Wärmeverbrauches 
und an Hand praktischer Betriebszahlen die Ver- 
besserung der Trockenpartie nach neuesten For- 
schungsergebnissen aufgezeigt. Die selten zweck- 
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mäßig gelösten Be- und Entlüftungsanlagen werden 
eingehend behandelt, die Ausnützung der Schwaden- 
wärme besprochen. Bleicherei und Sulfit- 
sprit fabrik werden bezüglich ihres Wärme- und 
Kraftverbrauches theoretisch und an Hand von Er- 
fahrungsmaterial beleuchtet. 

Für den Kraftbedarf sind im wesentlichen 
gute Erfahrungswerte in kWh, bezogen auf 1 kg 
Fertigfabrikat, angeführt. Die Frage und Wahl der 
Kraftanlage ist in erster Linie mit Rücksicht 
auf den Gegendruckbetrieb und weitgehendste Ab- 
dampfverwertung behandelt. Vor- und Nachteile hoher 
Gegendrücke werden eingehend untersucht. Labberg 
kommt zu dem — erfreulicherweise auch sonst in 
der Wärmewirtschaft sich mehr und mehr bahn- 
brechenden Schluß, daß vor dem Hinaufsetzen des 
Anfangsdruckes zunächst niedrigere Gegendrücke an- 
zustreben sind. Es soll damit die Bedeutung der 
Einführung der Höchstdruckanlagen nicht geschmä- 
lert werden. Höchstdruck kann für zahlreiche Fälle 
— auch in der Zellstoff- und Papierindustrie — Vor- 
teile bringen; leider ist seine Anwendung derzeit 
nahezu Schlagwort geworden. 

Die neuesten Errungenschaften der Wärmetech- 
nik, wie Ruths-Speicher, Speiseraumspeicher, Speise- 
wasseraufbereitung und Anwärmung durch Anzapi- 
dampf. neuzeitliche Rauchgasverwertung für Luft- 
vorwärmung usw. werden in ihrer Bedeutung für die 
Papierindustrie geschildert. Das jüngste und zugleich 
großartigste Problem volks wirtschaftlich denkender 
Wärmefachleute, die Kopplung mehrerer fremdartiger 
Betriebe, wird gleichfalls erörtert. Hier liegt für 
die behandelten Industrien und zugleich für unsere 
ganze Volkswirtschaft noch eine große Zukunft. 

In einem allgemeinen Teil gibt der Verfasser 
wertvolle Anregungen für Wärmeverbrauchsmessun- 
gen und -Betriebsversuche. Das schwierige Gebiet 
der Wärmeübertragung behandelt eine ausführliche 
Sonderarbeit des Verfassers. Im Anhang finden sich 
die wichtigsten Dampftabellen und Wärmezahlen. 

Zusammenfassend: Eine Arbeit von hohem 
wärmewirtschaftlichem und betriebstechnischem Wert, 
der man weitgehendste Beachtung wünschen kann. 
Der Erfolg wird nicht, ausbleiben! 

Dipl.-Ing. Dr. R. Wenzl. 


Der Goldwert der Papiermark für die Jahre 
1918—1923, berechnet nach den im Aufwertungs- 
gesetze vom 16. Juli 1923 festgesetzten MeBzahlen. 
Jeder Goldwert und 25 Wige Aufwertungsbetrag von 
nach dem 31. Dezember 1917 geleisteten Zahlungen 
und gegebenen Hypotheken ist sofort abzulesen. Un- 
entbehrlich, da große Zeitersparnis für Gläubiger. 
Sparer, Juristen, Banken und Gerichte. Vertrieb durch 
Zak-Verlag, Berlin-Neukölln. Preis & 1.50. 
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Marktberichte. 


Von der ostpreußischen Zellstoffindustrie. 


Aus Königsberg wird der Fftr. Ztg. geschrieben: 
In der ostpreußischen Zellstoffindustrie ist eine wei— 
tere Besserung der Lage zu bemerken. Der Inlaxd- 
absatz der Zellstoffwerke ist weiter gestiegen, Auf- 
träge auf kurze Lieferfristen werden nicht mehr 
angenommen. Dementsprechend besteht auch auf 
seiten der Papierfabriken das Bestreben, sich einzu- 
decken. Der Auslandmarkt zeigt weiter festes Aus- 
sehen, insbesondere, nachdem die norwegische Papier- 
und Zellstoffindustrie noch im Streik beharrt. Das 
Ausland tritt als Käufer nicht nur für 1927, sondern 
auch für 1928 auf. Die Holzpreise sind, von kleineren, 
unbedeutenden Schwankungen abgesehen, dieselben 
geblieben. Im August haben die Zufuhren von Papier- 
holz erheblich zugenommen; so sind im Königsberger 
Hafen im August rund 13 (Juli 4) Schiffsladungen 
gelöscht .worden. Die seewärtige Verladung von 
Zellstoff hat sich dagegen im August verringert. 


Schwedischer Holzmassemarkt. 
Stockholm, Mitte September 1926. 

Zellstoff. Vom Sulfitzellstoffmarkt 
ist zu berichten, daß eine lebhafte Nachfrage seitens 
der Vereinigten Staaten eingesetzt hat, besonders 
nach starkfaserigem Sulfitzellstoff, und es wurden in 
den letzten drei Wochen etwa 41000 tons an die 
Vereinigten Staaten verkauft. Großbritannien kaufte 
in den letzten zwei Wochen etwa 10500 tons. Nach 
der Abschwächung im Sommer sind die Notierungen 
jetzt wieder fest. Zwar haben die Preise noch nicht 
angezogen, aber die Tendenz zielt auf eine Verbesse- 
rung des Preisniveaus. Im einzelnen gelten folgende 
Notierungen: Gebleichter Sulfitzellstoff E 17.15 bis 
18.15 pro ton cif, leichtbleichbarer Sulfitzellstoff 
£ 14.2.6 bis 14.15 und starkfaseriger Sulfitzellstoff 
£ 13.5 bis 13.15. Die U.S.A.-Preise sind die gleichen 
wie im letzten Bericht. 

Das Geschäft in Kraftzellstoff mit den Ver- 
einigten Staaten ist noch ruhig. Es wurden einige 
Abschlüsse für Lieferung im Jahr 1927 zu $ 3—3.05 
pro 100 Ibs ex Dock gemacht. Für Lieferung in 
diesem Jahr sind nur noch geringe Mengen ver- 
fügbar. Die gegenwärtigen Notierungen für Lieferung 
1927 sind: £ 14.10 bis 15.— pro ton cif für leicht- 
bleichbaren Sulfatzellstoff, £ 13.— bis 13.12.6 für 
Kraftzellstoff. 

Holzschliff. Das Geschäft in nass em 
Holzschliff war sehr ruhig, was eine Bestätigung der 
Vermutung ist, daß die Papierfabriken reichlich ein- 
gedeckt sind. Infolgedessen haben die Käufer jetzt 
keine Lust, die für prompte Lieferung verlangten 
höheren Preise zu zahlen, sondern warten lieber in 


der Hoffnung, daß der Streik in Norwegen ein baldiges 
Ende findet. Die Notierungen für trockenen 
Holzschliff sind K 120—125 netto fob Bottnischer 
Meerbusen. Der Umsatz kann als normal bezeichnet 
werden. 


Vom Papierholzmarkt. 
Hannover, den 18. September 1926. 

Das forstseitige Angebot in Papierholz ist in den 
letzten Wochen im allgemeinen sehr klein gewesen; 
lediglich in Süddeutschland fanden vereinzelt größere 
Verkäufe statt. Die Zurückhaltung der Papier- und 
Holzstoffabriken im Einkauf dauerte an; es schien 
sogar, als habe sich diese letzthin noch verstärkt, 
zumindest ist das Streben nach Preisabbau schärfer 
in Erscheinung getreten. Der Waldbesitz begegnete 
dem dadurch, daB er seine Angebotsmengen möglichst 
klein hielt. Relativ die größten Angebotsmengen 
hatte noch die badische Staatsforstverwaltung 
aufzuweisen. Es sind hier in der Zeit vom 27. Aug. 
bis 13. Sept. etwa 4250 rm verkauft worden bei 
Erlösen zwischen 110—120% der süddeutschen Lan- 
desgrundpreise von 12, 10 und 8 & für entrindetes 
Holz 1.—3. Kl. je rm ab Wald. Die bayerische 
Staatsforstverwaltung verkaufte im Monat August 
nur noch 1045 rm gegenüber einer Verkaufsmenge 
von 6102 rm im Juli mit durchschnittlich etwa 117% 
derselben Grundpreise. In Württemberg haben 
nennenswerte Verkäufe nicht stattgefunden. Bei 
August-Verkäufen im Freistaat Sachsen wurden 
für Fichtenpapierholz Preise zwischen 12.80—14.70 & 
je rm ab Wald bezahlt. 

Im laufenden Monat haben hauptsächlich in 
Bayern noch vereinzelt Verkäufe von einiger Be- 
deutung stattgefunden. Das oberbayerische Forstamt 
Kränn erlöste im Freihandverkauf für 179 rm 
1. Kl., 463 rm 2. Kl. und 286 rm 3. Kl., zusammen 
928 rm, 103% der Landesgrundpreise, wozu noch 
3.50 A je rm treten. Bei einem Freihandverkauf im 
oberfränkischen Forstamt Rothenkirchen be- 
wertete man 109 rm 2. Kl. mit 110% der Grund- 
preise, ein geringes Quantum 1./2. Kl. in allerdings 
günstigerer Abfuhrlage mit 115%. Ein Verkauf im 
schwäbischen Forstamt Kempten brachte für 
137 rm 107% der Landesgrundpreise bei durchschnitt- 
lichen Aufwendungen für die Anfuhr von etwa 
5 M je rm. 

Tschechoslowakisches Papierholz wurde 
ausfuhrfrei Erzgebirgestation zwischen Kc 135—145, 
im Einzelfalle auch bis zu Kc 150 je rm gehandelt. 
Zu einem regen Geschäft ist es aber auch in jüngster 
Zeit nicht gekommen ‚da die Schwierigkeiten einer 
Preisverständigung dem nach wie vor im Wege 


Max Schüler & Co. < 


HAMBURG, Mönckeberostraße 9. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 
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stehen. Im allgemeinen bezeichnen die deutschen 
Interessenteh die für tschechoslowakisches Schleifholz 
geforderten Preise als wesentlich zu hoch liegend 
und warten die weitere Entwicklung ab. Relativ am 
preisgünstigsten war nach wie vor polnische 
Ware zu beschaffen; auch mit Finnland konnten 
ständig Abschlüsse auf annehmbarer Preisbasis zu- 
stande kommen. Die letzten Notierungen für öster- 
reichisches Schleifholz lagen etwas niedriger, 
was darauf zurückzuführen ist, daß die öster- 
reichische Papierindustrie infolge ungenügender 
Beschäftigung nur gering aufnahmefähig ist. Ab 
niederösterreichischer Station wurden etwa 23 sh 
je fm notiert. Oesterreich dürfte aller Voraussicht 
nach seinen Schleifholzexport nach Deutschland im 
kommenden Jahre erheblich steigern. K. 


Vom tschechoslowakischen Schleifholzmarkt. 

Die Entwicklung des tschechoslowakischen Schleif- 
holzmarktes beweist, daB eine Konjunktur nicht er- 
rechnet werden kann, sondern daß sie fast ausschließ- 
lich von wirtschaftlichen Zufallserscheinungen ab- 
hängt, welche nicht einmal der gewiegteste Fach- 
mann vorausahnt. Die denkbar günstigsten Voraus- 
setzungen für eine Schleifholzhausse auf den mittel- 
europäischen Märkten sind gegeben und doch bröckeln 
trotz fortschreitender Saison die Preise in der 
Tschechoslowakei und Oesterreich sichtlich ab, und 
auch in Deutschland und Polen ist die Situation alles 
cher als günstig. Es ist fast unerklärlich, wie die 
deutsche Papier- und Zellstoffindustrie, welche trotz 
der schlechten Konjunktur noch immer sehr bedeu— 
tende Mengen Zellstoff und Papier herstellt, mit den 
geringen Mengen eingeführter Papierhölzer ihr Aus- 
kommen findet, da auch am deutschen Markte kaum 
größere Schleifholzmengen als unter normalen Ver- 
hältnissen aufgenommen werden. Der vollkommene 
Aufbrauch der Vorräte, welches Schlagwort noch 
immer von unverbesserlichen Optimisten angewendet 
wird, kann kaum als Erklärung dienen, da jede kauf- 
männisch kalkulierende Fabrik bei den heutigen stark 
verbilligten Rohholzpreisen ihren laufenden Bedarf 
eindecken wird. 

Im Berichtsmonate hat sich die Lage des 
tschechoslowakischen Marktes weiterhin verschlech- 


D. R. P. angem. 


Neuartige, eigene Konstruktion. 


Ueberrasht durch ihre hohe Leistung 
und geringen Schälabgang. 


Bequemer Anschluß an Hofztransporte. 


Albert Bezner, Maschinenfabrik, 


Ravensburg (Württbg.) i% 


Pendelschäler R P 


tert, da aus zweiter, teilweise auch aus erster Hand 
größere Warenposten auf den Markt gelegt wurden, 
welche seit dem Beginn der Preisabschwächung im 
Frühjahr zurückgehalten wurden, da der Waldbesitz 
und der reguläre Schleifholzgroßhandel, in dessen 
Händen sich ein Großteil des Exportgeschäftes nach 
Deutschland Konzentriert, mit bedeutenden Preis- 
steigerungen rechnete. Da nun die Beendigung der 
ungünstigen Marktlage nicht abzusehen ist, kommen 
diese Warenposten immer häufiger zum Verkaufe 
zu den bestmöglichen Preisen. Der Handel erieidet 
bedeutende Verluste, und es wird viclleicht im Herbst 
mit einzelnen Zahlungseinste!lungen aus vorerwähn- 
ten Kreisen zu rechnen sein. Diese Verluste sind 
sehr bedauerlich, denn sie betreffen fast ausschlieBlich 
streng reelle Vorkriegsfirmen, denn die zahlreichen 
Inflationsgründungen wurden schon durch die Insol- 
venzwellen der Jahre 1923 und 1924 fast ganz dahin- 
gerafft. 

Die Preise von la. Fichtenschleifhölzern, 10 bis 
24 cm stark, 1 und 2 m lang, in handelsüblicher 
Qualität, bewegen sich heute schon zwischen Kc 134 
bis 140 je rm, entsprechen also in den meisten Fällen 
den deutschen Limiten, und es entwickelt sich in 
letzter Zeit ein ziemlich regelmäßiges Geschäft mit 
Deutschland auf der Basis von Kc 133—136 je rm 
ausfuhrfrei tschechoslowakisch-deutscher Grenzstatio- 
nen Tetschen-Bodenbach, während sich die Preise 
frei Erzgebirgsstationen Eger, Weipert und Reitzen- 
hain zwischen Kc 150—162 je rm bewegen und die 
deutschen Limite wesentlich übersteigen. Ein Ge- 
schäft ausfuhrfrei Oderberg ist selbst bei den jetzigen 
stark gedrückten Preisen (zwischen Kc 115--122 je rm) 
ausgeschlossen, da Polen seine Ware ausfuhrfrei 
Petrovice und Teschen noch um Kc 5—10 je rm 
billiger offeriert. Die inländische Papier- und Zellstoff- 
industrie vergütet heute frei Empfangsstation Kc 125 
bis 135 je rm, während noch vor wenigen Monaten 
bis Kc 145—150 je rm vergütet wurde. Die Lage 
der inländischen Zellstofi- und Papierindustrie ist 
nicht sehr befriedigend. Zellstoff konnte in letzter 
Zeit in bedeutenden Mengen in Rußland abgesetzt 
werden, und die tschechoslowakische Industrie unter- 
handelt augenblicklich mit den polnischen Bahnen 
wegen der Gewährung ermäßigter Frachtsätze für 
den Transport. Wo. 
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Handelspolitik. 


1. Litauen. 


Die deutsch-litauischen Wirtschaftsver- 
handlungen über die Regelung von Zolltarif- 
fragen sollen Anfang Oktober wiederaufge- 
nommen werden. Seit dem 5. Mai d. J. 
gewähren sich beide Länder auf Grund des 
Vertrages vom 1. Juni 1923 die allgemeine 
Meistbegünstigung. 


2. Griechenland. 


Zwischen Deutschland und Griechenland 
finden seit einigen Monaten Verhandlungen 
über den Abschluß eines endgültigen Han- 
delsvertrages statt, der über die allgemeine 
gegenseitige Meistbegünstigung hinaus noch 
einzelne Tarifabreden enthalten soll. Wegen 
der Schwierigkeit einiger 
punkte ist der Abschluß des Vertrages noch 
nicht vorauszusehen. 


Verhandlungs- 


3. Niederländisch-Indien. 

Der Zolltarif für Niederländisch-Indien 
vom 18. August 1924 mit Geltung vom 
25. Oktober 1924 sieht für 

Papier aller Art, Tapeten-, Noten-, Bunt,, 

Kartenpapier und Pappe, Schreibhefte 

und Register, liniiert oder unliniiert, 

Alben und andere, nicht besonders ge- 

nannte Papierwaren 
(Pos. 60) einen Wertzoll von 12% vor. Mit 
dem 15. Juli d. J. ist der Zoll für Zigaretten- 
papier erhöht worden und zwar für Ziga- 
rettenpapier in Blättchen von höchstens 
25 qem (sei es lose oder in Heften) und 
Zigarettenhülsen daraus 0,50 Fl. die 1000 
Stück; Zigarettenpapier von mehr als 25 qcm 
Fläche, gerollt oder nicht gerollt 0,25 Fl. 
pro qm. Für Blumenpapier und Kopier- 
seidenpapier, die nicht als Zigarettenpapier 
verwandt werden sollen, bleibt der Zoll 12% 
des Wertes. v. W. 


Nachruf. 


Am Morgen des 18. September 1926 verschied nach längerem 


Leiden 


Herr Adolf Böhm, Fabrikbesitzer 


früherer Inhaber der Firma A. Böhm & Cie., Holzstofiabrik 
in Au b. Kempten. 
Er war Mitgründer unseres Verbandes und gehörte seit dessen 
Bestehen ununterbrochen bis zu seinem, vor wenigen Jahren erfolgten 


Uebertritt in den Ruhestand unserem Verbandsausschusse an. 


Mehr 


als 30 Jahre stellte er seine reichen Erfahrungen dem Verbande in 
uneigennützigster Weise zur Verfügung, er war eine der festesten und 


treuesten Stützen unseres Verbandes. 


Sein offener und gerader 


Charakter, sein nie versagender Humor erwarben ihm die Zuneigung 


aller Berufskollegen. 


Mit ihm ist einer unserer Besten dahingegangen. 
In treuer und dankbarer Erinnerung wird er in unseren Herzen 


fortleben. 


Deutenhofen b. Dachau, den 24. 9. 1926. 


Verband der süddeutschen Holzstoff-Fabrikanten 


Siegfried Schaal, I. Vorsitzender. 


n 42 


Carl Knödler, Direktor. 
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Papiermacherprüfung am Technikum Altenburg. 


Am 23. September fand das Verbands- 
examen für das Sommersemester 1926 am 
Technikum Altenburg unter Vorsitz des Regie- 
rungsvertreters, Herrn Baurat Klautzsch, 
statt. Als Vertreter des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten nahm der Unterzeichnete 
an der Prüfung teil. Die Prüfungsvorschriften 
wurden im letzten Halbjahr durch die Auf- 
sichtsbehörde wesentlich verschärft, ganz 
besonders ist die Anzahl der vorgeschriebe- 
nen Klausurarbeiten erhöht worden. Auf 
Grund des Ergebnisses der schriftlichen 
Arbeiten mußten 2 Herren von der münd- 
lichen Prüfung zurückgewiesen werden. Die 


übrigen 13 Kandidaten haben die Prüfung 
mit Erfolg abgelegt, und zwar 4 Herren mit 
Auszeichnung, 2 mit sehr gutem, 6 mit 
gutem und 1 Herr mit genügendem Erfolg. 
8 von den Hörern waren deutsche Staats- 
angehörige, 2 Schweden, 1 Norweger und 1 
Rumäne (Siebenbürgener Sachse). Die der 
Prüfungskommission vorgelegten Arbeiten: 
Zeichnungen, schriftliche Ausarbeitungen, 
Kalkulationen und Ergebnisse mikroskopi- 
scher Papierprüfungen bewiesen, daß die 
Hörer im verflossenen Jahre sehr fleißig 
gearbeitet hatten und sich gründliche Kennt- 
nisse erworben haben. 

Robert Diamant. 


Versicherungen und Steuerfragen. 


Die heutige wirtschaftliche Lage zwingt, 
da die Inflation Vermögensbildungen in der 
Regel vernichtet hat, mehr noch als früher 
zu Versicherungen aller Art seine Zuflucht 
zu nehmen. Der Staat erkannte wohl die 
Bedeutung, die in der größeren Sicherung 
der Lebensstellung seiner Staatsbürger liegt, 
wenn in immer weiterem Umfange die nun 
einmal stets vorhandenen Risiken der Krank- 
heit, des Todes, von Unfällen usw. auf 
die Versicherungsunternehmungen abgewälzt 
wurden. Arbeitsfähigkeit und Arbeitsfreudig- 
keit werden durch solche Versicherungen 
erhöht. Der staatlichen Fürsorge fällt bei 
Wachsender Versicherungsziffer ein wesent— 
lich geringerer Teil der Staatsbürger anheim. 
So ist es denn eine einfache, logische Folge, 
daß der Staat den Abschluß solcher 
Versicherungen steuerlich begünstigt. Daß 
dennoch die steuerlichen Vergünstigungen 
im Verhältnis zu der wirtschaftlichen und 
sozialen Notwendigkeit der hier genannten 
Versicherungen unzureichend sind, muß auf 
die ungünstige finanzielle Lage des Reiches 
zurückgeführt werden. Wir wollen heute 
davon absehen, in welcher Form die ein- 
zelnen Unternehmungen am zweckmäßigsten 
und steuerlich am besten einen Versicherungs- 
schutz für ihre Angestellten schaffen können, 
sondern wollen uns die steuerrechtlichen 
Möglichkeiten vor Augen führen, die nament- 
lich auf dem Gebiete der Einkommensteuer 
bei dem Abschluß von Versicherungen liegen. 

Der Angestellte hat seinen Arbeitslohn als 
Einkommen aus nicht selbständiger Arbeit 
zu versteuern. Zu den Einkünften aus nicht 
selbständiger Arbeit gehören ohne Rücksicht 
darauf, ob es sich um eine nachhaltige Tätig- 


keit handelt oder nicht, insbesondere Ge- 
hälter, Besoldungen, Löhne, Tantiemen, Gra- 
tiikationen oder unter sonstiger Benennung 
gewährte Bezüge, geldwerte Vorteile und 
Entschädigungen der in öffentlichem oder 
privatem Dienst angestellten oder beschäftig- 
ten Personen, dazu Wartegelder, Ruhegehäl- 
ter, Witwen- und Waisenpensionen oder 
andere Bezüge und geldwerte Vorteile für 
frühere Dienstleistung. Die Verwendung 
dieses Einkommens steht im Belieben des 
Steuerpilichtigen, und er .kann die Ausgaben 
aus einer solchen Verwendung nicht vom 
Einkommen absetzen, soweit nicht das Ge- 
setz ausdrückliche Ausnahmen gestattet. Wenn 
daher der Steuerpflichtige in eine Lebens- 
versicherung geht oder einer Krankenkasse 
oder Pensionskasse angehört, so sind die 
Beiträge für diese Versicherungen eine Ver- 
wendung des Einkommens und daher grund- 
sätzlich nicht abzugsfähig. In geringem 
Umfange bestimmt nun der 8 17 des Ein- 
kommensteuergesetzes hier eine Ausnahme, 
indem als abzugsfähige Sonderleistungen 
auch Beiträge für die wichtigsten Versiche- 
rungsarten gelten. Mit anderen Sonder- 
leistungen zusammen — z. B. Kirchensteuern, 
Verbandsbeiträge, Berufs- oder Fortbildungs- 
ausgaben — dürfen die Versicherungsbeiträge 
nur in einem Jahresbetrag von 480 % ab- 
gezogen werden. Der Betrag erhöht sich 
für die zum Haushalt des Steuerpflichtigen 
zählende Ehefrau sowie für jedes zu seiner 
Haushaltung zählende und nicht selbständig 
zu veranlagende minderjährige Kind um je 
100 R.-M. 

Die Arbeitgeber sind nun vielfach diesem 
Bestreben der Arbeitnehmer, sich gegen die 
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verschiedenen Risiken durch Versicherungen 
zu decken, teils durch eigene besondere Ein- 
richtungen, teils durch Beiträge für die Ver- 
sicherungen der Arbeitnehmer entgegen- 
gekommen. Sie hatten an der Erhaltung der 
Arbeitskraft und der Arbeitsfreudigkeit ihrer 
Angestellten ein hohes eigenes Interesse und 
haben deswegen eine soziale Fürsorge aus- 
geübt, die ihrerseits vom Staat vielfach 
steuerlich begünstigt worden ist, auf die wir 
hier aber als außerhalb des Themas liegend 
nicht besonders eingehen wollen, deren 
steuerliche Einwirkung auf den Angestellten 
wir aber in den Kreis unserer Betrachtungen 
ziehen müssen. 

Die einfachste und klarste Form der 
Verbindung zwischen Arbeitseinkommen und 
Versicherungsbeiträgen seitens des Arbeit- 
gebers besteht dann, wenn in dem Anstel- 
lungsvertrage das Unternehmen sich dem 
Angestellten gegenüber zur Zahlung eines 
bestimmten Arbeitslohnes, daneben aber 
zur Leistung ganz bestimmter Beträge 
an Versicherungsträger ver- 
pflichtet. Der Angestellte ist dadurch 
im Rahmen seines Anstellungsvertrages auch 
dem Betrieb gegenüber gesichert. Er kann 
verlangen, daß außer seinem Gehalt die 
bestimmten Prämien an die Versicherungs- 
gesellschaften gezahlt werden. Die hier ge- 
wählte Form unterscheidet sich rechtlich von 
der Bezahlung der. Prämien durch den An- 
gestellten selbst überhaupt nicht. Wirtschaft- 
lich ist der Unterschied natürlich sehr groß, 
insofern als die Prämienbeträge überhaupt 
nicht in die Hand des Angestellten gelangen, 
daher auch für andere Zwecke von ihm nicht 
verausgabt werden können. Somit steht auch 
außer Zweifel, daß diese Prämienbeträge, 
soweit der obengenannte Rahmen nicht über- 
schritten wird, abzugsfähige Sonderleistungen 
bei der Einkommensteuer sind. Hört die 
Tätigkeit des Angestellten bei der fraglichen 
Firma auf, so erlischt natürlich die Pflicht, 
die Prämienzahlung weiterzuleisten, sofern 
nicht ausdrücklich das Gegenteil vereinbart 
ist oder sofern nicht aus den Begleitumstän- 
den das Gegenteil entnommen werden muß. 
Der größten Sicherung des Angestellten 
gegenüber dem Unternehmen steht in den 
bisher beleuchteten Fällen die schärfste 
steuerliche Erfassung gegenüber. Die Bei- 
träge, die vom Arbeitgeber auf Grund des 
besonders abgeschlossenen Dienstvertrages 
vertraglich geleistet werden, stellen eine Ver- 
wendung des Einkommens des Arbeitnehmers 
dar. Man kann sie folglich grundsätzlich 
nicht von der Einkommensteuer befreien. 


Durchaus nicht nur das Bestreben, die 
Einkommensteuer für die Angestellten zu 
vermeiden, sondern auch die sich heraus- 
bildende wirtschaftliche Notwendigkeit, we- 
niger feste Abmachungen für die Sicherung 
der Lebensstellung der Angestellten zu finden, 
hat nun eine ganze Reihe von Rechtsformen 
entstehen lassen, deren steuerliche Behand- 
lung teils noch stark umstritten, teils über- 
haupt noch ungeklärt ist. 

Die Firmen haben teilweise selbst Ver- 
sicherungen für ihre Angestellten abgeschlos- 
sen, wobei die Firma als Versicherungsneh- 
merin zu betrachten war und die Angestellten 
als Versicherte. Wirtschaftlich betrachtet ist 
dieses Vorgehen der Firmen keineswegs eine 
Gehaltszahlung an die Angestellten für deren 
Dienstleistung, sondern genau so wie etwa 
die Errichtung eines billigen Mittagstisches 
während der Mittagspause zugunsten der 
Arbeitnehmer nur eine Fürsorgemaßnahme, 
die gewiß sich für das Wohl der Arbeitneh- 
mer auswirkt, die aber nicht als eine reine 
Wohltätigkeitsmaßnahme aufzufassen ist, son- 
dern im gleichen Maße den Interessen des 
Arbeitgebers entspricht, der dadurch die 
Arbeitnehmer an seinen Betrieb fesselt. Gleich 
bleibt es sich hier, welche Versicherungsart 
gewählt wird. Die Lebensversicherung, die 
Unfallversicherung, die Pensionsversicherung 
für die Gesamtheit der Angestellten ist 
gleichermaßen eine reine Aufwendung von 
Betriebsmitteln und keine Leistung aus dem 
Einkommen der Arbeitnehmer. Dagegen hat 
der Arbeitnehmer allerdings auch keinerlei 
klagbaren Anspruch darauf, daß sein Unter- 
nehmen die eingeleiteten Versicherungen bei- 
behalte, die Beiträge weiter bezahle Das 
Unternehmen ist ungebunden. Es kann je 
nach Lage seiner eigenen Betriebsmittel die 
Beiträge vermehren oder vermindern. Es 
kann die Versicherungen ganz eingehen 
lassen, ohne daß der Arbeitnehmer darauf 
augenblicklich einen Einfluß hätte. Nur wenn 
die Versicherungen noch laufen, wenn die 
Unternehmung die Beiträge in dem von ihr 
selbst bestimmten Maße leistet, hat auch 
der Arbeitnehmer einen Anspruch. Der An- 
spruch besteht aber nur aus dem Ver- 
sicherungsvertrage, der zu seinen 
Gunsten abgeschlossen ist und besteht über- 
haupt nicht gegen den Arbeitgeber, sondern 
gegen die Versicherungsgesellschaft. Diese 
Ansprüche treten nun erst dann in Erschei- 
nung, wenn das versicherungspflichtige Er- 
eignis eingetreten ist. Es handelt sich also 
um bedingte oder betagte Ansprüche, die 
jedenfalls während Schwebens des Vertrages 
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noch nicht fällig sind. Einnahmen gelten 
nun nach 8 11 des Einkommensteuergesetzes 
innerhalb des Steuerabschnitts als bezogen, 
in dem sie fällig geworden sind oder, ohne 
fällig zu sein, dem Steuerpflichtigen tatsäch- 
lich zugeflossen sind. Aehnlich spricht sich 
der 8 14 des Einkommensteuergesetzes dahin 
aus, daß zu den Einnahmen alle dem Steuer— 
pflichtigen zufließenden Güter, die in Geld 
oder Geldeswert bestehen, gehören. Der 
Angestellte hat also dann, wenn das Unter- 
nehmen Versicherungsverträge zu seinen 
Gunsten abschließt, Ansprüche aus dem Ver- 
sicherungsvertrage zwar schon erworben, 
aber diese Ansprüche sind nicht durch eine 
Verwendung seines Einkommens, sondern 
durch ein selbständiges Dazwischentreien 
des Unternehmers ihm zugefallen. Der recht- 
liche Erwerbsgrund liegt in dem Versiche- 
rungsvertrage, nicht in seinem Arbeitsver- 
trage. Man wird daher zu dem Schluß 
kommen müssen, daß erst dann, wenn bei 
bestehendem Versicherungsvertrage das ver- 
sicherungspflichtige Ereignis — Invalidität, 
Tod, Unfall usw. — eingetreten ist, eine 
Steuerpflicht vom Standpunkt des Einkommen- 
steuergesetzes überhaupt besteht. Auch das 
Vermögenssieuerrecht mag hier kurz gestreift 
sein. Nach dem Reichsbewertungsgesetz (8 39 
Ziffer 3) gehören nicht zu dem sogenannten 
„sonstigen Vermögen‘ Ansprüche auf Renten 
und ähnliche Bezüge, die mit Rücksicht auf 
ein früheres Arbeits- oder Dienstverhältnis 
gewährt werden. Es muß sich hier um recht- 
lich begründeie Ansprüche handeln, die vom 
Arbeitgeber dem Arbeitnehmer in Vertrags- 
form als Teil der Vergütung für die Arbeits- 
leistung gewährt werden. Davon handeln 
wir hier nicht. 


Dagegen sind vermögenssteuerpflichtig 
alle noch nicht fälligen Ansprüche aus Le— 
bens- und Kapitalversicherungen oder Ren— 
ten versicherungen, aus denen der Berechtigte 
noch nicht in den Rentenbezug eingetreten 
ist. Die Ansprüche des Angestellten also, die 
im besprochenen Falle aus dem Versiche- 
rungsvertrage gegen die Versicherungsgesell- 
schaft gerichtet sind, kann er bei seinem 
Einkommen unberücksichtigt lassen. Bei 
seinem Vermögen muß er sie mit versteuern. 
Die Bewertung ist in der Reichsabgaben— 
ordnung vorgeschrieben. Es heißt dort, daß 
diese noch nicht fälligen Ansprüche aus 
Lebens-, Kapital- oder Renten versicherungen 
mit zwei Dritteln der eingezahlten Prämien 
oder Kapitalbeträge angerechnet werden. Der 
Steuerpflichtige kann jedoch nachweisen, wo— 
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für die Versicherungsanstalt den Versiche- 
rungsschein nach ihrer Satzung oder 
den Versicherungsbedingungen zurückkaufen 
würde, und dann ist dieser Rückkaufswert 
maßgebend. Stellt sich nun heraus, daß 
dieser Wert insgesamt 5000 R.-M. nicht 
übersteigt, so liegt eine Vermögenssteuer- 
pflicht überhaupt nicht vor. Besonders wich- 
tig für den Angestellten ist, daß Renten- 
versicherungen, die mit Rücksicht auf ein 
Arbeits- oder Dienstverhältnis abgeschlossen 
worden sind, überhaupt nicht vermögens- 
steuerpflichtig sind. Es wäre ja auch sinnlos, 
wenn das Gesetz die vertraglichen Ansprüche 
auf derartige Renten von der Vermögens- 
steuer frei ließe, ihre Eindeckung bei einer 
Versicherungsgesellschaft aber vermögens 
steuerpflichtig macht. 


Schließlich haben sich wirtschaftliche 
Sicherungsformen für Leben, Gesundheit und 
Arbeitskraft der Arbeitnehmer herausgebildet, 
die teils sich noch eng an die Organisation 
des Unternehmens angliedern, teils bereits 
eine gewisse juristische Selbständigkeit, ja 
eine Rechtspersönlichkeit gewonnen haben. 
Wir denken hier an die verschiedenartigen 
Betriebstonds zur Sicherung der Arbeitneh- 
mer und an die Kassen, welche durch Unter- 
nehmungen zugunsten der Arbeitnehmer 
gegründet werden. 


~ Wenn sich Unternehmungen bestimmte 
Fonds angliedern, um daraus für ihre Ange- 
stellten und Arbeiter die schon wiederholt 
besprochenen wirtschaftlichen Sicherungen 
zu schaffen, so kann die Errichtung 
derartiger Fonds nur als unselb- 
ständige AusscheidungvonVer- 
mögensbestandteilen betrachtet 
werden, die bestimmten Zwecken, nämlich 
hier den Fürsorgezwecken für die Angestell- 
ten und Arbeiter, zugeführt werden. Diese 
Zweckbestimmung kann, da es sich ja immer 
noch um Vermögen der Unternehmung 
handelt, jederzeit geändert werden. Es 
hindert nichts den Betrieb, falls die wirt- 
schaftliche Lage zu seinen Ungunsten aus- 
schlägt, nunmehr diese häufig auch nur 
buchmäßig ausgeschiedenen Beträge zu Be- 
triebszwecken wieder zu verwerten. Die 
Arbeitnehmer, welche aus einem derartigen 
Fonds z. B. eine Pension erhalten sollen oder 
bei ihrem Ausscheiden einen bestimmten 
Betrag, der ihnen ermöglichen soll, sich 
wirtschaftlich weiterzuhelfen, haben bei die- 
ser Rechtsgestaltung keinen Anspruch darauf, 
daß der Fonds, in dem die Firma bestimmte 
Beträge für den gedachten Zweck zurückstellt, 
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am Tage des Ausscheidens oder am Tage der 
vorgesehenen Pensionierung tatsächlich noch 
besteht. Somit kann man auch nicht davon 
sprechen, daß dem Angestellten einkommen- 
steuerpflichtige geldwerte Vorteile zugefallen 
sind. Ebensowenig haben sie vermögen— 
steuerpflichtige Ansprüche in der Hand. 
Anders steht es natürlich, wenn der Fonds, 
aus dem die Abfindungssumme oder die 
Pension genommen werden soll, zu diesem 
Zweck tatsächlich ausgeschüttet wird. Nun— 
mehr kommt die zwar nicht vertraglich 
zugesagte, aber im voraus von dem Unter— 
nehmen so zweckbestimmte Leistung an den 
Arbeitnehmer zur Auszahlung und kann wohl 
nicht anders aufgefaßt werden als eine nach- 
trägliche Vergütung für geleistete Dienste. 
Die anfallenden Beträge sind einkommen— 
steuerpflichtig. Doch kommt die Ermäßigungs- 
vorschrift des 8 58 des Einkommensteuer- 
gesetzes hierfür in Anwendung, weil es sich 
um eine Entlohnung für eine sich über 
mehrere Jahre erstreckende Tätigkeit handelt 


Der Reichsfinanzhof hat nun eine schein- 
bar dieser Auffassung entgegenstehende Ent- 
scheidung getroffen, die vielfach zu Miß- 
verständnissen Anlaß gegeben hat. Eine 
Aktiengesellschaft hatte in Ausführung des 
mit ihrem Vorstandsmitglied geschlossenen 
Vertrages an die am Vertragsschluß gleich- 
falls beteiligte Bank auf ein für das Vor- 
standsmitglied errichtetes Pensionsfondskonto 
im Laufe des Jahres Einzahlungen geleistet. 
Es war streitig, ob diese Einzahlungen als 
ein steuerpflichtiges Arbeitseinkommen des 
Vorstandsmitgliedes für die Veranlagung zur 
Einkommensteuer zu behandeln seien. Der 
Reichsfinanzhof sah in diesen Einzahlungen 
einen geldwerten Vorteil. Er erblickte in der 
Tatsache, daß die wirtschaftliche Lage des 
Vorstandsmitgliedes durch die Einrichtung 
des Pensionsfondskontos verbessert wurde, 
die Erfüllung des rein wirtschaftlichen Be- 
griffs des geldwerten Vorteils. Der Reichs- 
finanzhof läßt dahingestellt, ob der Anspruch 
auf die bei der Bank angesammelten Beträge 
sofort oder erst mit dem Ausscheiden aus 
dem Dienst oder mit dem Tode des Vor- 
standsmitgliedes zur Entstehung gelange, 
denn er spricht dem Vorstandsmitgliede we- 
nigstens eine rechtlich geschützte 
Anwartschaft zu, die für die Annalıme 
eines geldwerten Vorteils genüge. Hier 
liegt der springende Punkt der 
Entscheidung. Der Reichsfinanzhof 
hätte ruhig sagen können, daß nach den 
Vertragsbestimmungen die Unternehmung 


zwar den Pensionsfonds speiste, daß aber 
im Gegensatz zu unserer oben gegebenen 
Darstellung die Rechtslage hier eine andere 
war. Das Unternehmen hatte keine Be- 
fugnis, über den Pensionsfonds frei nach 
ihrem Belieben zu verfügen. Das Vorstands- 
mitglied hatte vielmehr einen wenn auch nur 
bedingten oder befristeten Anspruch auf die 
Zahlungen aus dem Pensionsfonds. Der 
Anspruch beruhte auf dem Vertrage und 
konnte überhaupt nicht von dem Unter- 
nehmen einseitig abgeändert werden. Damit 
tritt die Frage der Bewertung dieses 
Anspruchs in den Vordergrund. Wer 
hier die Entscheidung des Neichsfinanzhofs 
unvoreingenommen hinnimmt, wird nicht 
behaupten können, daß der Reichsfinanzhof 
für die Bewertungsfrage eine grundsätzliche 
Entscheidung hat geben wollen. Er hat 
vielmehr „unter Würdigung des von der 
Vorinstanz ohne Widerspruch mit dem Akten- 
inhalt festgestellten Sachverhältnisses“ fol- 
gendes festgestellt: 


Die Gesellschaft hatte sich ihrerseits 
verpflichtet, die sich als Gehaltszah- 
lungen an das Vorstandsmitglied darstel- 
lenden Einzahlungen auf das Pensionskonto 
zu leisten, und da die Art und Weise der 
Leistungen mit der Zustimmung des Vor- 
standsmitgliedes als Vertragspartei erfolgte, 
so ist im wirtschaftlichen Ergebnis nichts 
anderes geschehen, als wenn das Vorstands- 
mitglied die Zahlungen an die Bank zunächst 
seinerseits empfangen und unter denselben 
Bedingungen und Beschränkungen bei dieser 
wiederum angelegt und festgelegt hätte. Bei 
dieser Betrachtungsweise hat der Reichs- 
finanzhof die volle Anrechnung der im frag- 
lichen Jahr an die Bank gezahlten Beträge 
bei dem Arbeitseinkommen des Vorstands- 
mitgliedes nicht beanstandet. Wie gesagt, 
im Einzelfall kann sich hier eine vollkommene 
Veränderung auch dieser Bewertungsweise 
dadurch ergeben, daß zwar der Angestellte 
an das Pensionskonto bei der Bank bestimmte 
vertragliche Ansprüche hat, daß aber das 
Unternehmen seinerseits Zahlungen nach 
Belieben leisten kann. Auch andere Gestal- 
tungen des Sachverhältnisses sind sehr wohl 
denkbar, so daß dann der Angestellte doch 
nur einen durch seinen Tod oder sein Aus- 
scheiden aus der Firma bedingten Anspruch 
hat, der natürlich, da er noch nicht fällig 
geworden ist und dem Angestellten über— 
haupt noch nicht zugefallen ist, nicht ohne 
weiteres mit den Einzahlungen des Unter— 
nehmens identifiziert werden darf und auch 
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nicht ohne weiteres der Einkommensteuer 
unterfällt. 

Ueber die Errichtung unselbständiger 
Fonds gehen nun viele Unternehmungen 
dadurch hinaus, daß sie selbständige 
Pensions-, Witwen-, Waisen-, 
Sterbe-, Kranken-, Unterstüt- 
zungs- und sonstige Hilfs kassen für 
Fälle der Not und der Arbeitslosigkeit 
gründen. Im Gegensatz zum bloßen Pen— 
sionsfonds liegt in der Pensions- usw. Kasse 
eine selbständige Organisation vor, welche 
die dauernde Verwendung der Einkünfte für 
die Zwecke der Kasse sichern soll und in 
gleicher Weise Sorge für den Fall der Auf- 
lösung der Kasse trägt. Wie im einzelnen 
diese Kassen gestaltet werden, ist nach heu- 
tigem Recht ohne Bedeutung. Es ist gleich- 
gültig, ob es sich um rechtsfähige Pensions- 
usw. Kassen handelt oder ob ein nicht 
rechtsfähiger Verein oder eine andere Gesell- 
schaftsform gewählt wird. An eine derartige 
Pensions- usw. Kasse leisten in der Regel 
die Arbeitnehmer als Mitglieder bestimmte 
Beträge ihres Monatseinkommens; im übri- 
gen werden die Mittel von dem Unternehmen 


aufgebracht. Der Reichsfinanzhof betrachtet 


in solchem Fall die Bezüge, welche die Pen- 
sions- usw. Kasse auszahlt, nicht ausschließ- 
lich als ein Entgelt für frühere Arbeitsleistung, 
sondern zum Teil wenigstens als Entgelt für 
die von den Mitgliedern gezahlten Beiträge. 
Der Reichsfinanzhof nimmt ein Versicherungs- 
verhältnis an oder doch ein versicherungs- 
ähnliches Verhältnis, so daß den ausgezahlten 
Bezügen die Eigenschaft als Arbeitslohn im 
eigentlichen Sinne fehlt. Eine Zerlegung des 
ausgezahlten Betrages je nach dem Verhältnis 
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der Leistungen des Arbeitgebers oder des 
Arbeitnehmers wird vom Reichsfinanzhof mit 
Recht abgelehnt, weil die einzelnen Bezüge 
wirtschaftlich eine Einheit darstellen. Mit 
Recht hat also der Reichsfinanzhof die For- 
derung, die Rentenbezüge der Mitglieder der 
Lohnsteuer zu unterwerfen, abgelehnt. Die 


Bezüge aus den Pensions- usw. Kassen sind 


einkommensteuerpflichtig als wiederkehrende 
Bezüge. Dagegen sind Ansprüche an Wit- 
wen-, Waisen- und Pensionskassen nicht 
vermögenssteuerpflichtig, wobei es sich gleich 
bleibt, ob diese Kassen öffentlichrechtlicher 
oder privater Natur sind. 

Man sieht aus unserer Darstellung, daß 
der Abschluß von Versicherungen, so wirt- 
schaftlich notwendig er erscheint, auf dem 
Gebiete des Steuerrechts die verwickeltsten 
Fragen entstehen läßt. Eine Fülle von Vor- 
schriften muß berücksichtigt werden, und die 
Auslegung der einzelnen Bestimmungen ist 
außerdem noch im Einzelfall zweifelhaft und 
unklar. Die Privatversicherungsverträge soll- 
ten vom Steuerrecht mehr als bisher Berück- 
sichtigung finden, denn nicht die sozialen 
Fürsorgegesetze des Reiches allein sollten in 
der Privatwirtschaft die Risiken des Arbeits- 
verhältnisses erleichtern helfen, sondern jeder 
einzelne Arbeitgeber und Arbeitnehmer sollte 
in dem Bestreben, diese Risiken zu beheben, 
Hand in Hand arbeiten. Der Staat hat ver- 
sucht, den Sparsinn in Deutschland durch 
die verschiedensten Mittel wieder zu heben. 
Auch die Versicherung bildet eine Art Spar- 
kasse. Wir wünschten deshalb, daß gerade 
die Steuerfragen möglichst wenig an den 
herantreten, der sich entschließt, eine Ver- 
sicherung zu nehmen. Dr. Sch. 


Selbstkostenberechnung in Papierfabriken. 


Von H. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 38, S. 1037.) 


f) Die Notwendigkeit der Ver- 
rechnungs preise. 


Es ist in fast allen Abschnitten von Ver- 
rechnungspreisen und Verrechnungssätzen die 
Rade gewesen, ja es wird hier der Standpunkt 
vertreten, daß die Kalkulation, soll sie ihre 
Aufgaben richtig lösen, nur noch mit 
Verrechnungspreisen rechnen muß. Diese 
in der Praxis teilweise bereits unbewußt 
geübte, nur nicht systematisch durchgeführte 
Methode ist allmählich zu dem Zentral- 
problem der Betriebs wissenschaft geworden. 
Machen wir uns nochmals klar, daß wir 
rechnen wollten: 


1. gekaufte Rohstoffe zu einem Verrech- 
nungspreise, der anlehnt: 

a) an den Marktpreis einer bestimmten 
Zeit bzw. Zeitspanne, wie 2. B. Zell- 
Stoff, 

b) an den Durchschnittseinkaufspreis 
einer längeren Zeitspanne unter Be- 
rücksichtigung der Gegenwart und 
Zukunft (Stroh, Holz). 


2. Halbstoffe zu den ungefähren Selbst- 
kosten, aber in Anlehnung an die Preis- 
bewegung der dabei verwandten Roh- 
stoffe (Lumpenstoff) oder an die Markt- 
preise der Hlalbstoffe selbst, gemindert 
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um Fracht und Bezugsspesen (Holz- 
schliff, Zellstoff), oder aber zu einem 
Satze, der die nachgeordneten Betriebe 
erzieherisch zur richtigen Inanspruch- 
nahme der Vorbetriebe anleiten will. 

3. Betriebskosten bei Annahme einer nor- 
malen Beschäftigung (Papiermaschinen- 
stunden usw.) oder normalen Beanspru- 
chung (Verteilung der Dampfkosten). 

4. Rohpapier für Veredelungsbetriebe zu 
einem Normal-Selbstkostensatz. Ver- 
kaufsfähige Ware ebenso bei Stan- 
dardware, bei Sonderanfertigungen 
zu dem Nor msat z der Vorkalku- 
lation. 

5. Vertriebskosten bei 
Normalverkauf. 

6. Finanzkosten nach Maßgabe der ge- 
samten Kapitaldisposition und des ma- 
ximalen Zinssatzes; als Ansporn zu 
besserer Lagerverwaltung. 


All dies scheint zunächst ziemlich kom- 
pliziert, ist es aber in der Praxis durchaus 
nicht, im Gegenteil, das Rechenwerk ist 
wesentlich einfacher. 

Ich fasse nochmals zusammen, daß ich 
folgende Vorteile sehe: 

1. Alle Käufe tragen einen gewissen 
spekulativen Charakter, die Preise schwanken 
dauernd, nicht allein der allgemeinen Kon- 
junktur folgend, sondern sehr oft infolge 
der Disposition des eigenen Betriebes. Fracht- 
differenzen bei Distanzkäufen, Kauf im großen 
oder kleinen, gegen Kasse oder Ziel, Fehl- 
käufe und günstige Griffe, alles dies und 
manches andere beeinflußt den Anschaffungs- 
preis. Daneben kommen die Einflüsse von 
außen: Konjunktur, Seltenheitspreise infolge 
Spekulation des Marktes usw. 

Aus all diesen Gründen sind die meist 
sonst angewandten sogenannten Einkaufs- 
(Bezugs-) Preise nicht als bindend für die 
Preisbildung zu betrachten. Zudem müssen 
wir immer wieder betonen, daß nicht die 
Vergangenheit, selbst nicht die Gegenwart 
gelten, sondern daß die Zukunft ge- 
schätzt werden muß. Der Betrieb 
wehrt sich mit Recht dagegen, Mißgriffe im 
Einkauf mitzutragen. Er will den Normal- 
preis haben, besonders dann, wenn er eine 
Prämie, Tantieme bekommt. Er soll dann 
aber natürlich auch nicht teilhaben an den 
besonders günstigen Dispositionen des Ein- 
kaufes. 

2. Ebenso muß der Leiter der Papier- 
fabrik unabhängig sein von den Leistungen 
der vorgeschalteten Betriebe, für die 


einem bestimmten 
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er nicht verantwortlich ist. Hier ist ohne Ver- 
rechnungspreise überhaupt nicht auszukom- 
men und in der Praxis ist dies längst erkannt 
worden. Dasselbe gilt von nachgeschalteten 
Betrieben, die unabhängig von den Fabrika- 
tionsgebaren der Hauptbetriebe gestellt 
werden müssen. 


3. Der Betrieb muß aber auch von den 
Verkaufspreisen, die wieder abhängig von der 
Konjunktur und der Verkaufsdisposition sind, 
losgelöst werden. Jeder Betrieb soll als 
isoliertes Ganzes ohne Einfluß von außen 
her betrachtet werden können. 

4. Wir können als Verrechnungspreise 
runde Zahlen wählen, sparen also sehr viel 
Rechenarbeit. 

5. Die letzten Jahre haben gezeigt, daß 
die meisten Betriebe mit sehr schwankender 
Beschäftigung rechnen mußten. Auch die 
Zukunft wird das tun müssen, denn wir sind 
in Deutschland noch lange nicht über den 
Berg und die Konjunkturen im Papier- 
geschäft schwanken heftiger und in kürzeren 
Wellen als im Frieden. Arbeitet der Betrieb 
aber gestört, so geben alle Rechnungen keinen 
Maßstab mehr für die Zukunft, man muß 
also sowieso Normalzahlen bilden. Tut man 
es nicht, so kommt man wegen zu hoher 
Kosten aus dem Markte oder, da man das 
nicht will, man verkauft a tout prix ohne 
Ziel, d. h. man verschleudert und macht sich 
allmählich konkursreif. 

6. Aehnlich ist es mit den Verkaufskosten ; 
hier einfach mechanisch immer wieder mit 
dem Kostenzuschlag der Vergangenheit zu 
rechnen, ist sehr gefährlich. 

7. Durch Bildung von Verrechnungsprei- 
sen kann sehr starker erziehlicher Einfluß auf 
den Betrieb ausgeübt werden, kann eine Art 
Konkurrenzkampf der einzelnen Maschinen 
angeregt werden, der viel Nutzen bringen 
kann. 

8. Durch ein entsprechendes Kontensystem 
in der Betriebsbuchführung kann klar aus- 
gewiesen werden: 

a) der Erfolg des Einkaufs, 

b) die Betriebsgebarung jeden Betriebes und 
der Gesamtfabrikation, 

c) die Stillstandskosten, 

d) die Kosten der Finanzdisposition, 

e) die Verrechnungsdifferenzen, 

f) neutrale Kosten, 

g) Zusatzkosten. 


Gleichzeitig wird durch eine Verkoppe- 
lung der Betriebsbuchhaltung mit der kauf- 
männischen Buchhaltung ein System geschaf- 
fen, das den gesamten Aufwand ausweist; es 
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besteht also keine Gefahr, daß etwa Kosten 
vergessen werden. 

Es unterliegt daher für mich keinem 
Zweifel, daß dem modernen Gedanken der 
Verrechnungspreise und infolgedessen dem 
dynamischen Aufbau der Kalkulation die Zu- 
kunft auch unseres Faches gehört. Gehen wir 
daher gleich über zu der technischen 
Durchführung der Kalkulationsarbeit, näm- 
lich zu der 


10. Kontrolle und Aufzeichnung der Kosten. 
Die monatliche Ermittlung des Erfolges. 


Jeder Etat, einerlei ob im privaten oder 
öffentlichen Haushalt, muß nachgeprüft wer- 
den können, denn die angenommenen Soll- 
beträge müssen mit den tatsächlichen Ist- 
ausgaben (oder Einnahmen) verglichen 
werden. In der Selbstkostenberechnung eines 
Werkes ist es nicht anders. Unsere Verrech- 
nungspreise und Verrechnungssätze beruhten 
auf Annahmen. Selbst bei guter Schätzung 
war es — bei der Relativität aller Zahlen 
gerade bei der Papierherstellung — ausge- 
schlossen, daß wir die Wirklichkeit trafen. 
Wir wollen diese festhalten, um einen Maß- 
stab für eine neue Schätzung zu gewinnen. 
Wir sind uns klar bewußt, daß wir auch 
diese- sogenannte Wirklichkeit bei dem 
neuen Etat nicht mechanisch übernehmen 
dürfen, sondern daß immer die Zukunft im 
Auge behalten werden muß. Aber wir wer- 
den uns eines so guten Kontrollmittels nicht 
entraten können, wenn wir auch kein 
Freund der übergenauen, mit viel zu viel 
Zahlenmaterial belasteten sogenannten „Nach- 
kalkulation“ sind. 

Wir wollen diese Kontrolle vielmehr mög- 
lichst vereinfachen. Es sind zu trennen: 

a) die Kontrolle der Kosten für jede 
Anfertigung, also die Prüfung, ob die Vor- 
kalkulation bei Abgabe des Angebotes richtig 
rechnete; 

b) die Prüfung, ob die Verrechnungssätze 
und Verrechnungspreise im ganzen gestimmt 
haben. 

Wir erreichen die Einzelkontrolle: 

1. Durch eine Bevorzugung möglichst 
dr mengenmäßigen Kontrolle 
durch den Betrieb selbst. 

2. Die wertmäßige Nachrechnung 
einer Einzelanfertigung wird wertmäßig nur 
durchgeführt, wenn über eine gewisse Fehler- 
grenze hinaus der Voranschlag nicht ge- 
troffen würde. 

3. Wenn irgend möglich, soll die wert- 
mäßige Korrektur durch einen Prozentsatz 
vorgenommen werden. 
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Die Kontrolle der Gesamtkosten liegt in 
der Betriebsbuchhaltung, wo alle 
wirklichen Kosten eines Zeitabschnittes auf 
Konten gesammelt und mit den verrechneten 
verglichen werden. Die Betriebsbuchhaltung 
steht ihrerseits wieder im Zusammenhang 
mit der kaufmännischen Buchhaltung. Ob 
man sie direkt damit verbindet oder ob man 
sie auch räumlich trennt, ist lediglich eine 
Frage des Zweckes. Einfach auigezogene 
Betriebe können ihre Hauptbuchhaltung so 
einrichten, daß sie alles daraus auch für ihre 
Kalkulation entnehmen können. Vielgestaltige 
Betriebe errichten sich zweckmäßig eine 
eigene, getrennte Betriebsbuchhal- 
tung, die mit der sogenannten kaufmänni- 
schen Buchhaltung durch Verrechnungskonten 
gekoppelt wird. 


Bei größeren Betrieben lohnt es sich, wie 
schon gesagt, alle Kosten des Betriebes durch 
ein besonderes Kontrollbüro festzuhalten, zu 
sammeln, nachzuprüfen und auf Ersparnisse 
zu drängen. Nachstehend wird einsolcher 
Betrieb angenommen. 


Man kann die Betriebsbuchhaltung nun 
in der Form aufziehen, daß man jeden Einzel- 
fall sofort auf das betreffende Kostenkonto 
bucht, daß also diese Konten immer à jour 
sind. Z. B. am 15. 3. werden Löhne für eine 
Woche gezahlt, man bucht mit der Ausgabe 
auf jedes Konto des Betriebes den entspre- 
chenden Anteil. Oder es werden heute von 
insgesamt 50 Betriebsabteilungen Schrauben, 
Nägel usw. entnommen; auch hier wird der 
Verbrauch sofort gebucht. Man bekommt 
dann im Laufe des Monats unzählige Posten 
auf die einzelnen Konten, man atomisiert 
die Buchhaltung. 


Das bekannteste System in dieser Rich- 
tung ist das durch Kümmel & Just in die 
Praxis eingeführte Hinz-System, ein Durch- 
schreibeverfahren, auf das hier im einzelnen 
nicht eingegangen werden kann, das aber 
viel verbreitet ist. Es verbindet mit der 
Durchschrift auf das Konto außerdem noch 
eine Drittschrift, mit der die Posten auf die 
einzelne Anfertigung gebucht werden. 
Wir haben also mit einer Buchung: 


1. Grundbuchung, 

2. Belastung auf den Unkostenkonten, 
3. Belastung auf der Stückrechnung 
zu rechnen. 


Man kann danach unzweifelhaft ein Sy- 
stem aufbauen, das allen Anforderungen ge- 
recht wird. Es ist jedoch sehr umständlich 
und erfordert zu viel direkte Buchungen 
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von Einzelheiten und ein zu sehr zersplitter- 
tes Kontensystem.® 

Hier wird der Standpunkt vertreten, daß 
es besser ist, in der Betriebsbuchhaltung 
nicht zu viele Unkostenkonten zu führen und 
möglichst nur Sammelposten zu buchen. Die 
sogenannte technische Kontrolle bereitet 
diese Unterlagen vor, sammelt also alle Ein- 
zelheiten mengen mäßig und gibt sie jeden 
Monat an die Betriebsbuchhaltung, wo be- 
wertet und gebucht wird. 

Am besten sehen wir den ganzen Aufbau 
an dem Kontenschema nach Seite 1100, 
das der Einfachheit halber auf wenige Konten 
beschränkt wird. 

Im einzelnen sei dazu noch folgendes be- 
merkt: 

Die kaufmännische Buchführung 
(links) ist in 5 erfolgwirksame Gruppen ein- 
geteilt (die reinen Finanzkonten, wie Debi- 
toren, Kassa usw., lassen wir unberücksich- 
tigt), die in der Praxis nach Belieben unter- 
geteilt werden können. Alle Ergebnisse 
sammeln sich zuletzt auf Gewinn und Verlust 
(Aufwand und Ertrag). 

Die Zahlen der 5 Gruppen werden nun 
der Betriebsbuchhaltung übergeben durch 
die Verteilungs konten, wobei das 
Konto Betrieb in 2 Teile (Rohstoffe und 
Betriebskosten) gespalten wird. Daz u 
kommt das Konto „Zusatzkosten“ für Kosten, 
die nur die Kalkulation verrechnet, in der 
Hauptsache Zinsen und Abschreibungen. 

Den so übernommenen Zahlen in Soll 
stehen im Haben gegenüber bei Roh- 
stoffverteilung: 

1. die auszusondernden neutralen 

Kosten, | 

2. die auf Rohstoffbestandskonto weiter- 
verrechneten Rohstoffe; sie werden je zu 
Verrechnungspreisen weitergegeben (auf 
den einzelnen Rohstoffkonten kommen 
Sonderkosten für Beförderung im Werk 
dazu), 

3. der Konjunkturgewinn oder -Verlust, der 
sich als Differenz ergibt. 

Die Einzelrohstoffkonten übergeben den 
Hauptbetrieben die Rohstoffe weiter zu Ver- 
rechnungspreisen. 

Sie sind dadurch reine Bestands- 
konten und der Saldo ist der Wert 
der Vorräte zu Verrechnungs- 
preisen. 


e€ Siehe Jakowski, Das Abrechnungswesen 
als Organisationsfaktor in Industrieunternehmungen, 
bei Glöckner 1925. — F. W. Kümmel, Die deut- 
sche Selbstkontrollbuchführung, 2, Aufl., Düsseldorf 
1923. 


Das Betriebskostenvertei- 
lungskonto (ebenso Handlungsunkosten- 
und Finanzkostenverteilungskonto) weisen 
rechts die verrechneten Kosten auf, die 
Differenz zwischen Soll und Ist geht auf ein 
Sonderkonto Jahresverrechnung, 
wo sich alle Verrechnungsdifferen- 
zen trefien. Die verrechneten Kosten werden 
auf entsprechende Kostenkonten geleitet (z. B. 
Löhne), von da weiter verrechnet auf Hilfs- 
betriebe (etwa Kraftverteilung) und auf die 
Hauptbetriebskostenkonten. Eventuell wird 
noch weiter untergeteilt (Kraftverteilung, 
2. B. Kraft und Wärme). Zuletzt fliegen die 
Betriebskosten auf den Konten: Papier- 
maschinenstunden und Konten ähnlichen 
Charakters zusammen. Links stehen wieder 
die Istkosten, rechts die der Papier- 
maschine belasteten Arbeitsstunden (laut 
Angabe des Betriebes); ferner (unter Um- 
ständen) die Stillstands kosten, die 
wieder auf ein Sonderkonto weitergeschoben 
werden. Die meisten der bisherigen Konten 
zeigen wieder Verrechnungsdifferenzen, die 
auf Jahresverrechnung gesammelt werden 
und die uns Veranlassung geben können, die 
Verrechnungssätze zu ändern. 


Als Hauptbetrieb erscheint im Beispiel: 
Papiermaschinel. 


Den Sollkosten stehen die gutgeschriebe- 
nen Erzeugnisse gegenüber, die zum Ver- 
rechnungspreis gutgeschrieben sind. 
Dabei ergeben sich wieder Differenzen, hier 
Betriebsdifferenzen genannt. Sie 
geben an, wieviel der Betrieb günstiger oder 
schlechter als die Norm gearbeitet hat. 


Aehnlich ist es bei Fertigstellung sowie 
bei der Kleberei. Die fertigen Erzeugnisse 
werden zuletzt dem Konto Fabrikate 
gegeben, das alle Ware zum Verrechnungs- 
preis an den Verkauf weitergibt. Dadurch 
gibt der Saldo des Kontos den jeweiligen 
Bestand an. (Eventuell kann man dieses 
Konto noch teilen in Rollenpapier und fertiges 
Papier. Der Verkaufsgewinn zeigt 
sich auf dem Konto Verkauf, das links 
die übernommene Ware zum Verrechnungs- 
preise, die Verkaufskosten usw. enthält, rechts 
aber den Saldo des Warenkontos laut kauf- 
männischer Buchhaltung. 

Wir haben zuletzt 6 Konten, die den 
Erfolg zeigen, nämlich 

Konjunkturausgleich (Verlust oder Gewinn 

am Einkauf, Differenz gegen Verrech- 
nungspreise), 

neutrale Kosten (S Kosten, die die Kalku- 

lation nicht angehen), 


in ne | 
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Jahresverrechnungsdifferenzen (= alle Ver- 
rechnungsdifferenzen), | 

Betriebsdifferenzen (übernormale Gewinne 
und Verluste), 

Stillstandskosten, 

Verkaufsgewinn. 

Wir sammeln sie zuletzt auf dem Konto 
Generalabrechnung und haben dort 
dann, da überall Gleichung herrschen muß, 
dasselbe Ergebnis wie in der 


kaufmännischen Buchhaltung, 


und damit die Kontrolle.“ 

Die Ergebnisse zeigen uns folgendes: 

Wird der Saldo auf Konjunkturaus- 
gleich zu groß, so ist entweder schlecht 
(oder sehr günstig) eingekauft worden oder 
aber es müssen die Verrechnungspreise ge- 
ändert werden. Auf alle Fälle wird der Sache 
am Ende jeden Monats nachgegangen. Wir 
haben hier den ersten Kontrollapparat für 
die Leitung. 

Zeigt das Konto Jahresverrech- 
nung zu große Salden, so sind die Ver- 
rechnungssätze für Maschinenstunden 
usw. zu ändern. Auch hier ist jeden Monat 
eine Anpassung möglich. 

Am interessantesten ist das Konto Be- 
triebsdififerenzen, weil es sich hier 
ergibt, welche Betriebe am günstigsten 
abgeschlossen haben. Man kann dies benut- 
zen als Ansporn für die andern, weniger 
günstig arbeitenden Betriebe; man kann 
Tantiemen darauf aufbauen und so zu 
intensiver Arbeit anregen. Gerade 
jetzt, wo es so sehr aufs Sparen ankommt, 
ist dies unendlich wertvoll. 

Daß Stillstandskosten besonders 
auszuweisen sind, braucht nicht besonders 
betont zu werden. Es handelt sich natürlich 
nur um außergewöhnliche Still- 
stände etwa infolge größerer Reparaturen 
oder infolge Auftragsmangel, also um solche 
Stillstände, für die der einzelne Betrieb 
nichts kann. 


7 Siehe auch Schmalenbach, Die 
monatliche Gewinn- und Verlustrechnung, in „Zeit— 
schrift für handelswissenschaftliche Forschung“, 1926, 
Aprilheft. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1103 


Weiter können wir aus unserem Konten- 
system die jeweiligen Bestände an 
Rohstoffen, Halb- und Fertig- 
fabrikatensofortwertmäßigan- 
geben, haben also eine Inventur nicht 
nötig. Dabei ist natürlich zu beachten, daß 
alle Bestände zu Verrechnungspreisen einge- 
setzt sind. Werden die letzteren geändert, 
so ist immer auch jeweils der Bestand zu 
ändern. 

Gewiß, das Kontensystem erfordert etwas 
mehr Arbeit, aber sie lohnt sich. Jeden 
Monat sind die Gewinne oder Verluste aus- 
gewiesen. Die Leitung erkennt sofort die 
schwachen Punkte und kann dann sofort 
eingreifen. Ebenso läßt sich mit geringer Mühe 
daraus und aus der Finanzbuchhaltung eine 
Monatsbilanz aufmachen, die natürlich 
niemals pfenniggenau sein kann, die aber 
doch erkennen läßt, wohin das Unternehmen 
steuert. 

Ueber die Bedeutung der Mo- 
natsbilanz brauchen nicht mehr viele 
Worte verloren zu werden, ein Betrieb, der 
sie nicht vornimmt, gleicht einem steuer- 
losen Schiff. Die Praxis hat gezeigt, 
daß vielen der Unternehmen, die zugrunde 
gingen, dieser Kompaß gefehlt hat. Aber 
diese Monatsrechnung hat nur Sinn und 
Zweck, wenn sie neben dem Status und dem 
Gesamtergebnis den Betriebsgewinn isoliert, 
d. h. ihn rechnerisch frei macht von allem, 
was von außen kommt. Nur so ist es 
möglich, klaren Ueberblick zu 
gewinnen. Ich glaube, das Kontenschema 
zeigt uns, was wir wollen; ist der gute 
Wille da, dann wird auch der Weg zur Aus- 
führung in der Praxis gefunden werden und 
damit ein Ziel erreicht, das zu erreichen der 
größten Mühe wert ist. 

Die Aufgabe ist im Anfang in ihrer prak- 
tischen Ausführung nicht einfach, und auch 
auf diesem Gebiete fehlen noch die Erfah- 
rungen. Daß sie gelöst werden muß, dar- 
über besteht für jeden, der Gefühl für die 
betriebswirtschaftlichen Vorgänge hat, kein 
Zweifel. 

(Fortsetzung folgt.) 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechosiowakel“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis Æ 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Holländer und Papiermaschine. 


Unproduktive Einstellungen. — Wege zur Rationalität. — Nur ein gutes Papier ist auf 
die Dauer das billigste. 


1. Der Holländer. 

Ueber Mahlwerkzeuge ist, aus Theorie 
und Erfahrung gewonnen, reiches Material 
in der einschlägigen Fachliteratur gesammelt 
und chronologisch geordnet niedergelegt 
worden. Papiermacher und Maschinenbauer 
haben vereint und für sich neue Ideen auf- 


genommen und die Nutzanwendung daraus 


gezogen, begrenzt allerdings durch die einer 
jeden fast nur empirischen Entwicklung 
eigenen Hemmungen. Bei genauer Unter- 
suchung ist zu bemerken, daß nicht immer 
eine konsequente Fortentwicklung vorliegt. 
Oefters ist vielmehr zu konstatieren, daß recht 
merkwürdige und recht abwegige technische 
Konstruktionen zum Vorschein kamen. In 
Hofmanns und Kirchners Technolo- 
gien ist eine ausführliche, fast lückenlose 
Bearbeitung pro und contra zu finden. Von 
da ab ist die Entwicklung im Holländerbau 
bzw. im Bau von Mahlmaschinen nicht still- 
gestanden. Am wenigsten geändert hat sich 
das Prinzip der Kegelstoffmühle, ein Beweis 
für die beschränkten Möglichkeiten dieses 
Mahlapparates. Im Holländerbau dagegen 
sind die Prinzipien der Fliehkraft (Bras- 
sington) und der Kolloidmahlung (Pla u- 
son) inzwischen versucht worden. Neben 
dem Ausbau des vertikalen Holländers 
(Arledter) hat sich die Erkenntnis des 
horizontalen Mahlwerkzeuges vertieft. Im 
allgemeinen sind die Neukonstruktionen des 
letzteren Typs aus praktischen Erfahrungen 
heraus entstanden. Die Entwicklung hat sich 
hauptsächlich auf Vergrößerung des Fas— 
sungsvermögens mit den hierbei notwendigen 
Aenderungen beschränkt. 

Den Vorzug genießt heute mit Recht 
immer noch der Horizontalholländer, und es 
ist weitverbreitete und erwiesene Meinung, 
daß man ohne denselben nicht auskommt 
überall da, wo regelrechte Mahlung des 
Papierstoffes für die Papierbildung erfah- 
rungsgemäße Voraussetzung ist, und das ist 
wohl bei den meisten Papiersorten mit Aus— 
nahme des modernen Zeitungsdruckpapiers 
der Fall. Inwieweit bei letzterem der Hol- 
länder etwa unerläßlich ist, soll hier nicht 
untersucht werden. 

Es gibt in der Papierfabrikation eine 
Grenze zwischen Papieren, welche nach Aus- 
sehen, Durchsicht, Oberfläche und einer Reihe 
anderer qualifizierter Eigenschaften, die kurz 
gesagt durch „Verfilzung auf dem Sieb“ ent- 


stehen, beurteilt werden, und anderen, deren 
Wert nicht so ausschlaggebend nach diesen 
Eigenschaften gemessen wird. Die Grenze 
liegt wahrscheinlich zwischen Zeitungsdruck 
und stoffähnlichen Papieren und den anderen 
Sorten aufwärts dieser Qualitäten, die man 
zum Unterschied als Feinpapiere — aller- 
dings Feinpapiere im weitesten Sinne — 
bezeichnen kann. Für die Kategorie Fein— 
papiere ist — von wenigen Spezialitäten 
abgesehen — die richtige Holländeraufberei- 
tung ein Sine qua non der Siebverfilzung, 
ein unumstößliches mechanisches Prinzip der 
Faserzerkleinerung, solange diese nicht etwa 
durch einen chemischen Prozeß herbeizu- 
führen versucht wird. l 

Die Verfilzungsfähigkeit auf 
demSiebverhältsichdirektpro- 
portional zur Aufbereitung im 
Holländer. 

Ein schlecht verfilztes Papier hat keine 
papiertechnisch guten Eigenschaften, es be- 
hält nicht die von der Maschine erzeugten 
Qualitäten. Es hat Neigung zum Wellig- 
werden, zum Stauben, es wird selten seine 
Glätte behalten, d. h. es steht auf. Es lösen 
sich Fasern aus seiner Oberfläche heraus, die 
sich nach einigem Lagern rauh und narbig 
anfühlt. Ein solches Papier wird nie einen 
guten Rohstoff für Weiterverarbeitung — 
Kalandrieren, Streichen, Pergamentieren, 
Pressen usw. — ergeben. Alle Hemmnisse 
nach dieser Richtung müssen zum großen 
Teil auf schlechte Verfilzung zurückgeführt 
werden. Bei ungenügender Holländeraufb:»- 
reitung sind alle Mittel, über welche die 
Papiermaschine verfügt, erfahrungsgemäß 
nicht ausreichend, um dem Bogen die 
gewünschten bleibenden Eigenschaften zu 
erteilen. Es fehlt eben an der 
Bindekraft des Materials. 

Es gibt selbstverständlich verschieden- 
artiges Fasermaterial mit verschiedenartigem 
Verhalten, und verschiedenartig ist die Mög- 
lichkeit, demselben Bindekraft durch Behand- 
lung im Holländer anzueignen. Es gibt leicht 
und schwer zu fibrillierende Zellstoffe und 
Lumpen und bei Strohstoff und härteren 
Rohmaterialien liegen die Verhältnisse noct. 
komplizierter. 

Für diesiebfertige Zerlegung 
der gebräuchlichen Rohstoffe 
(Aufbereitung) hatsich bis jetzt 
zweifellos am besten der Hol- 
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länder mit Horizontalumlauf 
bewährt. 

Die Arbeit in diesen Apparaten zerfällt 
in die Mahlung durch Walze und Grundwerk 
und in die Faserverfeinerung durch die Um- 
bewegung. Aus diesen Komponenten entsteht 
in gegenseitiger Ergänzung die stoffliche Auf- 
bereitung. Die gleichzeitige Durchmischung 
kann als selbstverständliche Voraussetzung 
hier unerörtert bleiben. Das Fassungsvermö- 
gen des Horizontalholländers spielt keine 
Rolle. Alle Größen der Aufbereitung sind 
abhängig von der Konstruktion, Ueberall 
findet man schon die größten Typen für die 
verschiedenartigsten Zwecke. Es muß bei 
der Konstruktion nur das richtige Verhältnis 
der Faserkürzung zu der bei der Umbewe- 
gung erzeugten Faserreibung hergestellt 
werden. 

Sind große Horizontal- 
holländer zur Feinpapier-Stoff- 
mahlung geeignet? 

Diese Frage muß bejaht werden. Bei 
überlegter fachmännischer Behandlung ge- 
lingt es, mit sehr großen Typen einen aus- 
gezeichneten Feinpapierstoff zu mahlen. Die 
Ausnahme muß in diesem Fall die Regel 
bestätigen. Im allgemeinen herrscht zwar 
die Meinung, daß Feinpapierstoff nur in 
kleinen Holländern gemahlen werden kann. 
Die Praxis hat aber hier schon aufgeräumt. 
Es handelt sich um ein Gewohnheitsurteil, 
wie man solchem in Fachkreisen nicht selten 
begegnet. Man unterschätzt häufig die bei 
bewährten Systemen in der Umbewegung 
liegende wertvolle Unterstützung des Mahl- 
prozesses. Für alle Stoffe ist diese Sekundär- 
arbeit von wichtiger Bedeutung, und es ist 
erwiesen, daß man beispielsweise mit Kegel- 
stoffmühlen allein keinen durch Binde- 
kraft ausgezeichneten Papierstoff 
herstellen kann. Auch rösche Stoffe können 
ohne eine solche Bindekraft auf dem Sieb 
nicht verarbeitet werden. 

In der richtigen Konstruktion 
von Großraumtypen liegt die 
Rationalität des Horizontal- 
holländers. 

Kommt der nach vorstehenden Prinzipien 
gemahlene Stoff auf die Papiermaschine, so 
wird jeder geschickte Maschinenführer mit 
jeder Papiermaschine daraus ein hohen An— 
forderungen gewachsenes Papier herstellen 
können. 


2. Die Papiermaschine. 


Es gibt zweierlei Papiermaschinen: 
schmale und breite Maschinen mit den ent— 
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sprechenden Geschwindigkeiten. Die moderne 
Papiermacherei verlangt gebieterisch breite 
Maschinen mit hoher Geschwindigkeit. Pa- 
piermaschinen von 6 m Preite sind nichts 
Neues mehr. Sie dienen zur Herstellung von 
Zeitungsdruck. Ueber diese Breite hinaus 
legt der Maschinenbauer allerdings sein 
wohlerwogenes Veto ein. Aber auch für 
den praktischen Betrieb, soweit menschliche 
Bedienung notwendig ist, scheint die Grenze 
damit eben erreicht zu sein. Bis zu 6 m 
Breite bestehen nur wenige konstruktive 
Schwierigkeiten, bis zu 4 m Breite überhaupt 
keine. Das ist die Breite für die gewöhnliche 
Gebrauchsmaschine, auch für Feinpapier. In 
U.S.A. wird Feinpapier auf solchen Maschi- 
nen hergestellt, ebenso in Skandinavien und 
Neubestellungen von Maschinen werden 
kaum noch unter dieser Breite vergeben. 


Großraum-Horizontalhol- 
länderundbreitePapiermaschi- 
nen bilden das rationelle 
Rüstzeug für die moderne Fein- 
papieriabrikation. 


Der überlegende Papiermacher wird kei- 
nen einzigen stichhaltigen Grund dafür 
vorbringen können, daß Feinpapier nicht 
ebensogut auf 4 m breiten Maschinen ge- 
macht werden kann, wenn die Aufbereitung 
im Holländer danach eingerichtet wird. Eine 
solche Papiermaschine muß selbstverständlich 
mit allen modernen Errungenschaften, wie 
Stoffauflauf, Saugwalze, Sieb- und Filz- 
Wäsche usw., ausgestattet sein. Daß für 
Feinpapier heute noch mit Vorliebe schmale 
Maschinen verwendet werden, liegt nicht in 
papier- oder maschinenbautechnischen Be- 
denken, sondern fast ausschließlich in der 
Entschlußschwere und finanziellen Lage vieler 
Fabrikanten. Es wäre ein bedeutsamer Fort- 
schritt, wenn die Fachkreise sich wenigstens 
innerlich von der haltlosen Annahme befreien 
könnten, daß schmale Maschinen irgendeinen 
ganz speziellen Vorzug für einen Betrieb 
haben könnten. Nichts ist folgenschwererer 
Irrtum, nachdem in prominenten Fabriken 
bereits das Gegenteil erwiesen ist. In Amerika 
wird sogar Löschpapier auf breiten Maschi- 
nen hergestellt. Lediglich der Einwand ist 
berechtigt, daß bei der heutigen Marktlage 
die kontinuierliche Produktion in Feinpapier 
für breite Maschinen wenigstens in Deutsch- 
land noch nicht erhalten werden kann. Mit 
der überall bemerkbaren und zwingend not- 
wendigen Spezialisierung wird aber auch 
hier Wandel geschaffen werden. 


1106 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 40 1926 


Eine Anzahl neuer fruchtbarer Ideen ist 
in den letzten Jahren auf dem Gebiete der 
Papierindustrie entstanden und haben, wenn 
nicht bei uns, so im Auslande, Ausbau und 
Verwirklichung gefunden. Die durch den 
Krieg verursachte industrielle Verselbständi- 
gung verschiedener Länder hat ein Tempo 
angenommen, dessen Ausmaß besonders in 
U.S.A., Kanada und Japan festzustellen ist. 
Es gilt heute mehr denn je Prinzipielles fest- 
zuhalten und industrielle Erzeugungsstätten 
danach umzuformen. Die Entwicklung geht 
vielfach im einzelnen unbemerkt vonstatten, 
und ohne es gewahr zu werden, bleibt man 
zurück. Die Schwierigkeiten häufen sich, 
ohne daß zunächst deren tiefe Ursachen er- 
kannt werden. Eines Tages aber bleibt nur 
die Feststellung übrig, daß es zu spät ist. 
Bei dem enormen Wettbewerb und der Ver- 
bundenheit des Inlandes mit dem Weltmarkt 


ist die Aufrechterhaltung der Wettbewerbs- 


fähigkeit das erste Gebot. 

Es ist nicht zu befürchten, daß der deut- 
schen Papierindustrie aus der Uebernahme 
ausländischer Produktionsprinzipien Nach- 
teile erwachsen können. Es ist unbestreitbar 
und in Fachkreisen auch rückhaltlos aner- 
kannt worden, daß in U.S.A., in Kanada, 
Japan usw. Erfahrungsdekaden übersprungen 
und Wirtschaftsprinzipien nicht immer eige- 


genutzt werden. Selbst auf die Gefahr hin, 
mit führenden Fachleuten, welche das Aus- 
land besucht haben, deswegen in Meinungs- 
verschiedenheiten zu kommen, soll hier 
gesagt werden, daß es sehr nützlich ist, sich 
diesen neuzeitlichen Prinzipien anzuschließen, 
wenn man vor Ueberraschungen, wie sie 
z. B. im Kriege erfolgten, gesichert sein will. 
Es geht eben einfach anders nicht. Ein- 
schränkende Urteile beispielsweise über die 
amerikanische oder kanadische Papierindu- 
strie entspringen meistens nur oberflächlicher 
Betrachtung von Land und Leuten, welche 
es fertigbringen, wissenschaftliche Erkennt- 
nisse andere formulieren zu lassen. 

Wir müssen uns vor technischer Ueber- 
flügelung schützen und hierbei die großen 
Prinzipien beachten, welche anderswo in der 
Welt zu großen Erfolgen geführt haben. Hat 
die ausländische Konkurrenz einmal ihren 
Fuß auf den inländischen Markt gesetzt, so 
nützen weder Zollschranken, noch andere 
Maßnahmen, um das Verlorene einzuholen. 
Abgesehen davon spüren wir aber überall 
draußen in der Welt den Verlust von Märk- 
ten, was den unwiederbringlichen Verlust 
von Weitblick und Produktivität zur Folge 
hat. Solche Chancen können nicht früh 
genug erkannt und ausgeschaltet werden. 
Deshalb seien die vorliegenden Zeilen ge- 


ner Erfindung in großzügigster Form aus- stattet. W. 
Geschäfisberichte. 


Die A.-G. Papierfabrik Hegge in Kempten (Ak- 
tienkapital R.-M. 1,51 Mill.) weist für 1925/26 einen 
Gewinn von R.-M. 108 420 (R.-M. 150 425) aus. Da- 
von sollen für Abschreibungen R.-M. 95 500 (147 103) 
und zum Vortrag R.-M. 12 920 (9705) verwendet 
werden. (Generalversammlung am 25. Oktober.) 

Die Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G. in 
Berlin (Hartmann-Konzern) legt durch ein Konsor- 
tium, dem die Danat- und die Dresdner Bank 
angehören, R.-M. 3 Mill. 7proz. Hypothekar-Schuld— 
verschreibungen mit Aktienbezugsrecht auf. Der 
Ausgabekurs beträgt 96%%. Auf je R.-M. 3000 
Obligationen können nom. R.-M. 1000 Aktien zu 140% 
bezogen werden bis längstens 31. Dezember 1929. 
Für einen vollständigen Eintuusch würden R.-M. 1 Mill. 
Aktien gebraucht. Nach dem letzten Prospekt vom 
August d. J. hatte die Gesellschaft noch R.-M. 671 650 
Verwertungsaktien, doch ist der volle Betrag von 
R.-M. I Mill. der Danatbank als Treuhänderin über- 
geben. Wird das Kapital erhöht, so erhalten die 
Obligationäre das gleiche Bezugsrecht wie die 
Aktionäre, sofern die Erhöhung über die jetzige 
Kapitalsumme von R.-M. 5 Mill. zuzüglich der 
R.-M. 1 Mill. Optionsaktien hinausgeht. Wird das 
Optionsrecht erst später ausgeübt, so erfolgt dann 
eine Verrechnung in Höhe des Erlöses für das nicht 
benutzte Bezugsrecht. Die Tilgung der Anleihe ge- 
schieht entweder zu 102% durch Auslosung oder durch 
freihändigen Kückkaui in 20 gleichen Jahresraten 


vom 1. Juli 1932 bis 1. Juli 1951. Gesamtrückzahlung 
ist innerhalb der Tilgungsfrist mit dreimonatlicher 
Kündigung gestattet. Die Sicherung leistet eine Fein- 
goldhypothek auf 74 ha deutschen Besitz von 
G.-M. 3,6 Mill. zur Gesamthaft. Davor rangieren die 
Eintragung aus dem Industriebelastungsgesetz und 
R.-M. 180000 Aufwertungsschulden. Die Gesamt- 
anlagen standen in der letzten Bilanz mit R.-M. 3,08 
Mill. ein. (Fitr. Ztg.) 


Der Bruttogewinn der bedeutendsten lettischen 
Papier- und Zellstoffabrik, nämlich der Gesellschaft 
der Baltischen Cellulosefabrik in Schlock bei Rixa, 
belief sich für das Geschäftsjahr 1925 auf 416662 Lats. 
Die Produktion wurde im Berichtsiahr im Vergleich 
zum Vorjahr wie folgt erhöht: Papier um 34%, Zell- 
stoff um 19,4% und Holzschliff um 56.7%. Bei der 
Gesellschaft wird auch Pack- und Umschlagpapier 
hergestellt, von denen im Berichtsjahr bedeutende 
Mengen nach England, Indien und Japan gingen. 


A.-G. Maschinenfabriken Escher WVB & Co., 
Zürich. Bei einem Bruttoerträgnis von Fr. 6.04 (i. V. 
6,14) Mill. wird ein Verlust von Fr. 223 470 aus- 
gewiesen, während im Vorjahr ein Reingewinn von 
Fr. 562824 erzielt werden konnte. Vorzugs- und 
Stammaktien bleiben dividendenlos (i. V. 8 bzw. 0%). 
Der ungünstige Abschlub wird insbesondere auf den 
Währungsverfall in Frankreich, Belgien und Italien 
zurückgeführt. 


Nr. 40 1926 


International Pulp and Chemical Company. Die 
Direktion kündigt eine günstige Schlußdividende auf 
die Vorzugsaktien für das am 30. Juni 1926 beendete 
Buchjahr an. Diese Vorzugsaktien sind erst im 
Februar öffentlich aufgelegt worden, nachdem das 
Stammkapital von der Inveresk Paper Company und 
den ihr angeschlossenen Gesellschaften übernommen 
worden ist. Die Vorzugsaktien genießen eine kumu- 
lative Vorzugsdividende in Höhe von 8% jährlich 
und nehmen ferner zu 25% an dem nach der Aus- 
schüttung eines Gewinnanteils von 8% auf das 
Stammkapital übrigbleibenden Gewinn teil. Die 
Schlußdividende ist nun auf 3% festgesetzt worden, 
so daß die Jahresdividende 11% beträgt. Dies be- 
deutet einen guten Anfang für die Gesellschaft, 
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welche gegründet worden ist, um die Majorität des 
Aktienkapitals der Koholyt A.-G. zu erwerben, zwecks 
Sicherung der Rohstoffversorgung der das Stamm- 
kapital der International Pulp and Chemical Com- 
pany kontrollierenden Papierunternehmen. Ipu. 


Generalversammlungen. 

Ammendorfer Papierfabrik, am Freitag, den 
22. Oktober 1926, mittags 12 Uhr, im Hotel „Stadt 
Hamburg“ in Halle a. S. 

Oberbayerische Zellstoff- und Papierfabriken Ak- 
tiengesellschaft, Aschaffenburg, am Donnerstag, den 
4. November 1926, vormittags 11 Uhr, in den Ge- 
schäftsräumen der Aktiengesellschaft für Zellstoff- und 
Papierfabrikation in Aschaffenburg. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


München Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft, München. Die Verwaltung teilt uns bezüglich 
der Veränderung im Aktienbesitze mit, daß es sich 
hierbei um eine Berliner Interessentengruppe handelt, 
mit der die Verwaltung eine freundschaftliche Ver- 
ständ:gung erzielt hat. Gerüchte, wonach der Inter- 
essent ein Berliner Verlag sein soll, entsprechen 
nicht den Tatsachen. In einer im Laufe des Oktober 
stattfindenden außerordentlichen Generalversammlung 
wird darüber genauerer Aufschluß gegeben werden. 

In Ergänzung zu der vorstehenden Mitteilung 
hören wir, daß für die Aufkäufe an der Münchner 
Börse die Berliner Bankfirma Wormser beauftragt 
war. Unter Mitwirkung der Disconto-Gesellschaft ist 
nunmehr ein großes Aktienpaket an eine Interessenten- 
grup:c übergegangen, an deren Spitze Herr Kom- 
merzie.:at A. Jandorf, Berlin, steht. Dieser ist 
Führer in dem gleichnamigen Warenhauskonzern 
(Kaufhaus des Westens, Berlin, usw.). Bei der dem- 
nächst einzuberufenden außerordentlichen General- 
versammlung werden also Vertreter der neuen 
Aktionärgruppe in den Aufsichtsrat gewählt werden, 
nachdem, wie die Verwaltung mitteilte, eine freund- 
schaftliche Verständigung erfolgt ist. 


Die Inveresk Paper Co. in London hat nun auch 
die Fabrik der Zellstoffwerke Regensburg A.-G. aus 
deren Konkursmasse erworben, nachdem die gleiche 
Gruppe bekanntlich früher die Koholyt A.-G. in 
Königsberg und die Papierfabrik Georg Löbbecke in 
Oberlahnstein übernommen hatte. (Fftr. Ztg.) 

„Papleroh“ Papler- und Rohstofi-Handel G. m. 
b. H. in Hamburg 1, Chilchaus Portal B. Herr 
Johannes Michael ist seit dem 22. September 
nicht mehr Geschäftsführer der Firma und aus ihren 
Diensten ausgeschieden. 


Der Maschinenmesserfabrik W. Ferd. Klingeln- 
berg Söhne in Remscheid ist von der Firma Friedrich 
Krupp A.-G., Essen, der Alleinverkauf der rostsiche- 
ren Stahlplatten für Holländer- und Grundwerkmesser 
der Marke V2a für Dänemark, Norwegen, 
Schweden und Finnland übertragen worden. 
(Siehe auch Nr. 35, S. 967.) 


Wiederinbetriebsetzung. Wie wir 
hören, wird die Frauentaler Papier- und Pappenfabrik 
G. m. b. H. in Frauental-Gams bei Deutschlandsberg, 
Steiermark, wieder in Betrieb kommen. 


25jährige Jubiläen. Am 1. Oktober d. J. 
konnte der kaufmännische Angestellte (Handelsbevoll- 
mächtigte) Herr Paul Blümel auf eine 25jährige 
Tätigkeit bei der Firma Kade & Co., Preßspan- 
fabrik G. m. b. H., Sänitz, O.-L., zurückblicken. 


Herr Paul Koch trat am 1. Okt. 1901 in die Dienste 
der Firma Fer d. Emil Jagenberg, Düssel- 
dorf, als diese noch in der Reichsstraße ihre 
Fabrikation betrieb. Nachdem Herr Koch längere 
Jahre hindurch in verschiedenen Verwaltungsabtei— 
lungen des Unternehmens tätig war, insbesondere 
der Abteilung Buchhaltung seine Kräfte widmete, 
wurde ihm im Jahre 1913 Prokura erteilt. Unter der 
bewährten Leitung des Herrn Dr.-Ing. Emil Jagen- 
berg, anfänglich auch seines Bruders, Herrn Max 
Jagenberg, beteiligte er sich mit anderen bewährten 
Mitarbeitern, vornehmlich mit dem leider vor einigen 
Jahren verstorbenen Direktor, Herrn Arthur Stein- 
metz, an dem weiteren Ausbau und Fortschreiten 
des Werkes. Im Jahre 1919 wurde er zum Dircktor 
der Jagenberg-Werke Akt.-Ges. ernannt. Mögen seine 
außerordentlichen Fähigkeiten, insbesondere seine 
organisatorischen Talente, dem Unternehmen noch 
lange Jahre erhalten bleiben. — n — 


Herr Adolf Böhm, Fabrikbesitzer, früherer In- 

haber der Firma A. Böhm & Co., Holzstoffabrik 
in Au bei Kempten, Mitbegründer des Verbandes der 
süddeutschen Holzstoff-Fabrikanten, ist am 18. Sep- 
tember 1926 nach längerem Leiden verschieden. 
(Siehe Nachruf in heutiger Nummer.) 


Herr Oskar von Gonzenbach, Ingenieur in Stey- 
rermühl, Ober-Oesterr., früher Papierfabrikdirek- 
tor der dortigen Papierfabrik, später Holzpappen- 
fabrikant und Vertreter von deutschen Maschinen-, 


Metalltuch-, Filztuch- usw. Fabriken, ist am 
24. September 1926 nach langem, schmerzlichem 
Leiden gestorben. 

Frachtratenänderung. 


Mitgeteilt von der Interot Speditions- 

G. m. b. H., Hamburg 36, Gänsemarkt 44. 

Brasilien. Der von der brasilianischen Re— 
gierung neu erhobene Zuschlag von sh 2/6 pro 
1000 kg kommt laut eingelaufenem Kabel vorläufig 
in Fortfall und tritt erst mit dem 21. Dezember 1926 
in Kraft. Wie wir hören, soll der Zuschlag auch dann 
auf sh 1/9 pro 1000 kg begrenzt werden. 
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Der Kaufmann Paul Gra&tz, Inhaber 
der Papierhandlung gleichen Namens in Ber- 
lin NW 7, Unter den Linden 39, versendet 
nach den mir gewordenen Mitteilungen an 
Papierfabriken Abdruck einer Privatklage, die 
er kürzlich gegen mich in meiner Eigenschaft 
als Geschäftsführer des Verbandes Deutscher 
Druckpapier-Fabriken wegen angeblichen un- 
lauteren Wettbewerbs beim Amtsgericht 
Berlin-Mitte erhoben hat. 

In Uebereinstimmung mit meinem Auf- 
sichtsrat, der über die Angelegenheit genau 
unterrichtet ist und die von Graetz beanstan- 
deten Reparationsverträge mit Frankreich ein- 
stimmig gebilligt hat, sehe ich davon ab, die 
von Graetz in seiner Privatklage aufgestellten 
und durch Mitteilung an Papierfabriken 
weiterverbreiteten unwahren Angaben bereits 
jetzt, wo sich das gerichtliche Verfahren noch 
im Anfangsstadium befindet, vor der Oeffent- 
lichkeit zu widerlegen. Ich beschränke mich 
vielmehr vorläufig auf die Feststellung, daß 
von meinem Verbande und mir gegen Graetz 
alle durch sein Verhalten gebotenen gericht- 
lichen Schritte durchgeführt werden. 

Nach Abschluß des gerichtlichen Verfah- 
rens wird das gesamte Material von meinem 
Verband zur Kenntnis der beteiligten Kreise 
gebracht werden. 

Hübner, 
Geschäftsführer des Verbandes Deutscher 
Druckpapier-Fabriken. 

Den vorstehenden Erklärungen des Herrn 
Hübner schließe ich mich in vollem Um- 
fange an. 

Justizrat Dr. Gaitzsch, 
Vorsitzender des Aufsichtsrats des Verbandes 
Deutscher Druckpapier-Fabriken. 


Berlin-Chemnitz, den 21. September 1926. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden. Preis zusammen & 4.—. 
Handbuch für den praktischen Fabrikbetrieb. 
Band III geb. & 3.50. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach (RiB). 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis Æ 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


In dem „Lehr- und Handbuch der Pappeniabri- 
kation“ von Prof. E. Kirchner, 2. Auflage, ist auf 
Seite 49 zu lesen: „Es ist zweifelsohne, daß die 
großen Kollergänge mit 1000 kg Füllung für Groß- 
betriebe, falls sich Maschinenbauer für deren Aus- 
führung finden, gegenüber den kleinen große Vorteile 
gewähren usw.“ Die Firma Ernst Hoffmann, 
Maschinenfabrik in Niederschlema, Sachsen, 
teilt uns dazu mit, daß sie als erste im Jahre 1910 
diese 1000-kg-Kollergänge für die deutsche Papier- 
fabrikation geliefert und seitdem in vielen Fabriken 
des In- und Auslandes eingeführt hat. In der Fest- 
nummer des Wochenblattes für Papierfabrikation 
Jahrgang 1911 wird in der Anzeige der Firma Ernst 
Hoffmann auf Seite 2048 dieser 1000-kg-Kollergang 
empfohlen. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt eine Werbedruck 
sache der Firma Sächsische Transportgeräte-Fabrik 
Neubauer & Schubert, Dresden-A. 28, über ihre 
„Transportgeräte“ bei, die wir der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfehlen. 


Die für den Bau von Elektrohängebahnen, Nah- 
förderern usw. als führend anerkannte Firma ATG 
Allgemeine Transportanlagen-Gesellschait m. b. H., 
Maschinenfabrik, Leipzig, fügt der heutigen Auflage 
einen Prospekt bei, der Aufschluß gibt über eine 
von ihr herausgebrachte Neukonstruktion einer Elck- 
trohängebahn-Weiche mit fester Zunge. Diese er- 
möglicht es, ohne Weichenstellung mehrere Fahr- 
zeuge in beliebiger Richtung auf den Fahrgleisen 
verkehren zu lassen. Die Konstruktion bietet gegen- 
über den bisher üblichen erhebliche Vorteile, deren 
Wert der beigefügte Prospekt näher schildert. 


Warnung. 

Die Firma A. Finger & Co., Lauterbach, Hessen, 
teilte mir vor wenigen Tagen mit, daß ein Mensch 
im Alter von ungefähr Mitte der 30er Jahre bei 
ihr vorgesprochen und mit der Behauptung mein 
Sohn zu sein, der sich mit mir und seinem Bruder, 
welch letzterer bei mir kaufmännisch tätig sei, über- 
worfen habe, während er selbst technischer Leiter 
meines Betriebs gewesen sei. um Arbeit und Unter- 
stützung nachgesucht hat. 

Diesen Angaben steht die Tatsache gegenüber, 
daß ich überhaupt nur einen Sohn habe, welcher 
zurzeit sein Fachstudium in Cöthen betreibt. 

Die Angaben jenes Menschen beruhen also auf 
Lüge, und ich bitte, ihn, falls er mit meinem Namen 
auch anderwärts Mißbrauch treiben sollte, verhaften 
zu lassen und dem Gericht zu übergeben. 

Roigheim, 27. September 1926. 

Constantin Authenrieth, 
Inhaber der Preßspahn- und Carton-Fabrik Roigheim 
Chr. Authenrieth. 
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Auslands- Rundschau. 


Holland. 


Die Vereinigung holländischer 
Strohkartonfabriken hat gegen die 
Absicht der Regierung betreffend Unterstüt- 
zung eines Fabrikbaus in Coewarden prote- 
stiert. Die neue Fabrik, die sich gleichfalls 
mit der Strohkartonherstellung befassen soll, 
ist nach Ansicht der Vereinigung den bisher 
bestehenden Werken eine unfaire Konkurrenz. 

Z. 


Norwegen. 


Trotz eingehender Verhandlungen einer- 
seits zwischen Regierung und den Parteien 
und andererseits zwischen Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer selbst sind nur in wenigen 
Punkten bisher Einverständnisse erzielt wor- 
den, so daß die Streiklage als ziemlich un- 
verändert betrachtet werden muß. Eine 
eigentliche Besserung hat der Streik auch 
den arbeitenden Werken noch nicht gebracht. 

2: 


Frankreich. 


Ein- und Ausfuhr von Papier. 
Die Einfuhr von Papier in Frankreich 
nimmt von Jahr zu Jahr zu. Während im 
ersten Halbjahr 1921 nur 378566 dz zur 
Einfuhr kamen, betrug die Einfuhr im ersten 
Halbjahr 1925 nahezu das Doppelte, nämlich 
708269 dz. Im ersten Halbjahr 1926 stieg 
die Einfuhr auf 938615 dz oder auf einen 
Wert von 230 848 000 Fr. 


Auch die Ausfuhr ist in den letzten 
Jahren wesentlich größer geworden, dieselbe 
ging von 168 084 dz im ersten Halbjahr 1921 
bis 1925 auf 282042 dz in die Höhe und 
betrug im ersten Halbjahr. 1926 bereits 
300 509 dz oder dem Werte nach 174 242 000 
Franken. 

Auf die einzelnen Sorten verteilte sich die 
Ein- und Ausfuhr an Papier im ersten Halb- 
jahr 1926 wie folgt: 


Ausfuhr 


Einfuhr 
Mengen Wert Mengen Wert 
in dz in Fr. in dz in Fr. 
Fhantasiepapiere 2226 2 738 000 11938 16 001 000 


Druck- und 
Schreibpapier 900 730 107 088 000 250 530 118 537 000 
Zigarettenpapier 20 19 000 ee oen 
Pergamentpapier 13 332 6150000 7414 3362000 
Papiertapeten 10 052 7388000 18 058 13 089 000 
Photogr. u. andere | 
lichtempf. Pap. 17 037 000 


5 643 3569 23 253 000 


B 


Finnland. 


Ausfuhr von Papiermasse, 
Pappeund Papier. In den ersten sechs 
Monaten des Jahres 1926 kamen in Finnland 
25 285 dz Holzschliff im Werte von 31 667 000 
finn. M. zur Ausfuhr. An Zellstoff wurden 
151 156 dz im Werte von 344 542 000 finn. M., 
an Pappe 20 821 dz im Werte von 46 449 000 
finn. M., an Umschlagpapier 14 807 dz im 
Werte von 51 336 000 finn. M., an Zeitungs- 
papier 71 186 dz im Werte von 203 104 000 
finn. M., an Schreibpapier 1976 dz im Werte 
von 10 682 000 finn. M. und an anderen 
Papieren 100 751 dz im Werte von 323 934 000 
finn. M. versandt. Gegenüber dem Vorjahr 
ist die Ausfuhr an Holzschliff, an Pappe, an 
Zeitungspapier und an anderen Papieren 
kleiner geworden. Größer war die Ausfuhr 
an Sulfitzellstoff, an Umschlagpapier und an 
Schreibpapier. p 


Rußland. 


Wie der Vorsitzende des russischen Pa- 
pierindustrierats kürzlich ausführte, sei es 
momentan unmöglich, weitere nennenswerte 
Produktionssteigerungen durchzuführen, wenn 
nicht radikale Aenderungen in der Arbeits- 
methode vorgenommen würden. Vor allen 
Dingen .sei es wichtig, die einzelnen Maschi- 
nen auf die Herstellung einer Papiersorte 
umzustellen, nicht wie bisher auf mehrere. 
Nur wenn eine derartige Spezialisierung 
Platz greift, könnten die vorgesehenen Er- 
zeugungserhöhungen Wirklichkeit werden. 
Der Ausbau der alten Fabriken sei wichtiger 
noch als die Errichtung neuer. Zunächst 
würden 10 neue Maschinen eingeführt wer- 
den, die die Jahreserzeugung um 130000 t 
steigern würden. Trotzdem würden dem hei- 
mischen Papierverbrauch noch 200 000 t für 
die nächsten Jahre fehlen. Diese Jahresmenge 
kann nur durch Errichtung neuer Werke 
aufgebracht werden. Die provisorischen 
Ziffern für das Wirtschaftsjahr 1926/27 zeigen 
eine Jahresproduktion von 285 000 t Papier, 
was gegenüber dem vergangenen Wirtschafts- 
jahr ein Mehr von 30000 t ergibt. Zur 
Uebersicht über den Papierverbrauch seien 
folgende Jahresziffern angeführt: 1913 rund 
370 000 t, Wirtschaftsjahr 1925/26 395 000 t 
und Wirtschaftsjahr 1926/27 voraussichtlich 
455 000 t. Die Standardisierung der Papier- 
preise ist nunmehr von allen Syndikaten 
durchgeführt worden. Da die russischen 
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Syndikate über 75% der heimischen Pro- 
duktion kontrollieren, ist damit der Anfang 
zu einer Einheitspreisliste geschaffen worden. 
Die Regierung will auch auf die gemischt- 
wirtschaftlichen Unternehmungen in diesem 
Sinne hinwirken. Das bisherige Fehlen ein- 
heitlicher Marktpreise hat der Preisentwick- 
lung zugunsten der Spekulation sehr ge- 
schadet. Die Notierungen schwankten stets 
stark, je nachdem die Spekulationskreise ein- 
gestellt waren, und nicht selten kamen in 
verhältnismäßig kurzer Zeit Preisunterschiede 
von 40—50 % vor. Z. 


Im vergangenen Produktionsjahr wurden 
die Erzeugungsmöglichkeiten der Papier- 
industrie wesentlich vergrößert. Auch wurde 
die Auswahl nach dem Werte der Anlagen 
beendet. Wirtschaftliche Anlagen wurden 
nach den nötigen Reparaturen und Umbauten 
nach Maßgabe der Verhältnisse vergrößert 
und schlechte, stark verbrauchte Anlagen 
wurden ausgeschaltet. 

Es arbeiteten 86 Unternehmungen mit 
109 Papiermaschinen und 30186 Arbeitern. 
Die Produktionsziffern im ersten Halbjahr 
des Wirtschaftsjahres 1925/26 sind im Wo- 
chenblatt Nr. 37, S. 1019, angegeben. Die 
Produktion steigt nicht mehr so schnell, wie 
in den vergangenen Jahren. Dieses erklärt 
sich mit der Erreichung der Grenzleistungen 
der Anlagen. Pro Arbeitsmaschinenstunde 
wurden im Vergleich zum vergangenen Halb- 
jahr etwa 4% weniger und pro Maschine 
ungefähr dasselbe erzeugt. Die täglichen 
und halbjährlichen Arbeitsleistungen pro 
Mann sind um 4% bzw. 3% gefallen. Die 
Löhne stiegen infolge Einführung neuer 
Tarife. Die tägliche Produktion hat sich im 
Vergleich zum Jahre 1924 um etwa 14% 
erhöht, der Tageslohn dagegen um 25%. 
Zur Regulierung der Absatz- und Marktver- 
hältnisse, Verhinderung der Spekulation und 
Versorgung der Hauptinteressenten wurde 
eine besondere Kommission gebildet. Ee. 


China, 

Die Papiereinfuhr nach Schan- 
ghai zeigte im Jahre 1925 einen erheblichen 
Rückgang gegen das Vorjahr. Obwohl die 
Abnahme hauptsächlich die billigen Sorten 
Papier und Pappe betraf, erstreckte sie sich 
auch auf die feineren Sorten, wie Buchdruck- 
papier, gestrichenes und Zigarettenpapier. 
Eine Ausnahme machte Schreib- und sati— 
niertes Papier, deren Einfuhr sich von 
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$ 451 645 auf $ 678913 bzw. von $ 116473 
auf $ 192836 erhöhte. Von den gröberen 
Sorten stieg die Einfuhr von M.G. Cap- 
Papier, die sich von $ 1 787 893 in 1924 auf 
$ 1924 488 im Jahre 1925 erhöhte. 

Die Abnahme der Papiereinfuhr im 
Jahre 1925 ist hauptsächlich den allgemeinen 
Unruhen in China und den großen Vorräten 
in Schanghai zu Anfang des Jahres zuzu- 
schreiben. Die Einfuhr von Papier über den 
Hafen von Schanghai, in dem nahezu zwei 
Drittel der chinesischen Gesamteinfuhr von 
Papier und Pappe eintrifft, hatte im Jahre 
1925 einen Wert von $ 9475350 gegen 
$ 10046436 im Vorjahre. Wie in den vor- 
hergehenden Jahren waren die skandinavi- 
schen Länder, Großbritannien, Deutschland, 
Italien, Japan und die Vereinigten Staaten 
die Hauptlieferanten auf dem Papiermarkt. 
Durch die Erhöhung der japanischen Papier- 
einfuhr von $ 1 521 397 auf $ 2236 293 trat 
Japan an die erste Stelle der Papierlieferanten 
Chinas, während sich die Einfuhr des an 
zweiter Stelle stehenden Norwegens auf 
$ 1617799 erhöhte und somit um 34% 
gegenüber der Einfuhr des Vorjahres zu- 
nahm. Deutschland kam neben Nor- 
wegen und Schweden hauptsächlich als 
Lieferant für M. G. Cap-Papier in Frage. 

Der Papiermarkt in Schanghai war zu 
Anfang d. J. mit reichlichen Vorräten ver- 
sehen, dagegen dürften im Inlande in vielen 
Sorten nur geringe Bestände vorhanden sein. 
Die Importeure und Händler sind der An- 
sicht, daß nach Festigung der allgemeinen 
Lage in China eine ausgedehnte Nachfrage 
nach Papier zu erhöhten Preisen einsetzen 
wird. J. 


Kanada. 

Die imersten Halbjahr 1925 und 
1926 ausgeführten Mengen Zeitungs- 
druckpapier verteilten sich auf die ein- 
zelnen Bestimmungsländer wie folgt: 


1. Halbjahr 

1925 1926 

tons tons 
Vereinigte Staaten 650 943 779216 
Argentinien 7410 10 887 
Australien — 9221 
Neuseeland 5 641 6 051 
England 5 809 2 161 
Britisch-Südafrik 4 279 5793 
Kuba 1 242 4017 
Jamaica : 420 483 
sonstige Länder 1 479 274 

Kr. 
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Zeitschriftenschau. 


Neuheiten in der Schleifereibranche. Vor- 
trag, gehalten auf der Jahresversammlung 
nordischer Papieringenieure am 24. April in 
Helsingfors von Dipl.-Ing. Erik Palm- 
gren. 

Die Besprechung der Neuheiten beginnt 
der Vortragende mit der Schleiferei- 
kontrolle, indem er einen in Norwegen 
und Amerika üblichen „Besichtigungs- 
schrank‘ beschreibt, der den vom Schleifer 
kommenden Stoff gut zu beurteilen gestattet. 
Der Stoff wird mit Wasser aufgeschlämmt 
auf eine Glasscheibe gebracht, die einen 
Holzrahmen besitzt und auf einer Gleitspur 
in den Apparat geschoben. Dieser hat einen 
Boden von. blauem Glas, auf dem sich alle 
Splitter und Unreinigkeiten gut abheben, 
eine seitliche Beleuchtungseinrichtung und 
auf dem Deckel ein Vergrößerungsglas, durch 
das der Stoff betrachtet wird. Es ist mit 
diesem Apparat möglich, laufend den vom 
Stein kommenden Stoff zu untersuchen und 
eintretende Unregelmäßigkeiten sofort abzu- 
stellen. Es werden sodann die verschiede- 
nen neuen Schleifertypen besprochen. 
Die Frage, ob die stetigen oder die Pressen- 
schleifer den besseren Stoff liefern, ist noch 
nicht endgültig entschieden, aber die große 
Zahl der in Betrieb genommenen Stetig- 
schleifer läßt annehmen, daß man über das 
Versuchsstadium bereits hinaus ist. Die Fort- 
schritte, die in den vier Jahren seit Inbetrieb- 
nahme des ersten Stetigschleifers erzielt sind, 
sind recht groß und die kürzlich beschlossene 
Zusammenarbeit der Firmen Voith und 
Warren, die als erste Stetigschleifer 
bauten, läßt erwarten, daß diese Entwicklung 
sich weiter fortsetzt. Zurzeit wird in der 
Voithschen Versuchsschleiferei in Heidenheim 
eine neue „Keilkette“ ausprobiert, die wahr- 
scheinlich bei dem Voith-Warren Schleifer in 
Anwendung kommen wird. Der Vortragende 
beschreibt dann die neuen Typen, die im 
verflossenen Jahr neu in die Praxis eingeführt 
sind: den Voith-Kleinkraftschleifer, den Füll- 
ner-Dauerschleifer, den Bautzener Stetig- 
schleifer, einen kontinuierlichen Magazin- 
schleifer der „Karlstad Mekaniska Verkstad“ 
u. a. Sodann erwähnt und empfiehlt er für 
die Steinschärfung den Schärfapparat System 
Herdey der Bautzener A.-G. 

An Holzputzapparaten hat die 
Firma Green Bay Barker & Co. eine neue 
Schälmaschine herausgebracht, die 8 Messer 
besitzt und bei einer Maximalleistung von 


18 cbm pro Stunde einen Kraftverbrauch von 
20—25 PS hat. Der Schälverlust soll 12 % 
betragen. Die neue Fresk-Schälmaschine, die 
für Langholz von 2—3 m gebaut ist, hat 
eine Kapazität von 24—25 cbm pro Stunde 
und benötigt etwa 35 PS. Die Schältrom- 
meln, die in Amerika allgemein üblich sind, 
werden neuerdings von der „Tammerfors 
Linne- och Jernmanufaktur AB“ gebaut. Sie 
bringen große Ersparnisse an Kraft, Holz 
und Arbeit ein. Der Holzverlust beträgt 
8—10 %. Die Trommeln werden mit Rück- 
transporteur geliefert, der gestattet, unvoll- 
ständig geschältes Holz nochmals durch die 
Trommel laufen zu lassen. Sie benötigen 
zur Bedienung nur einen Mann, der die un- 
vollständig geschälten Stämme herausnimmt 
und dem Rücktransporteur zuführt. Die 
Trommeln werden in drei Größen gebaut: 
I II III 


Leistung: cbm / Std. 10—25 20—70 35—110 
Maximale Holz- 

länge: m 0,67 1,20 1,20 
Kraftverbrauch: PS ca. 50 ca. 75 ca. 100 
Umläufe/min.: 8—10 6—8 5—6 
Länge: m 6 9 14 
Durchmesser: m 2,5 3 3 


Die „Karlstad Mekaniska Verkstad“ baut 
jetzt auch die aus Amerika übernommenen 
Thorne- Schäler, die aus mehreren hinterein- 
anderliegenden Taschen bestehen, durch die 
das Holz durch Exzenter hindurchgeschoben 
wird. Die Stämme liegen dabei senkrecht 
zur Fortbewegungsrichtung, schieben sich 
gegenseitig rollend weiter, wobei die Rinde 
abgerieben und durch Spritzwasser weg- 
gespült wird. 

Für die Sortierung sind in Amerika 
vor den Zentrifugalsortierern Vorsortierer 
vorgesehen. Am meisten im Gebrauch sind 
die „Haug“ -Vorsortierer, die in Europa von 
Amme, Giesecke & Konegen gebaut werden. 
Obgleich sie der Menge nach nur wenig 
Splitter herausfangen — in Woikka wurden 
nur 15 kg Splitter auf 30 Tonnen Stoff er- 
halten —, ist ihre Bedeutung doch sehr groß, 
weil sie die Zentrifugalsortierer sehr entlasten 
und damit deren Kraftverbrauch herab- 
drücken. Von diesen sind einige neue Typen 
auf den Markt gekommen, von denen die der 
Firmen Voith, Bird Machine Company, 
Tammerfors Linne- och Jernmanufaktur und 
Haug genannt und beschrieben werden. 

An Entwässerungs- und Abnahmemaschi- 
nen hat die Firma Improved Paper Co. eine 
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neue Type herausgebracht, die bei 0,98 m 
Zylinderdurchmesser und 2,44 m Arbeitsbreite 
pro Tag 24 t (lufttrocken gedachte) Masse 
entwässert. Voith baut zurzeit eine neue 
Entwässerungsmaschine für 32 t Tagespro- 
duktion. Empfohlen wird auch die Voithsche 
Schneckenpresse, Patent Schwarzer, als ge- 
eignete Maschine, Wasserkraftüberschüsse 
auszunutzen, da der mit ihr ausgepreßte Stoff 
sich ohne zu rotten sogar mehrere Jahre 
lagern läßt. Unter den mit Vakuum arbei- 
tenden Maschinen wird die der R. Wolf A.-G., 
Magdeburg, erwähnt, die im W. f. P. Nr. 10, 
1925, ausführlich beschrieben ist. Karlstads 
Mekaniska Verkstad und später Myrens Me- 
kaniska Verkstad in Oslo haben zwei ähnliche 
Hochleistungsabnahmemaschinen durchkon- 
struiert, die für Finnland von der Karhula 
Mekaniska Verkstad gebaut werden. Sie 


werden für Arbeitsbreiten von 1,4—3,2 m. 


gebaut, leisten 20—30 t pro Tag und Meter 
Arbeitsbreite und bringen den Stoff auf 50 % 
Trockengehalt. Die Masse passiert nach der 
eigentlichen Entwässerungspartie eine Leicht- 
und eine Hochdruckpresse und geht dann 
zum Schneidapparat. Beide Maschinentypen 
sind auch geeignet, als Naßpartien vor 
Trockenmaschinen geschaltet zu werden. Die 
von Karhula etwas veränderte Myrens-Ma- 
schine besitzt als Besonderheit eine rotierende 
Saugtrommel von 2 m Durchmesser, von der 
die Masse oben durch eine als Saugwalze 
ausgebildete Presse abgenommen wird, wäh- 
rend die Karlstad-Maschine mit Plansieb 
arbeitet. Der Kraftverbrauch wird für die 
Myrens-Maschine bei z. B. 2,4 m Arbeits- 
breite, 6,5 m Geschwindigkeit und 60 t Tages- 
produktion mit 30 PS für die Maschine, 25 PS 
für die Luftsaugpumpe und 15 PS für die 
Wassersaugpumpe angegeben. 

Von neuen Trockenverfahren wird das 
von Benno Schilde, das „Umluft-Stufen— 
Trockenverfahren“ erwähnt. Ms. 


Bestimmung der Faserart mittels einer 
koloristischen Methode. Von K. Breit- 
wein und A. Sowetowa; Bumaschnaja 
Promischlennost Nr. 6/1926. 


Im Zusammenhang mit den Arbeiten von 
Herzberg, Wisbar (Bumaschnaja Promisch- 
lennost Nr. 1/1922), Sutermeister (Chemistry 
of Pulp and Paper Making), Jenk’y (Paper 
Testing Methods by Committee on Paper 
Testing, Tappi), C. Schwalbe, Klemm, Fannon 
(Pulp and Paper Magazine 1924, Jan. 1.; 
Schwalbe und Sieber, Die chemische Be- 
triebskontrolle in der Zellstoff- und Papier- 
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industrie), Lofton und Meritt (Bumaschnaja 
Promischlennost Nr. 6/1924), Alexander (Pa- 
per Trade Journal, Vol. 78, Nr. 15) und C. 
Bright (Paper Testing Methods by Committee 
on Paper Testing, Tappi) wurden mehrere 
Farbstoffe auf ihre Verwendbarkeit unter- 
sucht. Gebleichte Faser färbt sich im Gegen- 
satz zu ungebleichter durch grüne Farbstoffe 
(Malachitgrün, Diamant) schlecht an. Besser 
werden blaue, orange und rote Farbstoffe 
aufgenommen. 


l. Malachitgrün und Safranin. 
Auf einem Präparatengläschen werden die 
Fasern (trocknet man dieselben auf dem Gläs- 
chen ein, so lassen sie sich nur schwer ent- 
fernen) eine Minute mit 1% Malachitgrün- 
lösung behandelt. Es wird gut gewaschen, 
mit Fließpapier getrocknet und mit 1% 
Safraninlösung 30 Sekunden gefärbt. Aber- 
mals wird ausgewaschen. Nun setzt man für 
10—15 Sekunden einen Tropfen 1% ige Salz- 
säure hinzu und wäscht aus. Man erhält 
folgende Färbungen: Gebleichter Zellstoff — 
farblos, ungebleichter, weicher Zellstoff — 
rosa, ungebleichter harter Zellstoff — pur- 
purfarben, Holzschliff — violett. 


II. Malachitgrün und Fuchsin. 
Es wird mit 1% Malachitgrünlösung 1 Mi- 
nute gefärbt, ausgewaschen, nun mit 1% 
Fuchsinlösung gefärbt und wieder gewaschen. 
Mit verdünnter Salzsäure wird die Färbung 
verstärkt. Man bekommt für gut gebleichten 
Zellstoff — farblos, schwach gebleichten Zell- 
stoff — schwach rosa, weichen ungebleichten 
Zellstoff — rosa, harten ungebleichten Zell- 
stoff — purpurfarben mit violettem Stich, 
Holzschliff — violett. 


II. Diamantgrün und Kongo- 
rot. Man kann mittels dieser Farbstoffe 
gute weiche von harter Faser unterscheiden. 
30 Sekunden wird mit 1% Diamantgrün- 
lösung gefärbt, ausgewaschen, getrocknet, 
nun mit 1% Kongorotlösung 30 Sekunden 
gefärbt und ausgewaschen. Es färbt sich: 
Gebleichter Sulfitzellstoff — rosa, ungebleich- 
ter weicher Sulfitzellstoff — rosa, harter un- 
gebleichter Sulfitzellstoff — dunkelgrün, Holz- 
schliff — grün, gebleichter Sulfat-Strohzell- 
stoff — rosa, ungebleichter weicher Sulfat- 
Strohzellstoff — rosa (mit einzelnen grünen 
Fasern), ungebleichter harter Sulfat Stroh- 
zellstoff — grün, ungebleichter weicher Sulfat— 
Holzzellstoff — rosa (mit grauem Stich und 
einzelnen grünen Fasern). 


IV. Diamantgrün und Fuchsin. 
Es wird zuerst mit Diamantgrün, dann mit 
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Fuchsin gefärbt und mit Salzsäure die Fär- 
bung verstärkt. Man bekommt folgende 
Färbungen: Gebleichter Sulfitzellstoff — 
farblos, weicher ungebleichter Sulfitzellstoff 
— schwach violett, harter ungebleichter Sulfit- 
zellstoff — violett, Holzschliff — blau, ge- 
bleichter Sulfit-Strohzellstoff — farblos, des- 
gleichen, ungebleicht weich — rosa (mit 
violettem Stich und einzelnen bläulichen 
Fasern), desgleichen, ungebleicht hart — blau, 
Sulfit-Holzzellstoff, ungebleicht weich — 
violett. 

Die Farbstoffe (besonders die Kombina- 
tion II-III, welche von Lofton und Meritt 
angegeben worden sind) geben die Möglich- 
keit, Holzschliff, harte, weiche und gebleichte 
Zellstoffe zu unterscheiden. 

Es wird noch die Methode von H. Ro- 
schier (Le Papier III / 1925), welcher Zellstoff 
mit saurer Kaliumpermanganatlösung behan- 
delt und die Reaktionszeit beobachtet, durch- 
gesprochen und ihre Uebereinstimmung mit 
der koloristischen Methode gezeigt. Ee. 


Zolltarife auf Halbfabrikate und Papier in 
Rußland. N. Bels k ij; Bumaschnaja Pro- 
mischlennost Nr. 6/1926. 


Das Zolltarifprojekt der Hauptzollverwal- 
tung bringt mehrere wesentliche Aenderun- 
gen des bestehenden Tarifs. Die Unter— 
scheidung „gebleicht“ und „ungebleicht“ 
fällt fort. Verstärkt wird die Differenzierung 
der Papiere nach dem Gehalt an Holzschlifl. 
Obwohl der Autor mit dieser Differenzierung 
einverstanden ist, hält er den für die russische 
Papierindustrie dadurch erzielbaren Zoll- 
schutz für unzureichend, und zwar besonders 
für mittelfeine und feine Papiere, um so mehr, 
als mit einer Erhöhung der Selbstkosten- 
preise infolge der Verteuerung des Holz- 
schliffes im Jahre 1926/27 zu rechnen ist. 
Besonders ungünstig sind die Veränderungen 
für die gebleichten Zellstoffe (in Anbetracht 
der hohen russischen Chlorkalkpreise). Es 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


J. F ° Müller K Sohn A.-G., makler, 
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empfiehlt sich, in den Tarif die Laufgeschwin- 
digkeit der Papiermaschinen und die folgende 
Bearbeitung, welche in hohem Maße von 
dem Gehalt des Papieres an gebleichtem 
Zellstoff abhängig sind, und welche auf die 
Preisgestaltung der Papiere einen vorherr- 
schenden Einfluß ausüben, hineinzuarbeiten. 
Die Verzollung des gebleichten Zellstoff- 
gehaltes eines Papieres ist somit das Nächst- 
liegende. Die Kontrolle wäre vielleicht da- 
durch möglich, daß die einführenden Firmen 
Zusammensetzungs-Deklarationen abgeben. 
Ohne Störung des Warenumlaufs wäre eine 
nachträgliche Kontrolle der Muster und 
somit auch der Deklaration möglich. Die 
Kartonerzeugung wird durch das Zollprojekt 
genügend geschützt. 

Die Zollsätze wurden allgemein dadurch 
ermittelt, daß man die durchschnittlichen 
Herstellungskosten der in Frage kommenden 
Papiersorten der Union der S.S.R. im Jahre 
1925 plus 10% (Gewinn, Schutz) mit den- 
jenigen des Auslands verglich. Z. B. wurde 
vom Bureau der Vertreter der Papierindustrie, 
welches der Hauptzollverwaltung das benö- 
tigte Zahlenmaterial zur Verfügung stellte, 
für Zeitungsrollen- und -blattpapier 75 und 
111 Rbl. pro. t ermittelt. Im Interesse des 
Zeitungs- und Verlegerfaches wurde eine 
Erniedrigung vorgeschlagen, jedoch hält die 
Hauptzollverwaltung Erniedrigungen, welche 
die einheimische Produktion schädigen, für 
unzweckmäßig. Es wird weiter eine größere 
Spezifizierung der eingeführten Papiersorten 
verlangt. Der Autor hält nur die Aus- 
gleichung der Herstellungskosten der für 


‚Rußland in Frage kommenden Papiere für 


wünschenswert. In Anbetracht des An- 
ziehens der Herstellungspreise in der Union 
der S.S.R. schlägt der Autor vor, die Zollsätze 
etwas rücksichtsloser zu handhaben, um der 
heimischen Industrie den Absatz und die sich 
daraus ergebende Entwicklung zu verschaffen. 


Ee. 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zum Mustern von fertigem oder 
in der Bildung begriffenem Papier oder Pappe. 
Firma Leopold Cassella & Co. 

G. m. b. H. in Frankfurt a. M. 

Kl. 55f. D. R. P. 433 441, vom 22. 6. 1924 ab. 


Patent-Anspruch: Verfahren zum Mu— 
stern von fertigem oder in der Bildung begriffenem 
Papier oder Pappe, von Geweben, Leder usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß die zum Mustern 
dienenden Flüssigkeiten oder Suspensionen durch 
nach unten trichterförmig erweiterte drehbare Auf- 
tragstutzen auf den zu musternden Stoff aufgetragen 
werden. 


Die Herstellung gemusterter Papiere, Ge- 
webe usw. geschieht bisher meistens durch 
Auftragen von Farbstofflösungen auf das zu 
musternde Gut mittels feststehender oder 
beweglich angeordneter Zerstäuber oder 
Röhren. Außer einfachen Lösungen von 
Farbstoffen werden auch suspendierte Pig- 
mente oder Fasern aufgebracht, so nament- 
lich bei der Herstellung gemusterter Papiere. 
In diesem Falle werden verschiedene Arbeits- 
weisen angewendet, wie Löffeleinrichtungen 
oder schiefe Ebenen und ähnliche Hilfsmittel. 

Es wurde nun gefunden, daß bei Anwen- 
dung von drehbarem, nach unten trichter- 
förmig erweitertem Auftragstutzen eine 
vollkommene Verteilung und effektvolle Auf- 
bringung der Musterungsmasse ermöglicht 
wird. 


Patent-Anmeldungen. 
Kl. 55d. 23. H. 103625. Max Häberer, Groß- 


Särchen, Kr. Sorau. Stofftrog für Rundsiebmaschi- 
nen. 24. 9. 25. 
Kl. 55f, 4. T. 29523. Felix Thunert, Industrie- 


Verfahren zur 
Zusatz Z. 


Papier-Fabrik, Leipzig-Connewitz. 
Herstellung eines Ausstattungspapieres; 
Anm. T. 28418. 15. 11. 24. 

Kl. 55f, 11. M. 77 779. Ogden Minton, Greenwich 
(State of Connecticut). V. St. Amerika. Verfahren 
und Vorrichtung zum Ueberziehen oder Tränken von 
Papler oder ähnlichen Stoffbahnen. 20. 5. 22. 

Kl. 55f, 15. Sch. 74767. Carl Scheinberger, 
Hamburg, Gr. Burstah 23. Verfahren zur Herstellung 
von an bestimmten Stellen Farbstoffe abgebenden 
Papierblättern. 11. 7. 25. 


Maschinen-Siebe 


Patent-Löschungen. 


Kl. 55d: 396 980 374 942. Kl. 55c: 421 189. Kl. 551: 
357 640 426 428 400 451 408 216. 


Ausländische Patente. 
Herstellung von Papier aus Kautschuk und 
Papierstofl. 

Amerik. Pat. Nr. 1 567 646. General 
Rubber Company, New York. 

Im Holländer versetzt man Zellstoffbrei mit ver- 
dünntem Ammoniak und nach vollständigem Einwir- 
ken .desselben weiterhin mit Kautschukmilch und 
erforderlichenfalls mit Vulkanisationsbeschleunigern, 
Schwefel und Zinkoxyd. Nach Zugeben von Zink- 
sulfat tritt eine Agglomeration ein, auf die bei ge- 
nügendem Versetzen mit Zinksulfat eine Koagulation 
des Kautschuks folgt. Das Material wird auf der 
Papiermaschine weiter verarbeitet. 


Entleeren von Sulfitzelluloseschnellkochern. 
Amerik. Pat. Nr. 1 561 881. Philip C. U1- 
men, River Rouge, Herman H. Becker 

und Russell T. Mann, Detroit. 


Beim Ablassen der Sulfitablauge aus dem Kocher 
leitet man gleichzeitig in dessen oberen Teil einen 
kalten Wasserstrahl ein, wodurch die Temperatur 
und der Druck im Innern des Kochers schnell herab- 
gesetzt wird. Die Masse wäscht man im Kocher mit 
kaltem Wasser aus. Durch diese Art der Behandlung 
wird das Bersten der gekochten Holzspäne durch den 
in den Zellen sich expandierenden Dampf vermieden, 
und es werden infolgedessen starke Holzfasern er- 
halten. 


Behandlung von Sulfitablauge. 
Kanadisches Pat. Nr. 252010. West Vir- 
ginia Pulp and Paper Company, 

New York. 


Nach dem Konzentrieren der Lauge im Vakuum 
bis zu einem Wassergehalt von etwa 50% setzt man 
etwa 25—75% gepulverten Kalk hinzu und destilliert 
in Gegenwart von überhitztem Wasserdampf; es 
entstehen hierbei u. a. Methylalkohol und Azeton. 
Der (Ofeninhalt) Retorteninhalt wird verascht und 
aus der Kalziumsulfid und Soda enthaltenden Asche 
das letztere ausgelaugt. Das im Rückstand ver- 
bliebene Kalziumsulfid gibt mit kohlensäurehaltigen 
Ofengasen behandelt Kalziumkarbonat und Schwefel- 
wasserstoff. der nach dem Verbrennen zu Schwefel- 
dioxyd zur Bildung von Sulfit aus dem Natrium— 
karbonat benutzt wird. Dieses gelangt ebenso wie 
der aus dem Kalziumkarbonat gebrannte Kalk in den 
Fabrikationsprozeß zurück. 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit liefern 


Foest & Loesche, Int. Berg & Scher. ROSSIAU aman. 


Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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fkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn’. Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch” angegeben. 


Frage Nr. 3463. Ungleiches Papiergewicht. 
Durch welche Vorrichtung läßt sich am sichersten 
ungleiches Papiergewicht (Stärke) vermeiden? Ich 
habe bereits Schöpfbütte und Schmidtschen Stoff- 
fänger. F. 


Frage Nr. 3464. Chromoersatzkarton, der 
mehrfarbig bedruckt wird, neigt hin und wieder dazu, 
sich beim Drucken zu dehnen, wodurch die Farben 
nicht aufeinander passen. Dem Uebektand kann ab- 
geholfen werden dadurch, daß der Karton mehrere 
Wochen in dem Raume, in dem er verarbeitet wird, 
lagert. Gibt es ein Mittel, um frisch von der Ma- 
schine kommenden Karton so zu strecken, daB er 
sich bei Mehrfarbendruck nicht mehr dehnt? J. 


Frage Nr. 3465. Gehämmertes Papier, Was 
versteht man unter „gehämmertes Papier‘ und wie 
wird solches hergestellt? Es handelt sich um ein 
Papier, welches anscheinend durch unregelmäßig ver- 
teilte Stoffpatzen einen unruhigen und wolkigen 
Charakter besitzt. Durch starkes Glätten der Un- 
ebenheiten entstehen helle und dunkle Stellen im 
Papier. Unabsichtlich und als fehlerhaft kann solches 
Erzeugnis mitunter erzielt werden, im vorliegenden 
Falle kommt aber höchst wahrscheinlich eine be- 
stimmte Regelung des Stoffauflaufs in Frage. B. 


Frage Nr. 3466. Holzstoffwaren. Womit kann 
man Holzstoffwaren wasserundurchlässig machen? 
C. 


Verwertung von Zuckerrohr zu Papierstofi. 
Antwort auf Frage Nr. 3444 in Nr. 35, S. 974. 
(Siehe auch Nr. 37, S. 1028, und Nr. 38, S. 1053.) 

IV. In den U.S.A. wird Zuckerrohr nur in einer 

Fabrik mehr oder weniger papiertechnisch verar- 
beitet, es betrifft dies die Firma Celotex Co. mit 
einem Betriebe in New Orleans, La. Dieses 
Unternehmen verarbeitet Bagasse zu Wärme-Isolier- 
platten oder Pappen, die auch eine vorzügliche, 
schalldämpfende Wirkung aufweisen. Diese Pappen 
werden auf Rundsiebmaschinen hergestellt, ihre Farbe 
ist braun; die Pappen sind voluminös, sie können am 
ehesten mit Bierfilzen verglichen werden. Von Auf- 
schlieBung kann man dabei kaum sprechen, als Füll- 
und Bindemittel wird dem Stoffe etwas Makulatur 
beigegeben. 


durch Stirnräder, 


FRE 2 


— -9 
— - > 
. 
Nei 


Es sind wohl schon Laboratoriumsversuche ge- 
macht worden, um aus Bagasse einen brauchbaren 
Zellstoff herzustellen. Dabei wurde besonders nach 
dem Sodaverfahren gearbeitet, und es läßt sich nach 
dem Bleichen aus diesem Material ein annehmbares 
Druckpapier herstellen. Fabrikmäßig scheint die 
Sache noch nicht ausgebeutet zu werden, was in der 
Hauptsache an folgenden Punkten liegen mag: 


1. Vorläufig besitzen die U.S.A. noch genügend 
andere Rohmaterialquellen, die erforscht sind und 
einen gesicherten Gewinn abwerfen. 


2. Die Ernte von Zuckerrohr dauert verhältnis- 
mäßig nur kurze Zeit (zwei bis drei Monate), für den 
Rest des Jahres müßten große Lager angelegt wer- 
den. Da Zuckerrohr beim Verarbeiten auf Zucker 
nur durch Walzwerke vom Saite befreit wird, muß 
sich nachträglich unbedingt eine Gärung einstellen, 
die unter Umständen von nachteiligem Einfluß auf 
das Endprodukt sein kann. Da Celotex vom papier- 
technischen Standpunkte aus ein sehr primitives 
Produkt ist und die Farbe keine Rolle spielt, fällt 
dieser Punkt dabei außer Betracht. 


3. In Bagasse sind alle Knoten, wie sie auch 
Stroh aufweist, in gequetschtem Zustande enthalten, 
und es müßte versucht werden, diese womöglich 
schon vor dem Aufschlusse zu entfernen. 


Genaue Daten über Ausbeute usw, liegen mir 
zurzeit nicht vor. Sicher wird auch hier einmal die 
Zeit für dieses Papierrohmaterial kommen, doch 
scheint die Sache heute noch nicht für den Groß- 
betrieb spruchreif. l 

A. Suter, Bogalusa, La., U.S.A. 


Fiizverbrauch bei Braunholzpapier und -pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3450 in Nr. 36, S. 1001. 
(Siehe auch Nr. 39, S. 1089.) 


IV. Bei der von Ihnen angeführten Papiersorte 
und Arbeitsgeschwindigkeit sowie Filzlänge müßte, 
wenn sonst alles in Ordnung ist, ein Filz in der 
ersten Presse 10—14 Tage, in der zweiten Presse 
14—21 Tage, in der dritten Presse 21—28 Tage 
(alles einschließlich Sonntag gerechnet) aushalten. 
Hauptsache ist vor allem eine sehr gute Gautsche 
mit oberem. gefilzten Manchon. Dann müssen aber 
auch die Gummiwalzen der Pressen und Filzwäschen 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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in der Härte zweckentsprechend gewählt sein, was 
die wenigsten Papiermacher beachten. 

Hauptsächlich die erste Presse und die Filzwäsche 
müssen sehr weiche Gummiwalzen haben, und es 
ist stets rentabler, die Gummiwalze öfter zu egali— 
sieren, als die Filze zu erneuern. 

Größere Fabriken besitzen heute eigene Apparate 
zum Messen der Elastizität der Gummiwalze und 


sehen darauf, daß sie stets die gleiche Härte ze- 
liefert bekommen. Wenn eine Gummiwalzenfabrik 
sechs Abstufungen für Gummiwalzen hat, so wähle 
ich Härte Nr. 2 für die erste Presse, Nr. 3 für die 
zweite Presse, Nr. 4 für die dritte Presse. Nr. 5 
und 6 kommen nur für untere Gautschwalzen in 
Betracht. Ingdido. 
V. Im allgemeinen hängt die Laufdauer von 


Naßfilzen in Papiermaschinen weniger von den auf 
der Maschine erzeugten Sorten, als vielmehr von der 
richtigen Filzführung und der Instandhaltung der 
Filze in der Maschine ab. In jeder Filzführung soll 
nur eine Spiralwalze (Breithalte-Walze) mit nicht zu 
starker Steigung eingebaut sein. Für die Erreichung 
einer normalen Laufdauer ist es Bedingung, daß der 
Filz die Naßpresse und Walzenfilzwäsche mit mög- 
lichst gleicher Spannung durchläuft, d. h. die Span- 
nung des Filzes vor dem Einlauf in die Naßpresse 
soll ebenso groß sein als jene vor dem Einlauf in 
die Walzenfilzwäsche. Diese Forderung hat zur Vor- 
aussetzung, daß die Filzwäsche angetrieben wird. 
Ist dies nicht der Fall, dann hat der Filz die Walzen- 
filz wäsche mitzuziehen und wird wie ein Riemen 
beansprucht, was ein übermäßiges Dehnen und damit 


ein Verzerren der Gewebemaschen zur Folge hat. 
Der Filz wird bald undurchlässig. 

Der Antrieb der Walzenfilzwäsche erfolgt meist 
vom Vorgelege der ersten Naßpresse aus, und zwar 
derart, daß. beim Ausrücken der Presse auch die 
Walzenfilzwäsche zum Stillstand kommt. Die Wal- 
zen der Filzwäschen sollen leicht bombierte, weiche 
Gummiüberzüge erhalten. Die Härte der Gummi- 
mäntel ist von wesentlichem Einfluß auf die Filz- 
laufdauer, Nachdem nun gummibezogene Filzwasch- 
wälzen nach gewissen Betriebsperioden egalisiert, 
d. h. überschliffen werden müssen, ist diesem Um- 
stand beim Antrieb der Wäsche (durch Verwendung 
einer im Durchmesser verstellbaren Riemenscheibe, 
Expansionsscheibe) Rechnung zu tragen. Trotzdem 
ist es praktisch kaum möglich, die Walzenumfangs- 
geschwindigkeiten der Naßpresse und Walzeniilz- 
wäsche in vollkommene Uebereinstimmung zu brin- 
gen. Sehr empfehlenswert und unbedingt vorteilhaft 


sind die neuen englischen Filzinstandhalter Patent 
Vickery. Die damit gemachten Erfahrungen haben 
gezeigt, dab sich die Filze nicht nur dauernd in 


aufnahmefähigem Zustande erhalten las- 
sen, sondern auch die Filzlaufdauer ganz erheblich 
verlängert werden kann. Der Apparat besteht im 
wesentlichen aus einem kleinen, durch eine Spindel 
bewegten hin- und hergehenden Kästchen, das einer- 
seits warmes Druckwasser durch den Filz preßt und 


sauberem, 


andererseits das warme Reinigungswasser mit dem 
Schmutz aus dem Filz wieder absaugt. An eng- 


lischen und amerikanischen Papiermaschinen wurden 
in letzter Zeit nicht nur die I. Naßpresse, sondern 


Iektionalkessel 


bleiben führend! 


Für 25 bis 84 Atm. überdruck 
sind über 650 Babcock-Kessel 


BABCOCKWERKE OBERHAUSEN RHL 
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alle Pressen mit dem Vickery-Filzinstandhalter aus- 
gerüstet. 

Die Laufdauer des ersten Naßfilzes in Ihrer Pa- 
piermaschine sollte etwa zwei Wochen, die des 
Steigfilzes etwa vier Wochen betragen. 

Die meisten Rundsiebpappenmaschinen sind mit 
Filzschlägern ausgerüstet. Filzschläger sind tunlichst 
aus jeder Maschine zu entfernen, denn sie sind die 
Hauptursache des raschen Filzverbrauches. An Stelle 
der Filzschläger werden mit Vorteil Wasserbadfilz— 
wäschen eingebaut, Vorrichtungen, die außerordentlich 
einfach sind und jedes Schlagen und Klopfen der 
Filze vermeiden. Der Filz wird über eine in einen 
kleinen Wassertrog unter der Maschine eingebaute 
Filzleitwalze geführt, zwei zu beiden Seiten des 
Filzes im Wassertrog angeordnete Quirle schleudern 
das Waschwasser kräftig gegen den Filz, ohne je- 
doch den Filz zu berühren. Das aus dem Wassertrog 
aufsteigende Filzband wird noch durch zwei Spritz- 
rohre auf beiden Seiten abgespritzt und durch eine 
leichte Filzpresse ausgepreßt. Natürlich ist darauf 
zu achten, daß sämtliche hölzernen Filzleitwalzen 
glatte Oberflächen haben. Harro. 


VI. Die Haltbarkeit der Filze hängt von ihrer 
Beanspruchung und Behandlung ab, und es ist un- 
möglich, Normallaufzeiten dafür festzulegen, weil 
selbst bei gleichem Produkt und denselben Maschinen 
die Arbeitsweise und sonstigen Umstände, welche 
auf die Haltbarkeit der Gewebe verlängernd oder 
verkürzend einwirken, erfahrungsgemäß in jeder 
Fabrik anders sind. Wenn Sie in der Fabrikation 
(Geschwindigkeit, Pressung. Stoffzusammensetzung. 
Leimung usw.) nichts geändert haben und die Ma— 
schinen vollkommen in Ordnung sind. was zu aller— 
erst gründlichst durchzuprüfen wäre, könnte es viel- 
leicht sein, dab die Naß- und Steigefilze sowie die 
Pappenfilze, die Sie jetzt verwenden, für Ihre Zwecke 
etwas zu fein im Gewebe sind und Sie schließlich 
mit gröberen Filzen. deren Fäden dicker und dem- 
zufolge widerstandsfähiger sind, günstiger fahren. 
Allerdings sind diese Filze dann schwerer und da- 
durch teurer und zudem ist mit stärkerem Abdruck 
der Gewebenarbe (Markieren) nach Abnutzung der 
aufgerauhten Wollhaardecke zu rechnen. 

Ich empfehle Ihnen, sich unter Klarlegung etwat- 
ger Aenderung in der Fabrikation (zur Erzielung 
besserer Wirtschaftlichkeit ist man ja jetzt vielfach 
bestrebt, schneller als früher zu arbeiten) an die 
liefernde Filztuchfabrik zu wenden. welche Ihnen auf 
Grund ihrer Erfahrungen mit geeigneten Vorschlägen 
sicher gern an die Hand gehen wird. L. F. 


Verwertung von Fangstoff elner Strohpappenfabrik. 
Antwort auf Frage Nr. 3451 in Nr. 36, S. 1001. 

l. Kalkhaltiger Fangstoff, wie er in Strohpappen- 
fabriken anfällt. wird am vorteilhaftesten zum Düngen 
von Feldern verwendet. Das Brikettieren und 
Trocknen desselben zu Brennzwecken ist nicht zu 
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empfehlen, weil sich die damit verbundene Arbeit im 
Verhältnis zum Heizwert der Briketts zu hoch stellt. 
Lohnender dürfte die Verarbeitung dieses Materials 
zu Isolierplatten sein, die für verschiedenste Zwecke 
zu verwenden sind. Der Stoff für diese müßte derart 
geleimt werden, daß die Platten gegen Feuchtigkeit 
hohen Widerstand besitzen, da sie nur in diesem 
Falle für Isolierzwecke geeignet sind. 
H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


Tierleimung. 

Antwort auf Frage Nr. 3452 in Nr. 36. S. 1001. 

l. Ein entsprechendes Quantum Knochen- oder 
Hautleim wird etwa 24 Stunden lang in kaltem oder 
lauwarmem Wasser vorgeweicht, die nach dieser Zeit 
stark aufgequollenen Tafeln in etwa der 20fachen 
Menge siedenden Wassers aufgelöst und der flüssige 
Leim dem Stoff im Holländer oder besser noch im 
Kollergang zugeteilt. Zur Fixierung des Leimes auf 
die Faser ist ungefähr die doppelte Menge Alaun 
oder schwefelsaure Tonerde erforderlich, welche im 
elösten Zustande eine Viertelstunde nach der 
Leimzugabe in den Holländer bzw. Kollergang zu 
schütten ist. 

H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Tierleim kann man sowohl rein als auch 
mit Harzleim, Stärke oder Kasein zusammen im 
Holländer zum Leimen verwenden. Leimt man in 
Verbindung mit Harzleim, so empfchle ich, den Tier- 
leim nach erfolgter Fällung des Harzes zuzugeben. 
Leimt man mit Stärke oder Kasein. so empfehle ich, 
den Tierleim zuerst und dann die anderen Mittel 
zuzusetzen. Auf alle Fälle muß man heiße Lösungen 
verwenden, die man durch Filtertücher reinigt, denn 
kein Tierleim ist verläßlich völlig rein. Belani. 


III. Eine Volleimung mit Tierleim ist nur unter 
ganz ungewöhnlich hohen Kosten möglich. Wenn Sie 
zur Verbesserung der Harzleimung Tierleim verwen- 
den wollen, so können Sie diesen der aufgelösten 
Harzseife zugeben, und zwar 25 Gewichtsprozente 
der Seife, es kommen dann bei 70prozentigem Harz- 
leim und 2,6prozentiger Leimung 0,65 kg Tierleim 
auf 100 kg Stoff, die etwa 0.50 % kosten. Natürlich 
können Sie auch größere Mengen Tierleim, der stets 
gut gelöst sein muß, zusetzen. 

Sie können Tierleim aber auch in dem Holländer 
zugeben. Der Leim muß vor dem Leeren einige Male 
durch die Walze gehen, damit er sich gut mit den 
Fasern mischt, so daß er später, wenn er mit kaltem 
Wasser in Berührung kommt, sich nicht zu gallert- 
artigen Klumpen zusammenballt, welche die „Leim- 
würmer“ erzeugen. Sie können bis 5% des Stoff- 
gewichtes Leim zusetzen. Beim Nachgeben auf die 
Bütte rate ich, eben der „Würmer“ wegen, den Leim 
mit Stoff zu mischen. 

Wenn Sie Perlleim oder Flockenleim verwenden, 
ist die Auflösung sehr einfach und es verdirbt kein 
Leim, den man gequollen stehenlassen muß. — ck. 


Solides bewährtes Fabrikat 
Sehr gute Wärmeleistung 
Keine Bruchgelahr 
Geringes Gewicht 


Lieferbar in jeder Länge bis 6 Meter 
sowie auch in geschweißten Heizschlangen. 


Neizschkaner Maschinenfabrik Franz Stark & Söhne, Neizschkau i. Sa. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Lehr- und Handbuch der Pappeniabrikatlon. I. und 
II. Teil. 2, Auflage. Unter Mitwirkung von 
Direktor A. Maste, Aschbach, und anderer 
Fachleute bearbeitet von t Prof. E. Kirch- 
ner zu Chemnitz. Güntter-Staib Verlag, Bi- 
berach a. d. RiB (Württbg.). Preis geb. & 15. 


Die andauernde Nachfrage nach einem Lehrbuch 
der Pappenfabrikation veranlaßte den verstorbenen 
Fachmann und technischen Schriftleiter des Wochen— 
blattes, Herrn Professor Kirchner in Chemnitz, eine 
Reihe Artikel im Wochenblatt darüber zu schreiben 
und diese nach Vollendung in Buchform herauszu- 
geben. Seit mehreren Jahren ist aber auch dieses 
Buch vergriffen und konnte die zahlreiche Nachfrage 
nach der „Pappenfahrikation‘ nicht befriedigt werden. 
Diesem Mangel ist durch das Erscheinen des vor- 
liegenden Lehr- und Handbuches der Pappenfabrika- 
tion ahgeholfen worden, wofür dem Verlag Anerken- 
nung und Dank gebührt. 


Der erste Teil des Buches ist im wesentlichen 
unverändert die frühere Pappenfabrikation. Er 
bringt nach einer geschichtlichen Einleitung und 
der Besprechung der mannigfaltigen Rohstoffe der 
Pappenfabrikation eine anschauliche Darstellung der 
Fabrikation und der Maschinen und Einrichtungen 


dazu mit allen Einzelheiten, sowohl der Hand- oder. 


Wickelpappen als auch der Maschinenpappen auf 
Langsieb- und Mehrrundsiebmaschinen. Auch der 
Kalkulation sind mehrere Kapitel gewidmet und zum 
Schluß wird die Pappenprüfung, die noch im ersten 
Stadium ist, behandelt. 


Der neue 2. Teil des Buches betrifft die Pap- 
penspezialitäten. Es wird darin die Fabrikation aller 
Sorten Hartpappen und Feinpappen, Glanzpappen. 
Preßspäne, Kunstleder (Melvo), ferner von Pappen 
aus mineralischen Stoffen und Pappen mit besonderer 
chemischer Behandlung beschrieben. Sehr wertvoll 
sind die gegebenen Stoffmischungen. Auch die Braun- 
holz- oder Lederpappenfabrikation und die Herstel- 
lung von Rohdachpappe werden ausführlich beschrie- 
ben, soweit sie von der allgemeinen Pappenfabri- 
kation abweichen. Ein besonderes Kapitel befaßt sich 
mit den Stoffverlusten und den verschiedenen Stoff- 
wiedergewinnungsanlagen. Den Schluß bilden ein 
Aufsatz über Wasserdichtmachen von Pappen und 
Praktische Winke aus der Pappenfabrikation. 


Die oft, aber zu Unrecht stiefmütterlich behan- 
delte Pappenfabrikation mit ihren vielseitigen: und 
den verschiedensten Zwecken dienenden Erzeugnissen 
hat in diesem Handbuch eine ihrer würdige Darstel- 
lung erfahren. Kein Zweifel, daß das Buch dem 
Hersteller und Verbraucher von Pappe ein nützliches, 
unentbehrliches Hilfsmittel sein wird. C. 


Von Dr. Walter Fuchs, 
deutschen Technischen 
Verlag J. Springer, 


Die Chemie des Lignins. 
Privatdozent an der 
Hochschule in Brünn. 
Berlin 1926. 


Vor nicht langer Zeit wurde an dieser Stelle dic 
Kürschnersche Broschüre „Zur Chemie der Lignin- 
körper“ besprochen. Nunmehr folgt, ebenfalls aus 
Brünn stammend, ein recht kurz gefaßtes Handbuch 
über „Die Chemie des Lignins“ von Dr. Walter 
Fuchs. Die Ziele dieses Handbuches sind sehr viel 
weiter gesteckt. wie diejenigen der Kürschnerschen 
Schrift. Hier wird in der Tat der gewagte Versuch 
unternommen, das Gesamtgebiet der Ligninforschung 
literarisch zu erfassen und nach einem wohldurch- 
dachten Dispositionsplan ein möglichst lückenloses 
Bild des heutigen Standes der „Lisninchemie“ zu 
geben. Dabei zeigt sich bereits die Unzulänglichkeit 
des gewählten Titels. werden doch Fragen hier 


besprochen und Zusammenhänge aufgezeigt, die weit 


über den Rahmen einer „chemischen Betrachtungs- 
weise“ hinausgehen. 

Der Veriasser hat sich mit der Schaffung dieses 
Handhuches unzweifelhaft ein großes Verdienst er- 
worben. Die wissenschaftliche Förderung aller che- 
mischen und technologischen Ligninfragen wird immer 
auf der genauen Kenntnis geleisteter Forschungs- 
arbeit fußen müssen. Wenn das an zahllosen Stellen 
verstreute Beohachtungs- und Tatsachenmaterial nun- 
mehr in gesammelter und wohlgeordneter Form vor- 
liegt und gleichsam zur Weiterarbeit einlädt, so ist 
damit ein tatsächlicher Erfolg von nicht zu unter- 
schätzender Bedeutung zu verzeichnen. Auch der 
tüchtigste Bergsteiger begrüßt dankbar die Plattform, 
die es ihm gestattet, auf steilem Weg sich zu sam- 
meln und für den neuen Aufstieg zu orientieren, So 
bietet die Fuchssche Schrift eine Etappe, ein Quer- 
schnittsbild durch den heutigen Stand der Lignin— 
probleme. 

In einem einleitenden Kapitel bespricht der Ver- 
fasser die Erkennungsreaktionen des Lignins, an- 
schließend werden die Methoden zur Isolierung durch 
Aufschluß erwähnt. Es wird dabei der neue Begriff 
des „genuinen“ Lignins eingeführt, womit eine unter- 
schiedliche Bezeichnung gegenüber den Ligninpräpa- 
raten der Literatur geschaffen werden soll. Die 
quantitativen Bestimmungsmethoden, die Elementar- 
analysen und sonstigen physikalischen Charakteristi- 
ken werden geschildert. Die chemische Identifizierung 
der isolierten Lignine erfolgt sodann durch Um- 
setzungsreaktionen und Kondensationen (Einführung 
von Methyl-, Azetyl-, Benzoyl- usw. Gruppen; Halo- 
genierung, Sulfonierung, Nitrierung usw.). 


Stärkere chemische Eingriffe führen zur Auf- 


spaltung des Komplexes und Bildung von Spaltpro- 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff- und Strohstoffabriken. 


Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 
Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß), Württbg. 
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dukten. um deren Identifizierung es teilweise noch 
recht schlecht bestellt ist (Oxydation, Reduktion, 
katalytische Hydrierung, Hydrolyse, Kalischmelze, 
Trockendestillation). 

In einer übersichtlich angelegten, mit Tabellen 
versehenen Gesamtkritik sucht der Verfasser das 
umfangreiche, zusammengetragene Material zu sich- 
ten. Ueberschaut man die bei den verschiedensten 
Operationen gewonnenen Spaltprodukte in systemati- 
scher Hinsicht, so handelt es sich im wesentlichen 
um aliphatische Säuren, um Phenole. hydroaroma- 
tische Verbindungen, Zucker und Furankörper. Für 
die Anwesenheit hydroaromatischer Körper und Fu- 
rankomplexe sind die Anhaltspunkte doch recht 
dürftig. Dagegen ist die Beteiligung aromatischer 
Gruppen durch die Isolierung von Protokatechusäure 
wahrscheinlich gemacht. 

In zwei weiteren Abschnitten widmet sich der 
Verfasser ganz pflanzenphysiologischen Betrachtun- 
gen. Aeußerst anschaulich wird die Entwicklungs- 
geschichte und Entwicklungsmechanik des Lignins 
und dessen Bedeutung für den pflanzlichen Aufbau 
geschildert. Endlich wird die Umwandlung des 
Lignins in der lebenden und toten Pflanze betrachtet 
und damit der große Zusammenhang mit den Um- 
wandlungen des Lignins in erdgeschichtlichen Zeit- 
räumen — Kohlebildung — gewonnen. 

Als Ausklang und Anhang, nicht erschöpfend, 
sondern mehr richtunggebend, wird die chemisch- 
technologische Seite des Ligninproblems gestreift. 
Dieses Kapitel soll, wie der Verfasser in seinem 
Vorwort sagt, mehr Ausblick als Einblick gewähren. 

Dem Verfasser gebührt alle Anerkennung für die 
gewaltige sachliche Arbeit, die mit dieser groß- 
zügigen Zusammenfassung geleistet worden ist. Für 
den Wissenschaftler und Forscher, wie für den in 
der praktischen Arbeit stehenden Technologen wird 
das Buch von hohem Wert sein. Dr. Wenzl. 


Industrielle Preisgestaltung. Winke und Wegleitungen 
für die Praxis von Ingenieur S. Herzog, 
Technischer Berater und Begutachter, Zürich. 
Mit 101 Berechnungsbeispielen, 13 Fragebogen, 
101 Tabellen und Vordrucken. Verlag von 
Ferdinand Enke. Stuttgart. Preis geheftet 
& 26, gebunden & 28.50. 

Das über 500 Seiten umfassende Buch enthält 
ein außerordentlich reiches Material zur Berechnung 
des Preises von materiellen Gütern und geistigen 
Werten. Es gibt die Beurteilungswege und die 
Wertungsmasse an. An Hand vieler Beispiele wird 
die Berechnung von Materialkosten. Löhnen. Un- 
kosten. Hypothekarbelastungen, von Arbeitswerten, 
des Wertes von Erfindungen und anderer Größen 
und Wertobjekte gezeigt. Zahlreiche Tabellen und 
Vordrucke vervollständigen die Ausführungen. 


Volkswirtschaltsiehre. Grundbegriffe und Grundsätze 
der Volkswirtschaft, gemeinverständlich darge- 
stellt von Dr. h. c. Carl Jentsch t. Neu- 
bearbeitet von Dr, Heinrich Rose. Achte, 
vermehrte und verbesserte Auflage, 81. bis 
87. Tausend. 448 Seiten, bestes holzfreies, 
weißes Papier. Verlag von Fr. Wilh. Grunow, 
Leipzig. Preis geheftet «4 6.50, in Ganzleinen 
gebunden «A 9.50. 

Nach längerem Fehlen ist eine Neuauflage dieses 
einzigartigen Buches erschienen, dessen hohe Auflage 
beweist, daß es auch gebührend gewürdigt worden 
ist. Das Buch ist für jeden Denkenden geschrieben, 
es setzt keinerlei Wissen, nur klaren Verstand voraus. 
Lebendig und mit einer ungewöhnlichen Fähigkeit 
plastisch gestaltet, ist alles aus dem wirklichen Ge— 
schehen im Wirtschaftsleben herausgegriffen. Ohne 


rein theoretisch-wissenschaftlichen Ballast vermittelt 
das Buch völlige Klarheit über die volks wirtschaft- 
lichen Vorgänge und Über die Gesetze, nach denen 
sie verlaufen. Jentsch steht weder im Dienste einer 
Partei, noch im Banne einer Schule. 

Die Neuauflage erfaßt die volks wirtschaftlichen 
Fragen bis in die neueste Zeit. Die heutige Lage 
macht die Beschäftigung mit der Volkswirtschaft zu 
einer Lebensnotwendigkeit. Der „Jentsch“ ist der 
zuverlässigste Führer und der gründlichste Berater. 
das Volksbuch der Volkswirtschaftslehre. 


Der Jahrgang 1927 von Schauenburgs Pultkalender 
ist erschienen und zeichnet sich auch in diesem Jahre 
durch seinen praktischen Inhalt und seine gute Aus- 
stattung aus. Außer dem auf gutem Schreibpapier 
gedruckten Kalendarium, das für jeden Tag Raum 
zum Eintragen von Notizen enthält, ist dem Kalender 
ein Anhang beigefügt mit einem Verzeichnis von 
Terminen und Fristen von rechtlicher Bedeutung, 
Auszügen aus verschiedenen Gesetzen, Aufsätzen 
über den Kaufvertrag, den Werkvertrag und das 
Mahnverfahren, einem Verzeichnis der Reichsbank- 
Haupt- und Nebenstellen, den Bestimmungen über den 
Verkehr mit der Reichsbank, einem Verzeichnis der 
deutschen Auslandsvertretungen, einer Preisberech- 
nungstafel, einer Münz-, Maß- und Gewichtstabelle, 
einem Posttarif, einer Zinsberechnungstabelle, einem 
Reichsbahn-Gütertarif und Fluttabellen. Der Kalender 
ist im Verlag von Moritz Schauenburg in Lahr 
(Baden) in zwei verschiedenen Ausgaben erschienen: 
mit einer halben Seite Schreibraum und mit einer 
ganzen Seite Schreibraum für jeden Tag. 
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Marktberichte. 


Französischer Papiermarkt. 


Nachdem schon die letzte Inflationszeit eine ge- 
wisse Geschäftsstockung am französischen Papier— 


markt gebracht hatte, zeigten sich die ersten Wochen’ 


der Frankenstabilisierung gleichfalls ungünstig für die 
Tendenz. Das Inlandgeschäft wird durch die vor- 
herrschende Geldknappheit stark behindert und der 
Exporthandel, der solange Beständigkeit gezeigt 
hatte, ist im Rückgang begriffen. Die Preissteige— 
rungsperiode scheint vorläufig ihr Ende erreicht zu 
haben. Die Vorräte von Zellstoff und Altpapier sind 
zurzeit sehr umfangreich. Der Papierabsatz nach den 
Kolonien ist indessen noch unvermindert gut. Ma- 
schinenpappe, Zeitungsdruckpapier, Umschlag-, Tape- 
tenpapier wird auf Rechnung der Kolonien einiger— 
maben befriedigend umgesetzt. In Schreibinaschinen-, 
Briei-, Durchschlag- und Blockpapier sind indessen 
die Umsätze zurückgegangen. Die Druckereien fordern 
auch nicht mehr die Mengen der Vorwochen an. Z. 


Vom schwedischen Papier- und Zellstoffmarkt. 


Als Folge des norwegischen Streiks hat sich die 
Lage der schwedischen Papier- und Zellstoffindustrie 
jetzt gebessert. Für fast alle Sorten ist die Nach- 
frage verstärkt. Bei Sulfitpapier haben die wachsen- 
den Anforderungen eine Verlängerung der Liefer- 
iristen auf einige Wochen bewirkt. Die Preisbasis 
ist unverändert mit £ 20.15 bis 21.— fob. Auch bei 
maschinenglattem Kraftpapier ist die Preislage un- 
verändert, doch hat die Nachfrage hier etwas abge- 
nommen und die Lieferfristen sind etwas verkürzt. 
Am Zeitungsdruckpapiermarkt hat sich das Geschäft 
unzweifelhaft belebt. Sowohl die europäischen wie 
die überseeischen Verbraucher zeigen stärkeres In- 
teresse. Von russischer Seite wurde ein Abschluß 
über 3200 t zu geheimem Preise getätigt. Die Preise 
schwanken zurzeit zwischen E 13. und 14.--. Von 
der 1926er Produktion ist nur noch wenig verfügbar, 
in den letzten Wochen wurden daher wieder größere 
Mengen von der 1927er Erzeugung untergebracht. 
Verstimmt hat hier die Nachricht, daB die Finnen 
ihre besten Erzeugungen zu & 13.5 bis 13.10 einschl. 
Kredit nach Rußland ausführen. Diese Nachricht ist 
nicht geeignet, die bisher flaue Lage des nordischen 
Marktes zu bessern. Was die übrigen Papiersorten 
anbetrifft, so zeichnen sie sich durch Beständigkeit 
aus, Fettdichtes Papier ist mit € 24.10 indessen 
etwas abgeschwächt. 

Am Zellstoffmarkt hält die gute Nachfrage für 
starken Sulfitzellstofi an. Jede Woche lassen sich 
jetzt 20 25000 t davon unterbringen, wobei die 
Vereinigten Staaten Hauptkäufer sind. 1927er Ma- 
terial wird zu € 13.5 his 13.10 auf cif-Basis ab- 
gesetzt. Gebleichter Sulfitzellstoff hatte etwas besseren 
Verkauf, 5000 t wurden in den letzten beiden Wochen 
von den U.S.A. zu $ 3.90 übernommen. Leichtbleich- 
barer Sulfitzellstoff hat schwächere Nachfrage. Von 


Balata- 


Treibriemen 
Transportbänder bestbewährte Qualitäten 


starkem wurden in der Berichtszeit etwa 10000 t 
abgeschlossen. 

Wenig Leben zeigt momentan der Holzschliff- 
markt. Trockener Holzschliff hat zu K 130--136.50 


netto fob Gothenburg normales Geschäft. Z. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 8. September 1926. 
Papier. Die Nachfrage nach den verschiedenen 
Papiersorten ist lebhafter geworden und die Preise 
sind gut behauptet. Die Aussichten für die Zukunft 


sind entschieden günstig. Zeitungspapier steht in 
starker Nachirage für sofortige Lieferung. 
Holzschliff. Die herauskommende Produk- 


tion findet gute Abnahme. Der Lokomarkt, welcher 
in den letzten Wochen ziemlich flau gewesen war, 
weist wieder eine stärkere Tätigkeit auf. 

Zellstoff. Auch hier ist das Geschäft wieder 
lehhafter geworden, es herrschte anhaltend Nach- 
frage sowohl für inländischen als ausländischen 
Zellstoff. Es verlautet, daß einige größere Abschlüsse 
für nächstes Jahr zu befriedigenden Preisen gemacht 
worden sind. Aenderungen in den Notierungen haben 
sich nicht ergeben, l 

Lumpen. Die Händler in inländischen und 
importierten Lumpen berichten, daB die geringeren 
Sorten in stärkerer Nachfrage stehen als bisher. Die 
Preise halten sich auf der bisherigen Höhe. 

Altpapier. Der Altpapiermarkt ist in ze— 
sunder Verfassung, die Sammeltätigkeit ist immer 
noch beschränkt. Man hofft, daB bei den herrschenden 
besseren Preisen die Verhältnisse in der nächsten 
Zeit stabiler werden. S. 


Vom Altpapiermarkt. 

Die Lage auf dem Altpapiermarkt hat sich noch 
nicht wesentlich geändert. Abgesehen von Material- 
verknappung, hervorgerufen durch erhöhte Nachfrage, 
läßt keinerlei Symptom auf Preissteigerung in der 
nächsten Zeit schlieben. Gemischte Papierabfälle sind 
heute besser unterzubringen als seither. Nachfrage 
herrscht wohl, aber die Preise sind noch nicht we- 
sentlich gebessert. Von besseren Sorten sind weiße 
besonders gefragt, jedoch kann im allgemeinen das 
Angebot die Nachfrage nicht erfüllen. Speziell holz- 
freie Abfälle sind begehrt und zu guten Preisen unter— 
zubringen. Auch hier aber genügt der Anfall nicht. 
Vernachlässigt sind Druckstampf und Zeitungen. Eini- 
ges Interesse besteht für Schreibstampf, Akten und 
weiße Späne, das jedoch über das übliche Maß nicht 
hinausgeht. 

Sollte: sich die Wirtschaftslage weiter günstig 
gestalten, dann dürfte sich auch die Nachfrage nach 
Altpapier heben. und dann dürfte auch automatisch 
die Sammeltätigkeit wieder in alter Weise gehand- 
habt werden können, was natürlich nur bei einiger- 
mahlen lohnenden Preisen möglich wäre. 


seit Jahrzehnten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, 


Treibriemen jeder Art. 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 18068. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 
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Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Die Tendenz des Marktes war weiterhin ruhig 
und abwartend. Forstlicherseits ist man teils aus- 
verkauft, teils mit Neuaufarbeitungen noch nicht ge- 
nügend weit vorangekommen, während auf seiten der 
Verbraucher vorerst auch keine Veranlassung zur 
Forcierung des Einkaufs zu bestehen scheint. Soweit 
jedoch Ware an den Markt gelegt wurde, fand sie 
durchweg schlanken Absatz. Der Papicrholzınarkt ist 
wohl das einzige Marktgebiet, das sich die ganze 
Zeit her, d. h. während der letzten Jahre, eines 
ziemlich gleichmäßigen Verlaufes zu erfreuen hatte, 
und es ist wohl nicht abwegig, wenn schon heut: 
vielfach vermutet wird, dab auch fernerhin ein nen— 
nenswertes Abweichen von der bisherigen Linie kaum 
zu befürchten sein dürfte. Mögen auch Angebot und 
Umsatz in ausländischer Ware beträchtlich sein, so 
steht doch fest, daß das inländische Papierholz infolge 
seiner besseren Ausformung usw. vom deutschen 
Verbraucher doch immer noch bevorzugt wird. Daß 
die Preise im Walde im allgemeinen nachgelassen 
haben, ist in der Uebergangszeit von einer Kampagne 
zur anderen und unter Berücksichtigung der Gesamt- 
entwicklung nicht erstaunlich und deshalb nicht aus- 
schlaggebend. In Waldbesitzerkreisen rechnet man 
jedenfalls nicht mit einem noch weiteren Zurück- 
weichen der Kurve. 


Der bedeutendste Verkauf in letzter Zeit war der 
im badischen Forstamt St. Blasien, wo für rund 
2900 Ster bei einem Fuhrlohn von 4 & je Ster ein 
Durchschnittserlös von 112% der Grundpreise von 
12, 10 und 8 & je Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde bzw. 
von 11. 9 und 7 «A je Ster ebenso mit Rinde ab 
Wald erzielt wurde. Auf einigen anderen staatlichen 
Verkäufen Badens wurden für jeweils kleine Posten 
bei ähnlichen Abfuhrverhältnissen teils 110%, teils 
118%, in einem Falle auch 120% dieser Sätze erlöst. 
Die badische Gemeinde Löffingen erlöste für 
rund 900 Ster Fichtenschleifholz 1.—3. Kl. 15.18 A 
und für rund 300 Ster Kiefernrollen 1. und 2. Kl. 
950 «MA je Ster frei Bahnhof. Aus den bayeri- 
schen Staatsforsten werden nur einige kleinere 
Umsätze gemeldet mit Erlösen, die je nach Verhält- 
nissen zwischen 103% jener Grundpreise in Ober- 
bayern und 120% in Schwaben pendeln. 


In letzter Zeit konnte man rheinaufwärts die 
Ankunft heträchtlicher Mengen ausländischer Ware 
auf dem Wasserwege beobachten. 


Vom polnischen Schleifholzmarkt. 


Die Lage auf den polnischen Holzmärkten hat 
sich in den letzten Wochen nur wenig verändert. 
Zahlenmäßig werden recht bedeutende Holzmengen 
nach den ausländischen Absatzgebieten verkauft, und 
die polnische Handelsbilanz kann schon durch Monate 
aktiv erhalten werden, doch wickelt sich der polnische 
Export zu Preisen ab, welche jedem anderen, kalku- 
lierenden Holzproduzenten ein Rätsel sind. Die Groß- 
exporteure versuchen durch Gründung eines Export- 
konzerns der wahl- und planlosen Verschleuderung 
der polnischen Holzsubstanz ein Ende zu bereiten 
und endlich die notwendige Valorisierung der Inland- 
preise durchzuführen, doch ist die Kapitalsmacht des 
Konzerns zu gering. wenn auch der Versuch einer 
Regelung des polnischen Holzexports Widerhall unter 
allen Holzproduktionsstaaten Europas finden würde. 
Zeitungsnachrichten, welche den Anschluß der maß- 
gebenden tschechoslowakischen Holzexportgesellschaf- 
ten an das polnische Holzkartell als vollzogene 
Tatsache hinstellen, sind unrichtig, allenfalls verfrüht, 
und stellen einen frommen Wunsch Jer polnischen 
Holzindustriellen vor, welche durch den Anschluß 
an die kapitalkräftige, streng reelle und sich eines 
ausgezeichneten Rufes erfreuende slowakische Groß- 
industrie nur gewinnen können. 
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Einlauf der nassen Pappen 


Der neue 


Band-Trockner 


(Patente auf Verlahren und Apparate angemeldet.) 
für Pappen u. Papier in Bogen u. Bahnen. 


Erstaunliches Trockenergebnis! 


Das Urteil eines Kunden: 


„Wir waren über das Ergebnis des Versuches, den 
wir mit ca. 2000 kg trocken gedachten Pappen vor- 
genommen haben, erstaunt, wobei wir besonders das : 
gute Aussehen und die Geschmeidigkeit der Pappen 
nach dem Trocknen hervorheben möchten. 

Nicht allein die kurze Trockendauer, — unsere 
80 er Pappen durchliefen den Apparat In ca. 20 Minuten 
— sondern auch die gleichmäßige Trocknung, die 
ein sofortiges Satinleren und Weiterverarbeitung 
der Pappen gestattete, war überraschend. 

Dabei blieb das Schwinden der Pappen Innerhalb 
der normalen Grenzen. 

Die Pappen verließen den Apparat In einem völlig 
flachen Zustand, ohne Anzeichen von Welligkeit, 
was wir bisher bei keinem der uns bekannten Trocken- 
apparate feststellen konnten, und was wohl als einer 
der Hauptvortelle des Bandtrockners bezeichnet wer- 
den muß.“ l 

* 


Innerhalb der letzten 3 Monate 
erhielten wir 


25 Flach-Band-Trockner 


& für Pappen in Auftrag. ® 


Verlangen Sie Unterlagen und Ingenieurbesuch. 


Benno Schilde, Maschinenbau A.-G. 
Hersfeld H.-N. 
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Die Nachfrage nach Schleifholz ist am inländi- 
schen Markt etwas gestiegen, doch erreicht sie 
absolut nicht den normalen Umfang, da die polnische 
Papier- und Zellstoffindustrie schlecht beschäftigt ist 
und nur mit einem Bruchteile ihrer Kapazität arbeitet. 
Deutschland und die Tschechoslowakei zeigten sich 
in Rohhölzern aller Kategorien weiterhin aufnahme- 
fähig, und speziell die Ausfuhr nach Deutschland hat 
sich etwas gehoben, da die Wilnaer Eisenbahndirek- 
tion den Exportfirmen ganze Eisenbahnzüge zu 20 
bis 32 Waggons für den Holztransport zur Verfügung 
stellte. Die Preise sind in den verschiedenen Teilen 
des Landes oft voneinander abweichend; denn die 
Bahnfracht und auch der Waggonmangel — der in 
manchen Provinzen Polens unverändert anhält — 
spielen in der Bewertung des Materials eine ent- 
scheidende Rolle. Auf dem Holzmarkte in Grodno 
herrscht ziemlich lebhafte Geschäftstätigkeit und wird 
Fichtenschleifholz loko Verladestation mit 20 bis 
22 Zloty je rm umgesetzt. Fichtenscheitholz kostet 
hier 7 Zloty je cbm. In Bialystock hat die große 
ausländische Nachfrage die Preise günstiger be- 
einflußt und ist hier la. Rottannen-Papierholz je rm 
ab Aufladestation nicht unter $ 2.20—2.50 zu erhalten. 
Ausfuhrfrei tschechoslowakisch-polnischer Grenzstatio- 
nen Petrovice und Teschen ist für weißes Rottannen- 
Papierholz, 1 m lang, 8—24 cm stark, ein Marktpreis 
von Kc 100—110 je rm gebräuchlich. Wo. 


Kasein-Markt. 


Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 


Argentinien. Die Ankünfte übertreffen die- 
jenigen der letzten Berichtsperiode. Für prompte 
Lieferung sind bei guter Nachfrage die Preise un- 
verändert, wogegen für spätere Termine Anzeichen 
für ein leichtes Nachgeben vorliegen. Prompte Ware 
etwa £ 62.—; spätere Lieferung ist etwa £ 2—3 
niedriger. Die künftige Entwicklung ist ubrigens 
völlig unklar und wohl in erster Linie von der Auf- 
nahmefähigkeit der U. S. A. abhängig. 


Frankreich. Die Zufuhren sind normal bei 
lebhafter Nachfrage; die Erzeuger suchen bessere 
Preise zu erzielen. Säurekasein franz. Fr. 1100—1200 
und mittlere Qualitäten Labkasein in derselben Höhe 
bei festerer Tendenz. 

Finnland. Die Vorräte in Labkasein sind 
ziemlich geräumt; die Erzeuger hoffen auf bessere 
Preise. Notierungen von £ 57.— bis 59.— im Markte. 


Casein una 
aerfloted 


ARROW BLACK 


(la amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg l. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 27. September 1926. 

Der Harzmarkt ist in Amerika einen ganz anderen 
Gang gegangen, als nach den statistischen Zahlen 
und nach dem Sturm in Florida anzunehmen war. 
Heute vor acht Tagen hat wohl ein jeder angenom- 
men, als er in den Zeitungen die Berichte über die 
Sturmschäden in Südflorida gelesen hatte, daß die 
Amerikaner diesen Sturm für eine weitere Hausse 
benutzen würden, doch ist das Gegenteil eingetreten. 
Die Preise gingen in letzter Woche täglich herunter, 
da täglich größere Posten Harz unverkauft im Markt 
blieben. Die Preise im Savannah-Markt bröckelten 
allmählich ab und wurde am Freitag (24. Sept.) in 
Savannah notiert für B $ 12, E $ 13.12, J $ 13.25, 
WW S 15.15. Es scheint, daß den großen Leuten 
dieser Preis niedrig erschien, und daß dieselben bei 
diesen Preisen alles Harz aus dem Markt nahmen, 
da am Sonnabend der Markt wesentlich fester ging. 
Vielleicht haben wir nun wieder ein anderes Bild 
und stark steigenden Markt, damit an den Ankäufen 
in Amerika verdient wird. 

Ich notiere heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, September/Oktober-Abladung , 
eventuell auch zur Lieferung aus dem auf Hamburg 
schwimmenden Dampfer. Konnossemente à 50 Faß: 
F F 7.40, G $742% H F 7.43/ . J 8 7.45, 
K $ 7.47%, M $ 7.50 und für amerikanisches 
Newport-Wurzelharz$ 6, alles pro 112 lbs. 
Tara 20%, cif Hamburg. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu überweisen. 


Güntter-Staib Verlag. Buchabtellung. 


Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Gonrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat September 1926. 


Trotz der im September festzustellenden Anzeichen einer leichten Belebung 
im Auftragseingang ist die Lage im allgemeinen unverändert und wird gekenn- 
zeichnet durch stark gedrückte Preise und verspäteten Zahlungseingang. Durch die 
ungünstigen Betriebswasserverhältnisse ging besonders die Holzstofferzeugung zurück, 
ohne daß bei ungenügendem Absatz die Holzstoffvorräte sich merkbar verringerten. 


Postbestellung für das 4. Vierteljahr. 


Das Wochenblatt kann auch heute noch bei der Post bestellt werden. 

Auch in Österreich, Ungarn, Tschechoslowakei, Schweiz, Schweden, Norwegen, 
Dänemark, Finnland, Holland, Belgien, Frankreich, Luxemburg, Polen, Rumänien, 
Estland, Lettland und Litauen nimmt die Post Bestellungen auf das Wochentlatt 
für Papierfabrikation an. 
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Tagung der deutschen gewerblichen Berufsgenossenschaften. 


Unter der Leitung des Vorsitzenden Dr. 
Spiecker, Berlin, hielt der Verband 
der Deutschen Berufsgenossenschaften, dem 
sämtliche gewerbliche Berufsgenossenschaften 
angehören, am 21. und 22. September d. J. 
seinen 37. ordentlichen Berufs- 
genossenschaftstag. Der Magistrat 
Wiesbaden hatte dazu das Kurhaus zur 
Verfügung gestellt. Die Vertreter wohl sämt- 
licher Berufsgenossenschaften waren zahlreich 
erschienen, außerdem Vertreter des Reichs- 
versicherungsamts, des preußischen Wohl- 
fahrtsministeriums, der Spitzenverbände der 
Wirtschaft, wie des Reichsverbands der 
Deutschen Industrie, der Vereinigung der 
Deutschen Arbeitgeberverbände und des 
Deutschen Industrie- und Handelstag, sowie 
zahlreiche lokale Behörden und Wirtschafts- 
verbände. 

In der einleitenden Begrüßungsansprache 
an die Gäste und namentlich in den Erwide- 
rungen kam die Befürchtung zum Ausdruck, 
daß der Gesetzgeber die Leistungen der 
Sozialversicherung, deren Notwendigkeit von 
allen Seiten ausdrücklich anerkannt wurde, 
zum Teil bereits überspannt habe in einer 
Weise, die die Leistungsfähigkeit der Wirt- 
schaft und damit die Sozialversicherung 
selbst gefährde. 

Im Mittelpunkt der Tagung stand die 
Behandlung der beiden vornehmsten Auf- 
gaben der Berufsgenossenschaften, die Frage 
der berufsgenossenschaftlichen Heilfürsorge 
und die Unfallverhütung. 

Herr Direktor Dr. h. c. Mees mann, 
Mainz, berichtete über die Heilfürsorge der 
Berufsgenossenschaften nach dem neuen 
Recht. Die Absicht des Gesetzes, die Sach- 
leistungen gegenüber den Geldleistungen 
durch Ausbau der Unfallverhütung und der 
Heilbehandlung mehr in den Vordergrund zu 
stellen, finde den vollen Beifall der Berufs- 
genossenschaften, es sei aber hervorzuheben, 
daß der Gedanke nicht neu sei, und daß die 
seitherigen Mängel im Heilverfahren weniger 
in Mängeln des Gesetzes als in den Mängeln 
der vorhandenen Einrichtungen und der zu 
geringen Zahl gut eingerichteter Kranken- 
häuser und genügend vorgebildeter Aerzte 
ihre Ursache hätten. Auch die durch das 
neue Gesetz bewirkte Verschiebung der 
Leistungspflicht zwischen Krankenkassen und 
Berufsgenossenschaften bedeute an sich kei- 
nen Fortschritt in den Leistungen, es komme 
vielmehr darauf an, daß ein engeres Zusam- 
menwirken zwischen Kassen, Berufsgenossen- 


schaften, Aerzten und Unternehmern statt- 
finde. Diesem Zweck sollten die inzwischen 
abgeschlossenen Abkommen mit den Kranken- 
kassen und Aerzten dienen, die der Redner 
näher erläuterte. Es sei ferner notwendig, 
daß in den einzelnen örtlichen Bezirken die 
Berufsgenossenschaften bezüglich ihrer ört- 
lichen Vereinigung sich verständigen, um 
möglichst einen einheitlichen und gemein- 
samen Auftrag an die Kassen des Bezirks zu 
erteilen. Dieser sei am besten in der Form 
des allgemeinen Auftrags an die Kassen, be- 
stimmte Verletzungsarten den von den 
Berufsgenossenschaften bezeichneten Heil- 
anstalten und Fachärzten zu überweisen, zu 
erfüllen. Redner bemerkte zum Schluß, er 
wolle sich eines kritischen Urteils über die 
neuen Bestimmungen heute enthalten, da die 
Zeit seit ihrer Einführung noch zu kurz sei, 
eine Vereinfachung der Verwaltung hätten 
sie jedenfalls nicht gebracht, die Arbeit viel- 
mehr erheblich vermehrt und kompliziert. Es 
sei nur zu hoffen, daß diese Nachteile durch 
eine günstige Wirkung in der Richtung bes- 
serer Fürsorge für die Verletzten ausgeglichen 
würden. 

Die Unfallverhütung wurde in mehreren 
Vorträgen behandelt. Der Leiter der Zentral- 
stelle für Unfallverhütung des Verbandes, 
Gewerbeassessor a. D. Michels, der im 
Vorjahre im Auftrage des Verbandes eine 
Studienreise nach Amerika ausführte, legte dar, 
welche der in Amerika zur Unfallverhütung 
beschrittenen Wege auch bei uns in Deutsch- 
land begangen werden sollten. Er empfahl, wie 
in Amerika auch bei uns die Unfallverhütung 
zum Gegenstand des Unterrichts in den 
Schulen, auch in der Volksschule, zu machen, 
um die Erkenntnis über Zweck und Ziel der 
Unfallverhütung in die breite Masse des 
Volkes zu tragen. Er schilderte unter Hinweis 
darauf, daß über 75% der Unfälle auf Ur- 
sachen zurückzuführen sind, die im Arbeiter 
selbst liegen, wie in Amerika der Arbeiter 
in dem Bestreben über Unfallverhütung auf- 
geklärt und zu einer Selbstüberwachung er- 
zogen werde, und empfahl ein ähnliches 
Vorgehen auch bei uns. Die gute Durchfüh- 
rung der amerikanischen Maßnahmen zur 
Unfallverhütung führte er darauf zurück, daß 
drüben für derartige Maßnahmen ein Nachlaß 
an Beiträgen gewährt werde, und erörterte, 
in welcher Weise man in Deutschland in 
dieser Richtung vorgehen könnte. Schließlich 
sprach er den Wunsch aus, unsere Behörden 
möchten wie die amerikanischen die freiwilli- 
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gen Arbeiten der Selbstverwaltung sich 
selbständig auswirken lassen und sie unter- 
stützen, statt hemmend in sie einzugreifen. 

Ein Referat des Regierungsrats a. D. 
Dr. Westphal, Berlin, behandelte ein- 
gehend die Fortbildung der technischen Auf- 
sichtsbeamten der Berufsgenossenschaften. Er 
zeigte hier, wie es dank der fachlichen 
Gliederung der Berufsgenossenschaften mög- 
lich ist, den Aufsichtsbeamten unter Vermei- 
dung der Einseitigkeit ein besonderes Maß 
von Spezialkenntnissen zu vermitteln. 

Ein Vortrag von Dr. med. Herbst, 
Berlin, wies auf die Zusammenhänge zwi- 
schen dem heute ja so allgemein interessierten 
Gebiet der Körperkultur und der Unfallver- 
hütung hin. 

Gewerbeassessor a. D. Michels be- 
richtete weiter über den Stand der Revision 
der Normal-Unfallverhütungsvorschriften des 
Verbandes. Die Nachprüfung habe bestätigt, 
daß die Aenderungen, die wegen des Fort- 
schrittes der Technik notwendig würden, 
recht umfangreich seien; die Fragen würden 
zurzeit in fachlichen Unterausschüssen be- 
arbeitet. 
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Ein Film der Deutschen Buchdrucker- 
Berufsgenossenschaft „Der Kampf mit dem 
Unfallteufel“ und ein solcher über Holz- 
bearbeitung, der vom bayrischen Sozialen 
Landesmuseum in Verbindung mit der bayri- 
schen Baugewerks- und bayrischen Holzindu- 
strie-Berufsgenossenschaft bearbeitet ist, zeigt, 
wie die Berufsgenossenschaften sich auch 
diesen Weg zur Aufklärung und Erziehung 
der Arbeiter im Sinne der Unfallverhütung 
nutzbar machen, die eine durch einen Film 
mit Spielhandlung, die anderen durch einen 
reinen Sachfilm. 

Von den inneren Angelegenheiten des 
Verbandes ist die Ernennung des bisheri- 
gen stellvertretenden Vorsitzenden, Justizrat 
Wandel, Essen, der aus Gesundheitsrück- 
sichten sein Amt niedergelegt hat, zum 
Ehrenmitglied und die Ernennung des Ge- 
neraldirektors Dr. Wussow, Berlin, zum 
stellvertretenden Vorsitzenden zu erwähnen. 

Durch eine Satzungsänderung wurde u.a. 
sichergestellt, daß jede Berufsgenossenschaft 
innerhalb eines Zeitraums von 8 Jahren an 
zwei aufeinanderfolgenden Jahren im Haupt- 
ausschuß des Verbandes vertreten ist. 


— ... . —̃ — — 


Tagung über Fließaärbeit. 


Der Ausschuß für wirtschaft- 
liche Fertigung und der Ausschuß 
für wirtschaftliche Verwaltung 
veranstalteten vor kurzem in Köln eine 
wissenschaftliche Tagung über Fließarbeit. 
Als erster Referent sprach Generaldirektor 
a.D. H. Hinnenthal, Berlin, über 
„Voraussetzungen wirtschaft- 
licher Fertigung“ Die Gegner der 
Rationalisierung verlangen Beibehaltung der 
Wirtschaftsgrundsätze, die Deutschland in der 
Vorkriegszeit groß gemacht haben, d. h. 
Spezialisierung, Reichhaltigkeit, größte An- 
passung an die Wünsche der Kundschaft. 
Die Befürworter amerikanischer Methoden 
verlangen Verzicht auf den Individualismus, 
auf die Betonung des persönlichen Ge- 
schmacks auch in den Bedarfsgegenständen 
des täglichen Lebens, weitestgehende Nor- 
mung und Typung und sehen in der Ratio- 
nalisierung weniger ein seelisches als ein 
rücksichtslos durchführbares mechanisches 
Problem. Eine Entscheidung ist weder für 
das eine, noch für das andere Extrem not- 
wendig, zumal die Widersprüche zwischen 
beiden zum großen Teil durchaus lösbar sind. 
Wir brauchen eine für die deutschen Verhält- 
nisse mögliche Rationalisierung. 


Das zweite Referat erstattete als Praktiker 
Diplomingenieur Mäckbach, Berlin, der 
über „Erfahrungen bei Durchfüh- 
rung von Fließarbeit“ berichtete. Er 
skizziertte zunächst die Grundzüge der 
Fließarbeit und betonte die Wichtigkeit der 
Transportirage. Wichtig ist, daß das Werk- 
stück von dem Augenblick an, wo es in die 
Verarbeitung gelangt, nirgends mehr zum 
Warten abgelegt wird, so daß also Zwischen- 
läger entbehrlich werden. Es kommt bei der 
Fließarbeit nicht so sehr auf das Herunter- 
setzen der Dauer der einzelnen Arbeitsvor- 
richtungen an, als auf organisatorische Maß- 
nahmen, die das Werkstück in kürzester Zeit 
durch sämtliche Bearbeitungsvorrichtungen 
hindurchtreiben, also auf kurze Durchlauf- 
zeit. In dem Maße, als die Durchlaufzeit 
heruntergesetzt werden kann, vermindert sich 
das erforderliche Betriebskapital. Der Vor- 
tragende nannte dann einige Zahlen über 
erzielte Ersparnisse. Unter Hinweis auf den 
voraufgegangenen Vortrag betonte er, daß 
die Typung noch sehr nachhinkt. Er zer- 
streute dann die Bedenken, die geäußert wor- 
den sind. Die Behauptung, daß bei uns 
nicht genügend Absatz für Massenerzeugnisse 
sei, sei irrig. Alle Rationalisierung müsse sich 
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bei fallenden Selbstkosten auch auf das Sinken 
der Verkaufspreise auswirken und der Allge- 
meinheit zugute kommen. Die gemachten 
Erfahrungen berechtigten zu der Behauptung, 
daß der Arbeitsverdienst bei Fließarbeit 
höher sei als sonst, so daß die Forderung 
„Höhere Löhne, geringere Preise“ durchaus 
angebracht sei; in erster Linie müßten diese 
Bestrebungen auf die lebenswichtigen Er- 
zeugnisse, Nahrung, Kleidung, Wohnung, 
angewandt werden. Der Anfang dürfe nicht 
gemacht werden, indem auf Kosten des Be- 
triebes große Neuanlagen geschaffen würden, 
namentlich dort, wo zunächst relativ geringe 
Mengen herzustellen seien; die Erfahrung 
vieler Betriebe zeige, daß im Anfang nahezu 
ohne Neueinrichtungen schon ein wesent- 
licher Fortschritt zu erzielen sei. Unter Hin- 
weis auf den gemachten Vergleich zwischen 
Amerika und Europa müßten wir die große 
Zahl unserer Arbeiter als nationales Anlage- 
kapital ansehen und dürften deshalb erst an 
stärkere Mechanisierung denken, wenn die 
Zahl der Arbeitslosen gesunken sei. Es 
müsse mehr Ansporn zu Betriebserfindungen 
gegeben werden durch entsprechende An- 


stellungsbedingungen für Angestellte und 
Arbeiter. 
Diplom-Kaufmann Dr. A. Hellwig, 


Charlottenburg, sprach dann über „Be- 
triebs wirtschaftliche Vor- 


bedingungen zur Einführung 
von FlieB arbeit“. Fließarbeit im wei- 
testen Sinne ist als optimale Beschleunigung 
des Kapitalumlaufs, als relativ günstigste 
Nutzung des Anlage- und Betriebskapitais 
aufzufassen. Die Hauptgebilde des Rech- 
nungswesens seien Kalkulation, Buchhaltunz. 
Bilanz und Statistik. Die Buchhaltung ist im 
Gegensatz zur Kalkulation Zeitrechnung und 
dient letzten Endes der Bestimmung der 
Kapitalrente; sie muß demzufolge mit An- 
schaffungswerten rechnen. Sie sollte mög- 
lichst kurzfristig (monatlich) einen Ueberblick 
über den Betriebserfolg geben unter Offen- 
legung der Erfolgsquellen. Statistik ist 
Vergleichsmessung. Sie arbeitet mit drei 
Größen, mit Werten, Mengen und Preisen. 
Zahlreiche Betriebsstudien und -untersuchun- 
gen in verschiedenen Industriezweigen und 
Betriebsarten haben als Hauptmangel das 
systemlose Nebeneinanderarbeiten der Rech- 
nungsglieder gezeigt. Es fehlt der einheitliche 
Plan, der von der Betriebsaufgabe ausgehend 
die Rechnungsarten organisch zusammenfaüt 
und auf ein einheitliches Ziel miteinander 
abstimmt; daher die fehlende Erkenntnis der 
Wirkungsweise der Betriebsmittel und Kräite, 
daher mangelnde Wegweiser bei der Spezia- 
lisierung, Iypung und Normung, den 
Vorbedingungen wirtschaftlicher Fertigung. 
.- u. H.-Ztg.) 
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Kraftbedarf von Papier maschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Gol bs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 


(Fortsetzung zu Nr. 39, S. 1067.) 


Bei den Naßpressen ist zu beachten, daß 
es sich je nach Anordnung der betreffenden 
Presse um ganz verschieden in Betracht zu 
ziehende Liniendrücke handelt. Wenn man 
aber von den Liniendrücken ausgeht, wie 
solche im Durchschnitt für eine zweite Naß- 
presse zu erwarten sind, dann werden sich 
vermutlich die Differenzen gegenüber den in 
einer ersten bzw. einer dritten Naßpresse 
auftretenden Liniendrücken dadurch aus- 
gleichen, daß man unabhängig davon für alle 
drei Pressen im Mittel die Werte einer 
zweiten Presse zugrunde legt. Diesen Weg 
scheint auch seinerzeit Rappold eingeschlagen 
zu haben. Die seinen Tabellen entnommenen 
Werte für die betreffenden Arbeitsbreiten 
liegen im übrigen fast auf einer geraden 
Linie, wie aus der rechten Hälfte der nach 
Figur 38 vorliegenden Abbildung hervor- 
geht. Wie schon des öfteren besonders be- 


merkt, berücksichtigen die auf der linken 
Hälfte dieser Abbildung eingetragenen Zah- 
len die im einzelnen vorliegenden besonderen 
Verhältnisse. Ihre Streuung ist zwar an sich 
nicht unbeträchtlich, jedoch tritt eine An- 
näherung an eine mittlere gerade Linie 
unverkennbar zutage. Jedenfalls sind die 
Abweichungen bis auf einen Punkt nur 
gering. Die Abweichung aber, die für eine 
beschnittene Arbeitsbreite von 3000 mm 
besonders ins Auge springt, dürfte vielleicht 
darauf zurückzuführen sein, daß es sich in 
diesem besonderen Falle um Naßpressen 
handelt, die von Anfang an für eine das 
normale Maß überschreitende Belastung vor- 
gesehen waren. Diesbezügliche Zuschläge 
müssen ja immer gegeben werden, wenn man 
von gewissen als normal anzusprechenden 
Verhältnissen ausgehen will. Der Ausgangs 
punkt für den endgültig zu folgernden 
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geradlinigen Verlauf der für Naßpressen 
geltenden Kraftkonstanten ist für verschiedene 
Arbeitsbreiten gegeben, wenn man die bei 
der hier als Beispiel ausführlich betrachteten 
Papiermaschine gefundenen Zalılen der er- 
sten, zweiten und dritten Naßpresse umwertet 
auf als normal anzusprechende Liniendrücke 
und dann einen Durchschnittswert errechnet. 


Durch das Verhältnis zwischen größter und 
niederster Arbeitsbreite kann dann der als 
geradlinig anzunehmende Verlauf solcher 
kraftkonstanten Werte als festgelegt ange- 
sprochen werden. 

Aus den Darstellungen auf der rechten 
wie auch auf der linken Hälfte der Ab- 
bildung nach Figur 39 tritt unverkennbar 
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der auch für Trockenfilzleitwalzen anzuneh- 
mende geradlinige Verlauf ‚ideeller Dreh- 
momente“ hervor. Die in Trockenfilzen 
auftretenden Spannungen werden im Durch- 
schnitt wohl bei allen Fabrikationsverhält- 
nissen die gleichen sein. Der von Rappold 
zur Errechnung der Einzelwerte eingeschla- 
gene Weg scheint aber doch nicht der richtige 
zu sein. Die von ihm zugrunde gelegte 
Spannung der Trockenfilze mit rund 2 kg / em 
ist im vorliegenden Fall allerdings auf etwa 
2,5 kg/cm erhöht in die Rechnung eingeführt 
worden. Dieser Umstand allein begründet 
den sich aus der Zusammenstellung nach 
(160—181) ergebenden Durchschnittswert der 
Kraftkonstanten einer Trockenfilzleitwalze von 


etwa Mj = 308 kg noch nicht. Der außer- 
dem noch übrig bleibende Unterschied wird 
darauf zurückzuführen sein, daß die von 
Rappold und auch sonst früher angenommene 
Rechnungsweise mit einem durchschnittlichen 
Umspannungswinkel von 90° den in Wirk- 
lichkeit vorliegenden Verhältnissen noch 
nicht genügend Rechnung trägt. Jedenfalls 
wurde der bei der hier als Beispiel ausführ- 
lich betrachteten Papiermaschine gefundene 
Wert als Ausgangspunkt gewählt und dar- 
nach der endgültig zu folgernde geradlinige 
Verlauf (stark ausgezogen) festgelegt. 

Der in Abhängigkeit von der Arbeitsbreite 
zu folgernde geradlinige Verlauf wird wohl 
bei keiner Gelegenheit derart in die Augen 
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fallen, als wenn Trockenzylinder gleicher 
Durchmesser, aber verschiedener Bahnlängen 
einander gegenübergestellt werden. Die sich 
ergebenden Widerstände der Zapfenreibung 
werden in jedem einzelnen Fall demzufolge 
auch eine direkte Abhängigkeit von der Ar- 
beitsbreite aufweisen, weil ja auch das Ge- 
wicht direkt von der Arbeitsbreite abhängig 
gemacht werden kann. Die in der rechten 
Hälfte der beifolgenden Abbildung nach 
Figur 40 dargestellten Rappoldschen Zahlen 
bestätigen in ihrem fast nahezu geradlinigen 
Verlauf diese Annahme. Auf der linken Hälfte 
dieser Abbildung sind, wie früher auch, die 
diesen zunächst einmal gegenüberzustellen- 
den Zahlen, welche für die besonderen 
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Verhältnisse jeder der zu betrachtenden ver- 
schiedenen Papiermaschinen Geltung haben, 
dargestellt. Dabei ist aber besonders zu 
beachten, daß es sich nur um solche Werte 
handelt, welche für die nackten Zylinder 
Geltung haben, ohne Berücksichtigung der 
doch jedenfalls ausschlaggebenden Umspan- 
nung durch den Trockenfilz. Berücksichtigt 
man dies, so ergibt sich für die unteren 
Papiertrockenzylinder unzweifelhaft die an 
früherer Stelle geschilderte Entlastung durch 
die aus der Umschlingung resultierenden 
Kräfte, während andererseits für obenliegende 
Papiertrockner mit einer auf dieselbe Ursache 
zurückzuführenden zusätzlichen Beanspru- 
chung zu rechnen ist. Demzufolge müssen 
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untere und obere Papiertrockner zunächst 
einmal getrennt behandelt werden. Als Aus- 
gangspunkt für die beiden auf der linken 
Hälfte der Abbildung nach Figur 40 stark 
ausgezogenen geraden Linien sind demnach 
also die Zahlenwerte nach Beziehung (191) 
bzw. (195) gewählt worden. Für die in 
Frage kommende untere Grenze der Arbeits- 
breite sind die entsprechenden Zahlen durch 
in der bisher üblichen Weise angewandte 
Umrechnung leicht zu finden. 

In der beifolgenden Abbildung der 
Figur 41 handelt es sich in der rechten 
Hälfte um Zahlenwerte für Vortrockner 
durchweg gleichen Durchmessers und in der 
linken Hälfte um Trockenzylinder von durch- 
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ist eine ganz und gar von den übrigen 
Werten abweichend und wird darauf 
zurückzuführen sein, daß die in Frage 
kommenden Zylinder nicht nur hinsichtlich 
ihrer Abmessungen, sondern auch ihrer Ge- 
wichte eine solche Verschiedenartigkeit auf- 
weisen, wie sie bisher an anderer Stelle noch 
nicht festgestellt werden konnte. Ein zu 
erwartender gleichmäßiger Verlauf läßt sich 
daraus direkt nicht ableiten, kann aber im 
Hinblick auf die sonst zu beobachtenden 
Werte gefolgert werden. Dann ergibt sich 
durch entsprechende Umwertung hinsichtlich 
der in Frage kommenden niedersten Arbeits- 
breite der dargestellte (stark ausgezogen) 
geradlinige Verlauf für gleiche Durchmesser. 


La. LI. 
Cebu. 
AAS rr Knee, 


weg 1250 mm Durchmesser, wobei aber für 
die letzteren alle Anteile an der Filzführung, 
den Schabern, den Filztrocknern usw. einge- 
rechnet sind, und zwar unter Bezugnahme 
auf die zwischen Beziehung (205 und 206) 
errechneten Durchschnittswerte von 500 bzw. 
1600 kg. 

Von einer Gegenüberstellung mit durch 
Rappold angegebenen Zahlen wurde im hier 
vorliegenden Fall abgesehen. Die sonst noch 
eingetragenen Punkte geben auf der rechten 
Hälfte der Abbildung Zahlen, wie sie für die 
bei den als Beispiel betrachteten Papier- 
maschinen vorhandenen Vortrockenzylinder 
gefunden wurden. Die Charakteristik dieses 
damit gefundenen Verlaufes der Einzelwerte 


Die Trockenpartien der als Beispiel heran- 
gezogenen Papiermaschinen sind von durch- 
weg verschiedener Größe und verschiedener 
Gruppenteilung. Deshalb ist auch die auf 
einen jeden Zylinder entfallende Zahl von 
Filzleitwalzen eine andere, ebenso wie auch 
der auf jeden einzelnen Papiertrockner ent- 
fallende Filztrockneranteil ein anderer ist. 
Die Streuung sämtlicher eingetragener Punkte 
ist im Hinblick auf den gewählten Kräfte- 
maßstab eine sehr beträchtliche und bekun- 
det dadurch die Schwierigkeit einer Erfassung 
der hier vorliegenden Verhältnisse mit Hilfe 
von Durchschnittswerten. Bei näherer Be- 
trachtung stellt sich aber doch heraus, daß 
zunächst einmal zwei hauptsächlich ins Auge 
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tretende Gruppen von Zahlenwerten festzu- 
stellen sind. Die drei vorhandenen Spitzen- 
werte liegen auf einer geraden Linie. Die 
Art der herzustellenden Papiere ist bei den 
drei in Frage kommenden Maschinen die 
gleiche. Ferner sind auch Gruppenteilung 
und Filztrockneranzahl in jeder Gruppe ein- 
ander gleich. Von den übrigen Werten liegen 
wiederum sechs in nicht allzu großer 
Streuung von einer weiteren angenommenen 
geraden mittleren Linie. Auch dabei handelt 
es sich wieder um Maschinen durchweg 
gleichen Charakters, gekennzeichnet mit 
durchweg größeren Trockengruppen und 
kleinerer Filztrocknerzahl als vorher. Diese 
beiden dafür in Frage kommenden mittleren 
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behandelten Papiermaschine handelt es sich 
auch um eine reine Druckpapiermaschine. 
Geht man also von diesem früher angegebe- 
nen durchschnittlichen Einheitswert von 
1600 kg für einen Papiertrockner von 
1250 mm aus und errechnet den für die 
niederste Arbeitsbreite zu erwartenden Wert 
auf Grund direkt vorauszusetzender Ab- 
hängigkeit von den in Frage kommenden 
Grenzen der Arbeitsbreiten, so wird man 
jene gerade Linie finden, auf welcher alle 
jene Durchschnittswerte liegen dürften, die 
für solche Trockenpartien für einen Trocken- 
zylinder in Frage kommen werden. Handelt 
es sich aber um Trockenpartien davon ab- 
weichenden Aufbaues, z. B. für bessere 
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Linien sind strichpunktiert gezogen. Eine 
zwischen dieselbe zu legende und endgültig 
zu folgernde Linie von Durchschnittswerten 
ist gestrichelt dargestellt. Betrachtet man 
die damit gegebenen zahlenmäßigen Verhält- 
nisse näher, so wird ohne weiteres zu 
erwarten sein, daß bei einem durchweg als 
gleich vorauszusetzenden Aufbau von Trocken- 
gruppen verschiedener Arbeitsbreiten ent- 
sprechende Kraftkonstantenwerte geradlinig 
verlaufen werden. Die unterste Grenze sol- 
cher Werte wird aber immer gekennzeichnet 
sein durch die großen Trockenpartien von 
Druckpapiermaschinen mit der geringst- 
möglichen Zahl von Filztrocknern. 

Bei der früher als Beispiel ausführlich 
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Papiere, welche kleinere Trockengruppen und 
größere Anzahl von Filztrocknern bedingen, 
so wird man jeweils auf die für Druckpapier- 
maschinen geltenden Werte entsprechende 
Zuschläge zu geben haben. Das ist zu be- 
achten, wenn man von dem als endgültig 
für Druckpapiermaschinen zu folgernden und 
hier dargestellten geradlinigen Verlauf (stark 
ausgezogen) ausgehen will. 

In der linken Hälite der beifolgenden 
Abbildung nach Figur 42 sind zunächst ein- 
mal die zahlenmäßigen Werte der Gesamt- 
kraftkonstanten der in Frage kommenden 
Trockenpartien, bezogen auf 1 m vom Ge- 
samtdurchmesser aller vorhandenen Papier- 
trockner und Filztrockner, eingetragen. Bei 
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dieser Art der Darstellungsweise ist die 
Streuung nicht eine so beträchtliche, wie 


früher gelegentlich der Figur 41 festgestellt. 


Aus der Summe der Gesamtkraftkonstanten 
der früher betrachteten drei Trockengruppen 
nach (205, 207 und 208) läßt sich der Aus- 
gangspunkt für die daraufhin zu folgernde 
stark ausgezogene gerade Linie finden, 
während deren unterster Wert im Verhältnis 
der Arbeitsbreiten errechnet werden kann. 
Zum Vergleich, d. h. zur Erklärung der 
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hier und bei Figur 41 auftretenden Streuun- 
gen veranschaulicht die rechte Hälfte der 
Figur das Verhältnis der reinen Papier- 
trocknerfläche zur Gesamttrockenfläche (Pa- 
piertrockner und Filztrockner) im Maßstab: 
I mm — 1 m Durchmesser. Hier tritt die 
Verschiedenartigkeit der als Beispiel heran- 
gezogenen Trockenpartien so stark hervor, 
daß die in den Abbildungen der Figuren 41 
und 42 festgestellten Streuungen ohne wei- 
teres zu erklären sind. 


(Fortsetzung folgt.) 


EEE na 


Phloroglucinreaktion von Papier nach Laugenbehandlung. 


Das eigentümliche Verhalten, welches ein 
gefärbter Aktendeckel bei der Prüfung auf 
Hlolzschliff zu Phloroglucin zeigte, veranlaßte 
Dr. Korn, eine Anzahl von ungebleichten 
Sulfitzellstoffen in derselben Weise auf ihr 
Verhalten zu Phloroglucin zu untersuchen. 
Die Versuchsergebnisse, über welche Dr. 
Korn in Nr. 34 dieser Zeitschrift berichtet, 
haben Interesse für die Papierprüfung und 
für die Zellulose- und Ligninforschung. 

Der Aktendeckel, der zu diesen Unter- 
suchungen Anlaß gegeben hatte, konnte 
wegen seiner Färbung der Phloroglucinprobe 
nicht direkt unterworfen werden, sondern 
erst nach vorherigem Kochen mit einprozen- 
tiger Natronlauge, die ihn entfärbte. Wäh- 
rend man nun nach dem mikroskopischen 
Bilde des Chlorzinkjodpräparates nur eine 
schwache, wenigen Prozent Holzschliff ent- 
sprechende Rotfärbung des Deckels mit 
Phloroglucin hätte erwarten sollen, reagierte 
er überraschenderweise so stark, daß auf 
einen Holzschliffgehalt von über 20% hätte 
geschlossen werden müssen, Das eigentüm- 
liche Verhalten des Deckels erinnerte mich 
an einen ganz entsprechenden Fall, der mir 
schon früher bei zwei groben Packpapieren 
aus Holzzellstoff begegnet war. Leider habe 
ich es damals unterlassen, meine Beobachtung 
zu veröffentlichen, doch besitze ich noch 
Aufzeichnungen darüber sowie eine Probe 
von einem der beiden Papiere. Es handelte 
sich bei diesem um ein graues, aus Holzzell- 
stoff- und Zellstoffabfällen bestehendes grobes 
Packpapier. Aus der Färbung der Fasern 
mit Chlorzinkjod im mikroskopischen Bilde 
zu schließen, war ein ziemlich beträchtlicher 
Teil nur unvollkommen aufgeschlossen. Faser- 
präparate des mit Lauge vorbereiteten Breies 
zeigten ziemlich kräftige Rötung im Gegen- 
satz zur Phloroglucinfärbung des Papiers 
selbst. Beim Uebergießen desselben mit 
Phloroglucinlösung röteten sich allmählich 


die Splitter und schließlich das ganze Blatt, 
jedoch nur sehr schwach. Anilinsulfat be- 
wirkte ebenfalls mit der Zeit nur eine ganz 
schwache Gelbfärbung. Das hiervon ab- 
weichende Verhalten des durch Kochen mit 
Lauge erhaltenen Breies legte es nahe, das 
ursprüngliche Papier nach Laugenbehandlung 
ohne Zerfaserung mit den Holzschliffreagen- 
zien zu prüfen. Wie zu erwarten war, trat 
jetzt in kurzer Zeit kräftige Rot- bzw. Gelb- 
färbung ein. Kochen mit Wasser hatte die- 
selbe Wirkung, wie Kochen mit Lauge. 
Aehnlich, jedoch weit schwächer, wirkte 
trockenes Erhitzen auf 100°. Erhitzen mit 
Alkohol war ohne Einfluß. Die Wirkung des 
Wassers blieb die gleiche, ob vorher mit 
Alkohol behandelt worden war oder nicht. 
Die Harzleimung des Papiers konnte somit 
nicht die Ursache sein. Auch durch etwa 
vorhandene, chemisch noch unveränderte 
Holzfasern konnte die Erscheinung nicht 
bedingt sein, da deren Menge in dem Papier 
gänzlich zu vernachlässigen war und, wie 
ein Versuch mit einem etwas holzhaltigen 
Papier zeigte, dieses bei der Phloroglucin- 
probe vor und nach dem Kochen mit Lauge 
oder Wasser keinen Unterschied erkennen 
ließ. Auf Sulfit- und Natronzellstoff wurde 
seinerzeit nicht geprüft, teils, weil diese 
Untersuchung in der Papierprüfung damals 
nicht die Rolle spielte wie heute (z. B. bei 
Sackpapier), teils, weil es an zuverlässigen 
Verfahren für Papier noch fehlte. 

Nach meinen Notizen, die ich wörtlich 
anführe, war ich damals, um mir doch 
irgendein Bild zu machen, zu folgender Auf- 
fassung gelangt: „Es dürfte sich um eine in 
den verholzten Zellwänden enthaltene Ver- 
bindung handeln, welche durch den Zellulose- 
kochprozeß so weit gelockert ist, daß sie sich 
beim Kochen mit Wasser oder Lauge zersetzt 
unter Freiwerden eines mit Phloroglucin 
reagierenden Körpers (vielleicht Vanillin). 
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Die gleichmäßige Rotfärbung des Blattes 
läßt darauf schließen, daß die mit Wasser 
oder Lauge zersetzbare Verbindung in einer 
sehr großen Anzahl, wenn nicht in allen, 
Zellulosefasern der betreffenden Papiere ent- 
halten ist.“ 

Die Versuche Korns haben es wahr- 


scheinlich gemacht, daß nur bei ungebleich- 


ten, unvollständig aufgeschlossenen Sulfit - 
zellstoffen die Holzreaktion bei unbehandelten 
und behandelten Stoffen verschieden ausfällt. 
Wie die nachträgliche Prüfung des Pack- 
papiers ergab, besteht auch dieses aus Sulfit- 
zellstofi. 

Die Versuche Korns haben ferner ge- 
zeigt, daß Kochen mit Lauge nicht notwendig 
ist, sondern bereits kalte Laugenbehandlung 
von kurzer Zeitdauer genügt. 

Wie erwähnt, scheinen nur Sulfit- 
zellstoffe nach der Laugenbehandlung oder 
nach dem Kochen mit Wasser stärkere Re- 
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aktion zu zeigen, sei es, daß diese von Lignin 
selbst oder von Begleitstofien desselben 
herrührt.“ Es liegt deshalb nahe, wie Korn 
es tut, die Erscheinung mit einer beim 
Zellulosekochprozeß stattfindenden Aufnahme 
von Bisulfit durch die Fasersubstanz und 
Wiederabspaltung desselben bei Behandlung 
mit Lauge oder Kochen mit Wasser in Ver- 
bindung zu bringen oder auch sonst irgend- 
eine Beteiligung der schwefligen Säure 
anzunehmen. Ein von Korn in diesem 
Sinne angestellter Versuch scheint für diese 
Auffassung zu sprechen. 

Größere Klarheit über die Ursache der 
Erscheinung können erst weitere Versuche. 
zu denen die gemachten Beobachtungen vor- 
aussichtlich anregen werden, bringen. 


Prof. Dr. G. Wis bar. 


1 Auch an Pentosane und Glucuronsäure könnt: 
gedacht werden. 


Allerhand Durcheinander. 


Wir überlegen uns gerade, was wir 
für eine Stoffwiedergewinnungsanlage bauen 
wollen, erwiderte mir vor etwa einem Jahr 
der Direktor einer alten deutschen Fein- 
papierfabrik auf meine Frage nach derselben. 

In der Zwischenzeit ist das Abwässer- 
bächlein dieser Papierfabrik helle geworden, 
die Fischlein wagen sich neugierig herein, 
sie schauen verwundert nach dem Rand des 
Grabens, wo die Mutter Grille am Arm des 
Herrn Gemahl traurig an ihnen vorüberzieht; 
halberfroren folgen die Jungen. Lange Jahre 
haben sie im Trockenkanal der Papiermaschi- 
nen in köstlicher Wärme ihre Liedlein mit 
dem Gerassel der Maschinen um die Wette 
gesungen. Ganze Geschlechter kamen und 
gingen. Nun ist es aus; die Räder stehen 
stille, das Singen hat keinen Reiz mehr. Es 
ist öde und still wie auf dem Kirchhof. 

Ja, wenn der Graben erzählen könnte, 
wie manche Goldmark hier nach dem Flusse 
reschwommen ist. Die Eigentümer könnten 
heute eine neue Fabrik davon bauen. 

Warum speziell die Feinpapierfabriken 
sich so schwer dazu entschlienen können, 
Trichterfilter zu bauen, die es erlauben, die 
Abwässer der Papiermaschinen gleich wieder- 
zuverwenden! Natürlich des Schmutzes hal- 
ber! Und doch gibt es deutsche Feinpapier- 
fabriken, die holzfreie Fabrikate von Weltruf 
machen und die ihre Abwässer restlos, sogar 
das Abwasser der Nahpressen, sofort dem 
gleichen Papier einverleiben. 


Das ist selbstverständlich nur möglich, 
wenn die Anlage mit der Zeit Schritt gehalten 
hat. Nicht immer war das der Fall. Gab es 
doch im Jahre 1921 noch Feinpapierfabriken, 
welche Gummipreßwalzen nur vom Hören— 
sagen kannten. Mancher Papiermacher schüt- 
telt den Kopf. Es ist aber doch so. In der 
Zeit, in welcher wir leben, ist nur das Beste 
gut genug. 

Der Ausschuß, der vom Sieb ab anfällt, 
der ist handgreiflich, der fällt auf, der läßt 
sich nicht ohne weiteres flüssig machen, aber 
zwischen den Holländern und den Pressen 
schwimmt die Geschichte und das Wasser 
verschluckt im Handumdrehen alles. 

Mit dem Wasser ist es eine eigene Sache. 
Der Papiermacher ist gewohnt, sich mit dem- 
selben den größten Luxus zu erlauben; je 
mehr er zu verschwenden hat, um so wohler 
ist ihm. So mit dem Schlauch in der Hand 
die Naßpartie hinten und vorne lang; es 
schwimmt doch alles so hübsch weg. 

Und dann am Sieb! Möglichst ein Spritz- 
rohr, das den Streudüsen beim Stoffauflauf 
etwas hilft, den Schaum niederzuschlagen. 
So ein niedliches Gefälle des Stoffes von den 
Stoffbütten bis zum Brusttisch, das hat man 
gepflegt; es sieht sich so nett an, wenn der 
Stoff in Kaskaden von der Stofirinne in den 
Sandfang, vom Sandfang in die Knotenſanger 
stürzt usw. Den Schaum, den bekommen wir 
weg! Wasser drauf! 

An dem Brustwalzenschaber möglichst 
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zwei Spritzrohre; eines für die Brustwalze, 
das andere für die Nullwalze. Wir haben 
doch das Wasser im Ueberfluß.. Es folgt ein 
Spritzrohr auf die erste im Sieb liegende 
Leitwalze, dann das Spritzrohr auf die 
Spannwalze und vielfach noch zwei weitere 
Spritzrohre auf die außerhalb liegenden 
Leitwalzen, bis wir endlich an der Gautsche 
sind. So, dann und wann noch einen 
Schlauch hinten und vorne auf den am Sieb 
haften bleibenden abgespritzten Papierrand, 
und wir sehen uns veranlaßt, vier Trichter- 
filter zu bauen für eine 2,70 m breite Papier- 
maschine, mit zusammen bald 300 cbm Inhalt. 
Von dem Alaunverbrauch nicht zu reden. 


Ein Fehler aller älteren Papiermaschinen, 
teilweise bis in die neue Zeit hinein, ist, daß 
die Siebkanäle schmäler sind als das Sieb 
bzw. die Siebleitwalzen. Um das am Sieb 
abtropfende Stoffwasser sowie den Abspritz- 
rand restlos wiederzugewinnen, machen sich 
zu beiden Seiten des Siebkanales schräg- 
liegende Bleche notwendig, welche beim 
Siebeinziehen meistens entfernt werden müs- 
sen, dann wieder eingelegt und auch nicht 
eingelegt werden, eine Arbeit, welche sich 
vermeiden läßt, wenn der Siebkanal zweck- 
entsprechend gebaut ist, d. i. so breit, daß 
alles Stoffwasser in denselben direkt tropft. 
Und wie appetitlich sieht es aus, wenn der 
Kanal mit Fayenceplatten ausgelegt ist. Alles 
Abwasser aus dem Siebkanal, auch das 
abgezogene Saugwasser, muß heute auch in 
Feinpapierfabriken entweder sofort oder über 
den Trichterfilter durch Zentrifugalpumpen 
der Papiermaschine wieder zugeführt werden, 
soll das Werk den Meister loben. 


Um wieder auf den Wasserverbrauch zu 
kommen, soll gesagt sein, daß es heute 
möglich ist, bei einem 20 m langen Sieb von 
der Brustwalze bis zur Gautsche mit nur 
zwei Spritzrohren zu arbeiten. Die Siebleit- 
walzen können so angeordnet werden, daß 
nur eine Spannwalze innen liegt. Der 
Formatwagen kommt so weit zurück, daß 
das Ende des Siebleders genau mit der Mitte 
der Brustwalze abschneidet. Wir haben dann 
eine Kleinigkeit mehr nutzbare Sieblänge 
gewonnen, und das Spritzrohr auf dem 
Brustwalzenschaber und das eventuell gegen 
die Nullwalze gerichtete werden nicht mehr 
gebraucht. Daß bei dieser Anordnung die 
Siebleder viel länger halten, wird bald fest- 
gestellt werden können. Wir haben dann nur 
noch zwei Spritzrohre im Sieb; eines auf 
der Spannwalze und das andere auf der 
letzten, außen liegenden Leitwalze, also zu- 
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nächst der Gautsche. Und je weniger wir 
Frischwasser in unser Abwasser manschen, 
um so vorteilhafter arbeiten unsere Trichter- _ 
filter, und um so kleiner können sie sein. 


Dinger zu bauen, wie der im Wochenblatt 
Nr. 11/1926 beschriebene, halte ich nicht für 
richtig. Denn ein Stoffänger dieser Art muß 
schlank sein. In den Ecken und Winkeln 
lagern sich Sinkstoffe an, die entweder liegen 
bleiben bis zum Reinigen, oder früher oder 
später abrutschen und in das Papier kommen, 
wo sie nicht mehr hineinpassen. Im schlan- 
ken, ausgeplättelten, teuren und doch billigen 
Trichterfilter muß an allen Stellen alles im 
Fluß bleiben, so daß, wenn wir Farbwechsel 
haben, in etwa 20 Minuten der Trichter 
vollständig mit neuem Abwasser gefüllt ist. 
Dann bitte vom Siebwasserkanal bis zum 
Trichter einen möglichst kurzen Weg und 
Kupferrohre. Man spart hier meist am 
falschen Fleck. 

Was ich mich schon geärgert habe in den 


. zwei Jahren seit ich Feinpapier mache, klagte 


mir der Fabrikherr einer neuen Papierfabrik. 
Dieser Ausschuß! Dieser Dreck! Kein 
Wunder! Feinpapier, Arm in Arm mit 
Kupfer und Fayence, das sind Dinge, die 
sich vertragen. Aber mit Eisen und Zement! 
Junge, Junge, das wird nichts Gutes! 

Dann noch eines, lieber Bruder vom 
Handwerk. Der Voithsche Stoffauflauf, wie 
sich der bewährt? Mir ist verständlich, daß 
er ein Fortschritt ist. Wenn man so vor 
seinem Formatwagen steht und schaut dem 
Spiel der Wellen zu, so bemerkt man mit 
zunehmender Geschwindigkeit der Papier- 
maschine ein Hin- und Herwandern der Stoff- 
wellen zwischen den Staulatten entsprechend 
der Strömung von hinten. Man sieht die 
Auswirkung dann auch im Papierblatt. Bald 
ist es hier ein wenig dicker, bald dort. Dieser 
Ungleichmäßigkeit will der Hochdruckstoff- 
auflauf speziell beim Schnelläufer begegnen. 
Daß der Gedanke richtig ist, beweist, daß, 
wenn man die ersten beiden Staulatten mit 
Löchern von etwa 30 mm Durchmesser ver- 
sieht, die Löcher der ersten versetzt gegen- 
über der zweiten, der Stau vor der letzten 
Staulatte höher wird und das Wandern der 
Wirbel ein wenig nachläßt. Der Stoff wird 
nicht mehr allein unter den Latten durch- 
gerissen, er geht zur Hälfte durch die Löcher 
und die Strömungswellen von hinten werden 
gebrochen und geteilt. Das Papierblatt wird 
gleichmäßiger. 

Zum Schluß noch zwei Schritte rück- 
wärts. Ah! Guten Morgen! Ein neuer 
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Knotenfänger! Freut mich riesig, Ihre werte 
Bekanntschaft zu machen. Oh! Danke! Bin 
ein verblüffend einfaches Kind! Ein Zylinder 
mit 6 Ecken in einem eckigen Trog. Habe 
Stoffdurchgang von außen nach innen, werde 
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lauf nur rund um. Das ist alles sehr schön, 
mein Lieb! Wie steht es aber mit deiner 
Durchlässigkeit? Oh bitte sehr, gut, wenn 
ich weit genug geschlitzt bin. Du, ich 
glaube du bist ein Schlingel. Leb wohl! 


nicht geschlagen und nicht angeschwungen, Hummel. 
Auslands- Rundschau. 
Oesterreich. Papierer zeugung: 
; . Wen 18 197 350 547 
Die Papier- und papierverar- Niederösterreich. 26 3421 1061 4482 
beitende Industrie. Ueber die öster- Oberösterreich . . 10 154 287 1801 
reichische Industrie hat die Arbeiterkammer Salzburg 1 l 1 2 
mit Hilfe der Unfallversicherungsanstalten nn = 2 0 555 2 5 
eine Erhebung veranstaltet, die den Stand Ton.. 2 144 5 
der Arbeiter in den im Betrieb befindlichen Vorarlberg . 1 18 6 24 
unfallversicherungspflichtigen Unternehmun- B. 
gen erfaßte. Aus versicherungstechnischen Techechoslowäke: 


Gründen war es nicht möglich, die Zahl der 
Betriebe einwandfrei festzustellen, da infolge 
des verschieden hohen Gefahrengrades viel- 


fach einzelne Abteilungen eines Großbetriebes - 


als einzelne Betriebe erscheinen. Es wurde 
deshalb der Ausdruck Betriebsstätten ge- 
wählt. Die Zahl der Betriebe dürfte daher 
etwas geringer sein. Im Jahre 1925 waren 
in der Papier- und papierverarbeitenden 
Industrie 1063 Betriebsstätten vorhanden, die 
zusammen 41 719 unfallversicherte Arbeiter, 
und zwar 28887 oder 69% männliche und 
12832 oder 31% weibliche Kräfte be- 
schäftigten. 


Auf die einzelnen Industriezweige verteilt 


sich die Zahl der Betriebsstätten und Ar- 
beiter: 
Zahl der Zahl der unfallversiche- 
Betriebs- rungspflicht. Arbeiter 
stätten männl. weibl. zus. 
Zelluloseer zeugung . 145 7023 1 267 8 290 
Papiererzeugung . . 77 7596 2519 10115 
Graphische Industrie. 549 11011 4858 16 769 
Buchbinderei, Papier- 
konicktion, Karton- 
naxenwarenerzeugung 278 2 098 3 355 5 453 
Zigarettenpapiererzeugg. 14 259 833 1 092 


Die nachstehenden Uebersichten geben 
die Verteilung der in den einzelnen Ländern 
für Zellulose- und Papiererzeugung vorhan- 
denen Betriebsstätten und Arbeiter an: 

Zahl der Zahl der unfallversiche- 


Betriebs-  rungspflicht. Arbeiter 
stätten männl. weibl. zus. 
Jelluloseerzeugunx: 

Niederösterreich . 38 1439 200 1 729 
Oberösterreich .. 21 10605 164 1 229 
Salzburg.... 4 704 91 855 
Steiermurbß .. 29 2 005 370 3 044 
Kärnten r er > 1042 328 1 370 
laroh ae io e a 3 48 15 63 


Stiftungen. Die Wirtschaftliche Ver- 
einigung der Papierindustrie in Prag hat zur 
Ehrung des Andenkens ihres ersten Präsi- 
denten Robert Fuchs-Robettin einen Betrag 
von Kc 50 000 gespendet, von dem alljährlich 
bis zum Aufbrauche des Betrages einem 
tschechoslowakischen Hörer einer Papier- 
fachschule, der diese Schule mit dem besten 
Erfolg absolviert hat, eine einmalige Prämie 
in der Höhe von Kc 5000 ausgezahlt wird. 
Weiter hat die „Ages“, die Arbeitgeberstelle 
der Wirtschaftlichen Vereinigung, einen Ro- 
bert-Fuchs-Robettin-Fonds in der Höhe von 
Kc 100 000 gestiftet, aus dessen Zinsen jähr- 
lich je am 10. Oktober 12 Arbeitern und 
Arbeiterinnen, welche bei einer Mitglieds- 
firma der „Ages“ wenigstens 40 Jahre un- 
unterbrochen beschäftigt waren oder sind, 
eine Prämie von Kc 500 ausgezahlt wird. 


Italien. 


Die Einfuhr von weißem und farbigem 
Papier belief sich im verflossenen Jahre auf 
233 941 Zentner. Deutschland lieferte 118 700 
Zentner, dann folgen Oesterreich mit 61 300, 
Tschechoslowakei mit 28 060 und Belgien 
mit 10 462 Zentner. Ipu. 


Britisch-Indien. 


Auf Druckpapier wird bei der Einfuhr in 
Britisch-Indien ein Schutzzoll erhoben, sofern 
das Papier weniger als 65% mechanisch 
hergestellte Papiermasse enthält. Nach einer 
im „Indian Trade Journal“ vom 19. August 
veröftentlichten Entscheidung soll bei der 
Berechnung dieser 65% der reine Faser- 
gehalt des Papiers und nicht das Rohgewicht 


Nr. 41 1926 


zugrunde gelegt werden, so daß also der 
Anteil der mechanisch hergestellten Papier- 
masse weniger als 65% des Gesamtgewichts 
des Papiers einschließlich Leim u. dgl. aus- 
machen kann. F. 


Rußland. 

Die zur Hebung der Papierqua- 
litäteingesetzteKommission hat 
zahlreiche Werke und Verwendungsstätten 
von Papier besucht, um sich über die Mängel 
und gewünschten Aenderungen zu infor- 
mieren. Außerdem wurde eine außerordent- 
lich große Anzahl von Papiermustern ver- 
schiedener Werke untersucht. Im allgemeinen 
kann man für Januar / Mai 1926 eine Qualitäts- 
besserung der Papiere feststellen. Allerdings 
wird noch immer versucht, teilweise Hadern 
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durch Zellstoff und letzteren durch Holzschlift 
zu ersetzen. Besonders fällt dieses bei 
Konzept- und Zigarettenpapieren auf. Auch 
läßt die Leimung zu wünschen übrig. Recht 
mangelhaft ist die Bearbeitung der billigeren 
Sorten. Sie haben schlechten Glanz, schlech- 
ten Schnitt, Verpackung usw. Auch ist das 
Papier ungleichmäßig im Gewicht. Die Kom- 
mission beabsichtigt, weiter an der Qualitäts- 
hebung mitzuarbeiten. Sie ist auch bestrebt, 
in einzelnen Werken chemische Laboratorien 
einzuführen. Viele Werke haben solche ein- 
geführt oder die bestehenden vergrößert, um 
ihre Rohmaterialien, Halb- und Fertigfabri- 
kate eingehend untersuchen zu können. 


(Aus Bumaschnaja Promischlennost, 
Heit 7/8, 1926.) E e. 


Geschäfisberichte. 


Papierfabrik Reisholz A.-G., Düsseldori. 1925/26. 

Der Geschäftsgang war bis gegen Ende 1925 gut; 
von diesem Zeitpunkt an ließ der Auftragseingang, 
namentlich aus dem Inlande, nach und hat auch bis 
zum Schlusse des Berichtsjahres den früheren Stand 
nicht wieder erreicht. Die Ausfuhr zeigte hin und 
wieder einige Belebung. 

Die Leistungsfähigkeit und Wirtschaftlichkeit un- 
rer Werke in Reisholz, Arnsberg, Uetersen und 
Flensburg wurden durch technische Verbesserungen 
wesentlich gesteigert. Unsere Zellstoffabrik in Löhn— 
berg a. d. Lahn legten wir Ende März d. J. aus 
Gründen der Wirtschaftlichkeit bis auf weiteres still. 

Im Interesse der Versorgung unserer Werke mit 
nordischem Holz haben wir in Gemeinschaft mit 
einer uns befreundeten bedeutenden Gesellschaft 
unseres Faches eine eigene Holzeinkaufsorganisation 
geschaffen in der Form einer Aktiengesellschaft nach 
finnischen Recht, mit dem Sitz in Helsingfors. 

Am 15. April d. J. starb der Betriebsdirektor 
unserer Ruhrwerke, Herr Direktor Albert Klingner, 
Arnsberg i. Westf. Wir gedenken seiner in Trauer 
und aufrichtiger Dankbarkeit. Der Verstorbene hat 
die Interessen unserer Gesellschaft mit großem Eifer 
und seltener Hingabe gefördert; sein Andenken wird 
von uns stets in Ehren gehalten. 

Der zur Verfügung der Hauptversammlung 
stehende Reingewinn des Geschäftsjahres 1925/26 ein- 
schließlich Vortrag aus 1924/25 beträgt R.-M. 820 816. 

Wir schlagen vor, diesen Betrag wie folgt zu 
verteilen: 6°, Dividende auf R.-M. 150 000 Vorzugs- 
aktien = R.-M. 10 800. 4% Dividende auf R.-M. 6 Mill. 
Stammaktien = R.-M. 240 000, satzungsgemäßer Ge- 
winnanteil an den Aufsichtsrat R.-M. 56 373. 8% Di- 
vidende auf R.-M. 6 Mill. Stammaktien = R.-M. 480 000, 
Vortrag auf das Geschäftsjahr 1926/27 R.-M. 33 643. 

Im neuen Geschäftsjahr hat die Beschäftigung 
unserer Werke eine kleine Belebung erfahren. Wie 
sich die Verhältnisse weiter gestalten werden, ver- 
mögen wir zurzeit nicht zu übersehen. 


Elberielder Papierfabrik A.-G., Elberfeld. In einer 
Generalversammlung wurde der Beschluß gefaßt, die 
Genußrechte der Inhaber der 4!%2proz. Schuldver- 
schreibungen von 1905 in der Weise abzulösen, daß 
dafür Genußrechte mit jährlicher, am 1. Juli 1926 


beginnender Verzinsung, die sich nach den jeweiligen 
Jahreserträgnissen richtet, gegeben werden. Für je 
P.-M. 500 Nennwert der Anleihe wird ein Genuß- 
schein von R.-M. 50 ausgehändigt. Die Elberielder 
Papierfabrik hat schon seit Jahren den Betrieb ein- 
gestellt, die Grundstücke sind verpachtet. 


Gesellschaft für Holzstoffbereitung in Basel. 
Einem Prospekt über die Emission von 1800 Stamm- 
aktien im Nennwert von je Fr. 500 entnehmen wir: 

Die Gesellschaft für Holzstoffbereitung ist am 
31. Dezember 1870 mit Sitz in Basel gegründet 


worden. Sie besitzt Fabriken in Albbruck (Baden), 
Carmignano di Brenta (Italien) und Mandeure 
(Frankreich). Das Aktienkapital der Gesellschaft 


betrug bisher Fr. 3 300 000, und zwar Fr. 1 200 000 
Stammaktien und Fr. 2 100 000 Prioritätsaktien neben 
Obligationen von Fr. 2 500 000. Im Jahre 1925 betrug 
der Betriebsgewinn einschließlich des Gewinnsaldos 
von 1924 mit Fr. 22 393 Fr, 1032652, nach Abzug 
von Verwaltungsspesen von Fr. 22049 und Ab- 
schreibungen von Fr. 151 269 verblieb ein Reingewinn 
von Fr. 859304, von welchen die Prioritätsaktien 
23% und die Stammaktien 8% Dividende erhielten. 
Am 31. Dezember 1925 war ein Reservefonds von 
Fr. 681645 und ein Hilfsionds A von Fr. 316 198 
vorhanden. 

Um die Fabriken der Gesellschaft dem heutigen 
Stand der Technik entsprechend auszubauen und ein- 
zurichten, hat der Verwaltungsrat in seiner Sitzung 
vom 9. August 1926 beschlossen, in der Papierfabrik 
Albbruck eine neue Papiermaschine nebst Zubehören 
aufzustellen zum Zwecke der Steigerung der Pro- 
duktion und ihrer Verbilligung. Auch für die Fabrik 
in Mandeure sind Verbesserungen vorgesehen durch 
Einbau neuer Turbinen zur Erhöhung der Kraft- 
leistung. Diese Anlagen für Bauten und Maschinen 
belaufen sich auf etwa Fr. 900000 für Albbruck, 
etwa Fr. 200 000 für Mandeure und etwa Fr. 200 000 
dienen zur Vermehrung der Betriebsmittel. 

Die Ausgabe der 1800 neuen Stammaktien erfolgt 
zum Preise von Fr. 750 pro Aktie mit Dividenden- 
berechtigung ab 1. Januar 1927. Auf 8 Stammaktien 
entfällt das Bezugsrecht für 3 neue Stammaktien und 
auf 14 Prioritätsaktien das Bezugsrecht für 3 neue 
Stammaktien. 
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Die Einzahlung hat wie folgt zu geschehen: 
Fr. 250 Aufgeld, zugleich mit Fr. 100 = 20% als 
erste Einzahlung, zusammen Fr. 350 bei der Zeich- 
nung und Fr. 400 als Vollzahlung bis spätestens 
31. Dezember 1926. 


Verein für Zellstoff-Industrle Aktiengesellschaft. 
Der Aufsichtsrat hat beschlossen, der auf den 22. No- 
vember 1926 einzuberufenden Generalversammlung 
nach reichlichen Abschreibungen die Verteilung einer 
Dividende von 8% (im Vorjahre 6%) auf die Stamm- 
aktien und 7% auf die Vorzugsaktien vorzuschlagen. 


Papierfabrik Biberist in Biberist (Schweiz). Dem 
soeben veröffentlichten Emissionsprospekt für die 
Obligationenanleihe von Fr. 2 Mill. entnehmen wir: 
Der FabrikationsüberschußB des Ende Juni abgelau- 
fenen Geschäftsjahres 1925/26 beträgt Fr. 480585. Er 
wird verwendet: Fr. 80 000 statutarische Abschrei- 
bung, Ausgleichung des Baufonds Fr. 180 082, 7% 
Dividende Fr. 216 054, Vortrag auf neue Rechnung 
Fr. 19130. Bilanz. Passiva: Aktienkapital 
Fr. 3 Mill., Obligationenkapital Fr. 1,5 Mill., ver- 
schiedene Reserven Fr. 900 000, Angestellten- und 
Arbeiterfürsorgefonds Fr. 1034 955, Kontokorrent- 
Kreditoren Fr. 1 364 148; Aktiva: Liegenschaften, 
Wasserkraft und Eisenbahn Fr. 220000, Gebäude 
Fr. 906 000, Maschinen Fr. 465 000, Kassa, Wechsel 


und Wertschriften Fr. 1377192, Inventarvorräte 
Fr. 1797531, Debitoren Fr. 3 285 889. Die Obliga- 
tionenanleihe liegt bis zum 11. Oktober zur Zeichnung 
auf. (Siehe auch Nr. 39, S. 1075.) — 81 — 


Bei der Chromopapler- und Kartonfabrik vorm. 
Gustav Nalork A.-G. in Leipzig war der Geschäfts- 
gang in den ersten Monaten des Geschäftsjahres 
durch die allgemeine Wirtschaftskrise ungünstig be- 
einflußt, während er sich seit Anfang Juni wieder 
lebhafter gestaltet hat, so daß in zwei Schichten mit 
einer Belegschaft von etwa 400 Leuten gearbeitet 
werden kann. Die Fabrikate der Gesellschaft finden 
im In- und Auslande Absatz. Die Preise lassen 
angesichts der hohen Belastung durch Steuern und 
soziale Abgaben im Inlande keinen großen Nutzen zu. 

(Fitr. Ztg.) 


Generalversammlungen. 


Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge, am 25. Ok- 
tober 1926, vormittags, 11 Uhr, im Fabrikkontor der 
Gesellschaft in Hegge. 

G. Schaeuffelen'sche Papleriabrik Il. Liqu., Heil- 
bronn a. N, Die Gesellschaft beruft auf den 27. Ok- 
tober. vormittags 11 Uhr, eine außerordentliche Ge- 
neralversammlung im Sitzungszimmer der Gesellschaft 
in Heilbronn zur Genehmigung der Liquidationsbilanz. 


— O 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im September 1926. 


s Berlie. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . 
Ammendorfer Papierfabrik . . 

A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . 

Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Feldmüble, Papier- und Zellstoffwerke A.-Q. . . 
Heidenauer Papierfabrik e a 
Kartonpapierfabriken Groß-Särchen ; 
Kostheimer Cellulose- und SADIEHADEN A. . 
Natronag, Berlin 
Pinnau, Königsberg 

Untersachsenfelder PreBspanfabrik A. . 
Reisholz, Papierfabrik 


Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A.-O. . 


Simonius’sche Cellulosefabri ken 
Stettiner Papier- und N E et Si 
Varziner Papierfabrik . . a a A 
Ver. Bautzner Papierfabriken 5 
Verein für Zellstofi-Industrie 
Zellstofffabrik Waldhof 
Vorzugsaktien 

Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach ß 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik Or 
Vereinigte Strobstoff-Fabriken . . . .. 2... 


München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 
München Dachauer e en re 
Papierfabrik Hegge . . . F 
Teisnacher Papierfabrik o TEE 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu e . 
Thodesche Papierfabrik e 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 


Limmritz-Steina Holzpappen . g 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema ; 


30.— 31,— ° 
57.— 57.— 
172.— 177.— 
12 7.— — — 
115.— 112.— 
115,50 114.— 
131.— 134,50 
38.— ee ee 
62,25 65,50 
71,50 70.— 
126.25 125.— 
47.50 46.50 
72.— 68.— 
180.50 182.— 
106.50 105.26 
34.— 33.75 
86.50 88.— 
67.25 65.— 
103.— 102.50 
175.— 179.50 
86.— 86.— 
41.— 10.25 
Bn aN 127,75 
181,50 187.— 
55.— 54.— 
107.50 110.50 
87.— 86.— 
68.25 68.— 
21.— 17.— 20.— 17.50 
71.50 70.— 71.— 70.50 
46.— 45.— 46.— 44.— 
91.— 90.— 90.— 85.— 
128.— 120.— 126.— 128.50 
102.— 98.— 95, — I~ 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Schlesische Cellulose- und Paplerlabriken A.-G. 
in Cunnersdorf. Herrn Kurt Rast ist Prokura erteilt 
in der Weise, daB er berechtigt ist, die Firma mit 
einem Vorstandsmitgliede oder einem anderen Pro- 
kuristen zusammen zu zeichnen. Die Prokura des 
Herrn Ernst Schädtler ist durch seinen Tod 
erloschen. 


Verkautsstelle Schweizerischer Papierfabriken. Lu- 
zern. Die Firma hat ihren Sitz nach Centralstraße 14 
verlegt. 

Neue Papiermaschine. Wie aus dem 
Prospekt der Gesellschaft für Holzstofibereitung in 
Basel für die Emission von 1800 Stammaktien zu 
ersehen ist, hat diese Gesellschaft beschlossen, in der 
Papierfabrik Albbruck (Baden) eine neue 
(fünfte) Papiermaschine nebst Zubehören aufzustellen. 

Der langjährige Prokurist und alleinige Geschäfts- 
führer der AltpapiergroBhandlung Pröchel & Her- 
mans, Berlin, Herr Staudt, ist am 1. September 
aus dieser Firma ausgeschieden und hat sich unter 
seiner Firma Eitel-Julius Staudt selbständig gemacht. 
Das Büro befindet sich Berlin NW 7, Unter den 
Linden 47, Telephon Zentrum 3784. 


Die Firma E. Paschke & Co., Eisengießerei, Ma- 
schinenfabrik, Kesselschmiede, Freiberg (Sachsen). 
schreibt uns: 

Unsere Firma besteht seit 1855 und ist eine der 
ältesten Maschinenfabriken des Spezialfaches. Auf 
Grund unserer jahrzehntelangen Erfahrungen haben 
wir unsere Abteilung: Maschinen für die Papier- 
industrie gründlich reorganisiert, so daB wir wieder 
mit den neuesten Modellen aufwarten können. Unsere 
Gieberei ist bekannt durch erstklassigen Walzen- und 
Zylinderguß. Besonders in Sachsen wird es wenige 
Papier- und Pappenfabriken geben, in denen unsere 
Erzeugnisse nicht anzutreffen sind. Mit unserer Wie- 
derbetätigung im Spezialgebiet haben wir einem lang 
empfundenen Mangel an berufenen Maschinenfabriken 
in der Papierindustrie Sachsens Abhilfe geschaffen, 
und es ist zu hoffen, daß die maßgebenden Kreise 
uns in unserem Vorhaben weitgehendst unterstützen 
werden. Mit unserer Belegschaft von über 200 Mann 
haben wir unsere Werkstätten stets voll beschäftigt. 
Neben unserer Maschinenfabrik und Eisengießerei 
haben wir noch eine leistungsfähige Kesselschmiede, 
die besonders auf Apparate und Behälter sowie Tur- 
binenrohrleitung bestens eingearbeitet ist. 


t Oskar von Gonzenbach. 


Ueber den Lebenslauf dieses am 24. September 
verstorbenen Fachgenossen erfahren wir: 

Oskar von Gonzenbach ist im Jalıre 1852 ge- 
boren und entstammt einer alten Bürgerfamilie in 
St. Gallen (Schweiz). Nach dem Ingenieurstudium 
in Zürich fand er Stellung als Ingenieur bei Escher 
WyB X Cie., Ravensburg (Württemberg) und Lees- 
dorf bei Wien; in letzterer Fabrik rückte er zum 
technischen Leiter auf. Von dort erfolgte der Ueber— 
gang in die Papierindustrie, und zwar als Betriebs- 
ingenieur der Leykam-Josefsthal in Gratwein bei 
Graz. Nach zweijähriger Tätigkeit daselbst wurde 
er im Jahre 1883 als Direktor nach Steyrermühl 
berufen; er modernisierte diese Fabrik und baute 
sie von zwei auf fünf Papiermaschinen aus. Nach 
dem im Jahre 1900 erfolgten Austritt errichtete der 
Verstorbene eine moderne Holzschleiferei und Braun- 
pappenfabrik, welche indessen im Jahre 1908 voll- 
ständig niederbrannte. Alsdann übernahm er die 
Vertretungen von Heimbach, Wangner, Herkules, 
Bruderhaus und J. Clouth, er war ferner Sachver- 
ständiger für Brandschaden und Fabrikschätzungen 
und sehr gesucht für wasserrechtliche Angelegenheiten 
in ganz Oesterreich. Nach langwieriger Venen- 
entzündung erlitt der Dahingegangene einen schweren 
Schlaganfall, an welchem er, ohne das Bewußtsein 
wiedererlangt zu haben, verschieden ist. 

Sein Leben war Arbeit und Streben; sein Hin- 
gang hinterläßt in seiner Familie eine unausfüllbare 
Lücke, Die Fachgenossen aber werden seinen Namen 
stets in gutem Andenken bewahren. 


Frachtratenänderungen. 
Mitgeteilt von der Interot Speditions 
G.m.b.H, Hamburg 36, Gänsemarkt 44. 


Die Raten für Packpapier in Rollen und Ballen 
nach Südafrika sind um sh 10 ermäßigt worden. 


La Plata. Druckpapier, Packpapier und un- 
bedrucktes Tapetenpapier (kein fettdichtes Papier) in 
anderer Verpackung als in Rollen und Ballen wird 
in Zukunft wie folgt abgerechnet: Montevideo/Buenos 
Aires sh 25 Mah / Gewicht. Rosario sh 35 Mah / Gewicht. 

Brasilien. Die brasilianische Regierung hat 
neu beschlossen, daß die Abgabe sh 2/6 betragen soll. 
Ab 1. Januar 1927 wird diese Abgabe mit der Fracht 
im Abgangshafen erhoben. 


„Papierfabrikation und deren Maschinen“ 
von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Der I. Teil dieses Werkes, 440 Seiten stark mit 268 Skizzen, ist nun- 
mehr erschienen und kann gebunden zum Preise von RM. 30.— durch uns 


bezogen werden.“ 


Diejenigen Besteller, welche bis jetzt Teilzahlungen ge- 


leistet haben, ersuchen wir, uns den Rest baldigst auf unser Postscheck- 
konto Stuttgart 10562 zu überweisen, alsdann werden wir ihnen das Buch 


sofort zugehen lassen. 


e Ins Ausland mit Portozuschlag von RM. 1.—. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Semesterbericht über das verflossene Sommer- 
semester 1926. 


Wenn wir Altenburger Papiermacher uns hin— 
setzen, um den Semesterbericht über das vergangene 
Sommersemester zu schreiben, so tun wir es von 
vornherein mit einer gewissen Genugtuung und 
Freude. Hat doch gerade letzteres uns sehr viel 
Schönes und Wissenswertes geboten. Waren es die 
zahlreichen wissenschaftlichen Ausflüge, oder waren 
es die geselligen Abende in unserer Konstante, 
kurzum, wir können mit dem Verlauf des vergangenen 
Studienhalbjahres vollauf zufrieden sein. 


Das Sommersemester 1926 trug einen besonderen 
Stempel dadurch auigeprägt, daB es am 16. September 
40 Semester her waren, seit einige alte Papiermacher 
im Jahre 1906 den Grundstock zu unserer Papier— 
macher-Tafelrunde legten. Dieser Geburtstag unserer 
Vereinigung fand seinen äußeren Ausdruck in dem 
Stiftungsiest, welches während der Pfingstfeiertage 
in Altenburg abgehalten wurde, Wir hatten uns eines 
sehr zahlreichen Besuches der einzelnen Veranstal- 
tungen zu erireuen, zumal auch ein ganzer Teil Alter 
Herren, darunter zwei Gründer, wieder einmal den 
Weg nach Altenburg gefunden hatten. 


Ein weiteres Ereignis, die Exkursion in die 
Sächsische Filztuchfabrik in Rodewisch, wird allen 
beteiligten Tafelrundnern in froher Erinnerung sein, 
hatten wir doch nicht nur die Genugtuung, ein ganz 
modernes Werk besichtigen zu dürfen, welches heute 
die ersten Papierfabriken zu seinem Kundenkreise 
zählt und mit seinen Filzen versorgt, sondern es 
wurde uns auch von den Leitern der Firma eine ganz 
ausgezeichnete Gastfreundschaft zuteil, die uns in dem 
freundlichen Rodewisch bis zum späten Abend 
festhielt. 


Kurze Zeit später fand in den Räumen unserer 
Konstante ein musikalischer Unterhaltungsabend statt. 
Um das gute Gelingen desselben machten sich neben 
dem Unterzeichneten noch unser Zunftbruder Emil 
Eick sowie einige Damen des Altenburger Landes- 
theaters verdient. 

Die zweite wissenschaftliche Exkursion dieses 
Semesters führte unter der bewährten Leitung von 
Herrn Dr. Hansen nach Remse Auch hiervon 
kehrten die Teilnehmer befriedigt zurück. Gegen 
Ende des Semesters fand dann die Rezeption unserer 
Füchse statt, bei welcher wir neben einigen ange- 
sehenen Altenburger Bürgern auch einen Teil der 
Dozentenschaft des Technikums zu unseren Gästen 
rechnen durften. Auch dieser Abend nahm einen 
äußerst harmonischen Verlauf. 


Am 23. September fand das Verbandsexamen 
statt, welches nachfolgende Rundner mit Erfolg 
ablegten: Anton Burczik, Erich Jost, Richard 
Kirsten, Franz Rotter und Hans Stoll. 
Weiterhin unterzog sich Herr Otto Haberler aus 
Wien der Ingenieur-Hauptprüfung mit Erfolg. 

Für den 16. September hatten wir als wissen— 
schaftlichen Abschluß des Semesters noch eine 
Exkursion vorgesehen, welche uns Tafelrundner in 
die Sächsische Metalltuchiabrik in Pausa führte. Auch 
hier wiederum duriten wir ein vorzeschrittenes Werk 
besichtigen und überzeugten uns, daß hier, ebenso 
wie in Rodewisch. nur einwandfreie und erstklassige 
Kare den Betrieb verlaßt. Liebenswürdige Gast- 
freundschaft seitens des Besitzers und seines Nefien, 
Herrn Dr. Heydenreich, prägte auch diese Exkursion 
zu einer der schönsten des Semesters, 


darstellt, 


Am 4. September stiegen gleichzeitig mit den 
Burschenprüfungen die Vorstandsneuwahlen für das 
kommende Wintersemester und zeitigten folgendes 
Ergebnis: 

Vorsitzender: Alfred Koll, 

Schriftwart: Georg von Krusenstjern, 
Kassenwart: Ernst Rapp, 

Meister: Heinz Wolter. 


Am Abend des 26. September nach glücklich þe- 
standenem Verbandsexamen einten uns Tafelrundner 
noch einige gemütliche Abschiedsstunden in unserer 
Konstante. Gar manchem, der jetzt wieder in die 
Praxis hinaus muß, wurde das Scheiden von unserer 
lieben Musenstadt sehr schwer. Unterzeichneter, dem 
es vergönnt ist, noch ein weiteres Semester in Alten- 
burg zu verleben, wünscht aber von Herzen ihnen 
allen, mit denen er so manches Semester zusammen- 
sein durfte, ein gutes Vorwärtskommen draußen im 
Leben; mögen sie nicht zu schnell die schonen 
Stunden, die wir in Altenburg zusammen verbrachten, 
vergessen! 

Indem wir hoffen, daß das neue Wintersemester, 
welches gleichzeitig den Auftakt zu einem neuen 
Jahrzehnt im Bestehen der Papiermacher-Taielrunde 
einen ebenso befriedigenden Verlauf wie 
das soeben zu Ende gegangene Halbjahr nehmen 
möge, grüßen wir: 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 


Alfred Koll, 1. Vors. 


Beilagen-Hinweis. 


Der heutigen Nummer liegen Werbedrucksachen 
der Firmen J. C. Eckardt, Stuttgart-Cannstatt, über 
„Kontroll-Apparate“; Kohlenscheidungs-Ges. m. b. H., 
Berlin, über „Lopulco-Kohlenstaubfeuerung“; Oscar 
Krleger, G. m. b. H., Dresden-F. 5, über „Hubwagen“ 
bei, die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 
empfehlen. 


Direktor 


großer rheinischer Feinpapler fabrik, 
Fachmann der Papier- und Papier- 
rohstoti - Erzeugur 7, Ing. Chemiker, 
mehrjährige nord merk Falsche Fa- 
brikations praxis,, .ıfmännisch solide 
Schulung, im Ein- lerkauf und Welt- 
export erfahren in neuzeitlichen 
Organisations-u.. beitsfragen orien- 
tiert, sucht sich ..ach dem In- oder 
Ausland entsprec ıend zu verändern. 


Gefi. Zuschriften unter E. 297 an die 
Gesch. d. Bl. erbeten. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Papier mit künstlichen (Molette-) Wasserzeichen und 
Wasserlinien. 


Die Prägung künstlicher Wasser- 


zeichen in der noch feuchten Papierbahn 
ist bereits mit den verschiedensten Apparaten, 
eingebaut an verschiedenen Stellen der Pa- 
piermaschine, versucht worden, wobei gefun- 
den wurde, daß die Prägung mittels Gummi- 
rollen auf der letzten Naßpresse oder auf 
einer zwischen der letzten Presse und dem 
ersten Trockenzylinder liegenden.harten Walze 
am besten ausfällt. 

Die zu prägenden Zeichen (Buchstaben, 
Firmen oder Phantasienamen oder sonstige 
Gebilde) sind erhaben auf Gummiringe von 
bestimmter Härte aufgegossen, und diese 
Prägeringe sitzen leicht auswechselbar auf 
in Kugellagern laufenden Einzelrollen, welche 
Rollen jede für sich einstellbar sind und auch 
jede für sich beliebig stark gegen die Papier- 
bahn angedrückt werden können. 

Um die Zeichen der Prägeringe genau 
wie bei einem Egoutteur symmetrisch in der 
Papierbahn zu erhalten, sind die Einzelrollen 
durch einen feinen, zwangsläufigen Zahntrieb 
zueinander einstellbar. Diese Einstellung 
bleibt selbst bei höchster Maschinengeschwin- 
digkeit genau. 

Die geprägten künstlichen Wasserzeichen 
sitzen in der fertigen Papierbahn somit alle 
in dem eingestellten Abstand längs und quer 
genau und gleichmäßig angeordnet, so daß 
die Schneidmaschinen die maschinenbreiten 
Rollen in einem Gang in beliebig viele Bah- 
nen und Bogen zerlegen kann und sich 
dabei jedes künstliche Wasserzeichen in den 
einzelnen Bogen und symmetrisch genau an 
der gewünschten Stelle befindet. 

Der Vorteil der Prägung künstlicher 
Wasserzeichen liegt darin, daß 

a) der Papicrstoff keine besondere Mahlung 
verlangt, wie Ss beim Arbeiten mit 
Egoutteuren nü „ist, 


Russische; 


und alles 


andere n 


J. F. Müller. å Sohn J. G., makler, 


b) die Maschinengeschwirdigkeit beim Prä- 
gen künstlicher Wasserzeichen nicht 
vermindert zu werden braucht, wie dies 
beim Arbeiten mit Egoutteuren erforder- 
lich ist, 

c) lediglich für jedes zu prägende Zeichen 
die rasch lieferbaren und billigen Gummi- 
ringe mit aufgegossenen Zeichen zu be- 
schaffen sind und die die Gummiringe 
tragenden Einzelrollen selbst nur eine 
einmalige Anschaffung bedeuten. 

Künstliche Zeichen mit vorgenannter 
Apparatur hergestellt, zeigen eine sehr große 
Aehnlichkeit mit den natürlichen Wasser- 
zeichen, was darauf zurückzuführen ist, daß 
die Prägung in der noch feuchten Papierbahn 
erfolgt und dabei genau wie bei der Arbeit 
eines Egoutteurs eine Stoffverdrängung statt- 
findet und die geprägten Stellen dünner 
ausfallen, als die nicht geprägte Papierfläche. 

Die beschriebene Apparatur kann an jeder 
Papiermaschine angebracht und (genau wie 
ein Egoutteur) momentan auf die Papierbahn 
gelegt oder auch von ihr abgehoben werden. 
Die Prägung künstlicher Wasserzeichen emp- 
fiehlt sich besonders bei der Herstellung von 
Schreib-, besseren Druck-, Bond-, Pergamin- 
und anderen Papieren. 

Künstliche Wasserlinien 
werden mit einem einfachen, zwischen den 
Saugkästen der Papiermaschine liegenden 
Apparat erzeugt. Die Linien können beliebig 
breit gehalten werden und auch wellenförmig 
in der Papierbahn erzeugt werden. Auch für 
diesen Apparat sind die Vorteile zu nennen, 
welche für den Apparat zur Herstellung 
künstlicher Wasserzeichen erwähnt wurden. 

Ausgeführt werden die Apparate (D.R.P. 
angem.) von der Maschinenbau-Werkstätte 
Niefern G.m.b.H. in Niefern, Baden. 

Anton D. J. Kuhn. 
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Die Bedeutung des endlosen Metalltuches 
bei der Langsiebmaschine kommt bei Rund- 
siebmaschinen dem Siebzylinder zu; denn 
beide dienen zur Aufnahme des flüssigen, 
formlosen Stoffbreies und auf beiden vollzieht 
sich der gleiche Prozeß, nämlich die Bildung 
und teilweise Entwässerung des nassen Pa- 
pierblattes. Der Siebzylinder ist, wie der 
Verfasser des „Ratgebers für den Betrieb“ 
bezeichnenderweise sagt, „die Seele der 
Rundsiebmaschine“, demnach ein Bestandteil 
derselben, dem die größte Aufmerk- 
samkeit sowohl bei der Herstellung als 
auch im Betrieb geschenkt werden muß. Die 
allgemein bekannte Konstruktion besteht aus 
Stahlwelle mit darauf befestigten Außen- und 
Zwischenrosetten und den darüber befind- 
lichen, auf genuteten Ringen befestigten Hoch- 
kantstäben, zur Aufnahme der Bespannung. 
Dieser Zylinder ist in unzähligen Fabriken 
der Papier-, Pappen- und Papierstoffindustrie 
im Betrieb, ein Umstand, der von den Her- 
stellerfirmen als Beweis für dessen Güte und 
Vollkommenheit angeführt wird. 

Nachstehende Darlegungen sollen durch- 
aus nicht den Zweck haben, genannte Aus- 
führung zu verwerfen, es soll lediglich auf 
einige Nachteile derselben hingewiesen wer- 


den, die sich bei Kartonmaschinen und einer 


Mindestgeschwindigkeit von 20—25 m / min. 
herausgestellt haben. 

Das Bestreben, durch Steigerung der Ma- 
schinengeschwindigkeiten höhere Leistung 
zu erzielen, ließ sich bis heute nur auf dem 
Gebiete der Druckpapierherstellung in erheb- 
lichem Ausmaße verwirklichen. Bei der 


Fabrikation von Karton auf Rundsiebmaschi- 


— 


nen dagegen ist dies eine ungemein schwie- 
rige Aufgabe, denn die sich auf dem 
Siebzylinder bildende Faserschicht benötigt 
zum Auflegen eine gewisse Zeit, weshalb die 
Geschwindigkeit der Maschine nicht beliebig 
erhöht werden kann. Eine wichtige Rolle 
spielen dabei die Zwischenrosetten, 
denn sie verursachen je nach der Geschwin- 
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‚Siebzylinder mit gelochtem Bronzemantel für Kartonmaschinen. 


digkeit mehr oder weniger starke Schwingun- 
gen im Stoffwasser, in welches der Zylinder 
eintaucht. Dadurch wird eine regelmäßige 
Aufnahme und Blattbildung sehr erschwert, 
und es entstehen Unebenheiten auf der 
Oberfläche, häufig auch Wellen und Blasen, 
die durch Gautsche und Pressen nie gänzlich 
ausgeglichen werden. Bei geringeren Sorten 
wird dies wenig beachtet, wohl aber bei 
besseren, besonders, wenn sie bedruckt 
werden, da beklagt sich die Druckerei 
dauernd über den beinahe unbrauchbaren 
„buckligen Karton“. 

Ich bin außerdem überzeugt, daß diese 
Schwingungen auch sehr wesentlich zu den 
Stoffverlusten durch das wegfließende Ab- 
wasser beitragen, wie dies Herr Kurt Leon- 
hardt, Dresden, in seinem in Nr. 16 erschie- 
nenen Artikel „Pappenmaschine mit großem 
Rundsieb“ erwähnt. 

Verminderung der Arbeitsgeschwindigkeit 
würde bis zu einem gewissen Grade Abhilfe 
schaffen, ist aber eine Maßnahme, die der 
Rentabilität zuwiderläuft. Es muß also zu 
einem Mittel gegriffen werden, das bei min- 
destens gleichbleibender Produktion einwand- 
freie Qualität gewährleistet. Diese Voraus- 
setzung erfüllt der von einem namhaften 
Fachmann des Kartonfaches konstruierte Zy- 
linder mit gelochtem, 12 mm starkem 
Bronzemantel D.R.P. 388251. 

Er besteht aus Stahlwelle mit zwei 
Außenrosetten und dem Bronzemantel. Der 
Mantel selbst erinnert in seinem Aussehen 
an den der bekannten Saugwalze System 
Millspaugh. Die Zwischenrosetten fallen also 
gänzlich weg, somit auch deren erhebliche 
Nachteile. Es wird nun mancher Papier- 
macher fragen: Warum den teuren Bronze- 
mantel? Durch Wegfall der Zwischenrosetten 
wird die bisherige Anordnung von Hoch- 
kantstäben unmöglich, da dieselben die 
Belastung durch die zum Teil sehr schweren 
Abgautschwalzen nicht aushalten. Der neue 
Zylinder hat sich seit zwei Jahren in ver- 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkanst vorzüglicher Beschaflenheit Ileiern 


Foest & Loesche, m. dem a sme, Rosslau curan 


Metalltuch-Fabrix 


Gegr. 1869 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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schiedenen Betrieben Deutschlands und des 
Auslandes sehr gut bewährt und gestattet 
z.B. bei 200—250 g/qm schwerem Karton 
eine Geschwindigkeit bis 45 m, während bei 
den üblichen Rundsieben 30 m Arbeits- 
geschwindigkeit oder noch weniger die 
Qualität schon gefährdete. Der Preis des 
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Zylinders ist allerdings ziemlich hoch, wes- 
halb die Hoffnung, daß Mittel und Wege 
zur Verbilligung gefunden werden, nicht 
unausgesprochen bleiben soll. 


Das Ausführungsrecht hat die Firma 
J. M. Voith in Heidenheim. Mb. 


Patent-Berichte. 


Verfahren zum Verbinden der Enden von 
Metalltüchern oder Metalldrahtgeweben. 
Carl Kurtz-Hähnle in Reutlingen. 
Kl. 55d. D. R P. 433 516 (vom 8. 3. 1922). 
Patent-Anspruch: Verfahren zum Ver- 
binden der Enden von Metalltüchern oder Metall- 
drahtge weben, insbesondere für die Papier- und Zell- 
stoffherstellung durch Vernähen und Verlöten der 
zusammenstoßenden Gewebeenden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der letzte Schußdraht eines jeden der 
beiden zusammenstoßenden Gewebeenden durch Hart- 
lot mit den Kettendrähten verlötet und alsdann durch 
einen einfachen Nähdraht mit dem letzten Schußdraht 
des gegenseitigen Gewebeendes vereinigt wird. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 

Kl. 55a, 1. A. 41 797. Befestigung der Schlelier- 
steine von Holzschleifern zur Erzeugung von Holz- 
schliff auf der Welle. 19.6. 24. 

Kl. 55f, 4. F. 55 319. Verfahren zur Herstellung 
gemusterter Papiere und Pappen. Zus. z. Anm. 
F. 51 680, 28. 5. 25. 

Kl. 55f, 7. G. 61 001. Verfahren zur Herstellung 
von Mehriachpapleren, bei denen die einzelnen 
Schichten aus wasserdicht gemachtem Pergamin be- 
stehen. 20. 5. 25. 

Kl. 55f, 11. Sch. 66 445. Verfahren zum Härten 
und Wasserdichtmachen von Papier oder aus Papier 
oder Papierstoff hergestellten Gegenständen. 10.7. 24. 


Patent-Versagungen. 
Kl. 55f, 4. U. 7992. Verfahren zur Herstellung 
eines brokatähnlichen Papiers. 8. 11. 23. 
Patent-Löschungen. 
Kl. 55a: 351 987 283 883. Kl. 55c: 283 006 388 303 
363 353 369551. Kl. 55d: 426 609. Kl. 55f: 276 100. 
Gebrauchsmuster. 


Kl. 55a. 962 669. Faßbender & Co., Remscheid. 
Zugmesser mit auswechselbaren Messern. 19. 8. 26. 
F. 53 062. 


durch Stirnräder, 


Kl. 55f. 962 784. Ernst Korb, Hamburg, Wachtel- 
straße 4. Auf dem Druckereiwege hergestelltes 
Durchschreibe- bzw. Durchschlagpapier. 3. 9. 26. 
K. 109 507. 

Kl. 551. 963 223. Firma M. Rudolf Jahr, Gera, 
Reuß. Löschblatt. 6. 9. 26. J. 26 961. 


Gebrauchsmuster- Löschungen infolge 
Verzichts. 
Kl. 55d: 946 799. 


Ausländische Patente. 


Verwertung von Sulfitzellstoffablaugen. 
Schwed. Patent Nr. 57 863. E. L. Rin man, 
Djursholm. 


Sulfitablauge oder Schlempe von der Sulfitsprit- 
destillation wird zum Zwecke der Herstellung eines 
zementartigen Produktes eingedampft und mit Gips 
und anderen Materialien versetzt, die Tonerde, Eisen- 
oxyd und Kieselsäure enthalten. Die Mischung ge- 
schieht in einem solchen Verhältnis, daß nach dem 
Glühen und Entweichen von Schwefeldioxyd ein zur 
Zementbereitung geeigneter Rückstand bleibt. 


Leim für paraffiniertes Papier. 
Französ. Pat. Nr. 593568. Jean Léon Mau- 
rice Frejaques, Frankreich. 

Der Leim besteht aus einer Emulsion, die durch 
Vermischen einer Lösung von Paraffin, z. B. in Xylol, 
mit einer anderen Lösung von Leimen, wie Gummi 
arabicum, Kasein usw., mit oder ohne Zusatz von 
Sulforicinaten und Alkohol entstanden ist. 


Oberflächenverzierung. 
Amerik. Pat. Nr. 1 590 850. Azariah J. 
Pearl, East Boston. 

Zur Erzielung eines perlmutterähnlichen Aus- 
sehens wird das Material, Papier, Zelluloid usw. auf 
der Oberfläche mit einer Aluminiumsalzlösung und 
darauf mit Ammoniak behandelt. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (sachsen). 


1142 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 41 1926 


Briefkas 


ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers as 
seinen Sohn‘. Bezugsquellen aller Art sind in „Qüntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


Frage Nr. 3467. Cap-Papler. Welches sind 
die besonderen Merkmale des im Ueberseehandel all- 
gemein bekannten M.G. Cap-Papiers? Es liegt uns 
hauptsächlich daran, die für dieses Papier üblichen 
Formate und Quadratmetergewichte sowie dessen 
Stoffzusammensetzung zu erfahren, ferner ob der 
Ausdruck Cap-Paper mit der nicht sehr gebräuch- 
lichen Bezeichnung Tip-Paper (Hutpackpapier) iden- 
tisch ist. G. 

Tierleimung. 
Antwort auf Frage Nr. 3452 in Nr. 36, S. 1001. 
(Siehe auch Nr. 40, S. 1117.) 


IV. Ob es wirtschaftlich ist, Tierleim im Hol- 
länder zuzuteilen, ist eine Frage, die sich jeder Be- 
triebsleiter selber beantworten muß, Man muß sich 
klar darüber sein, daB man durch Zugabe von 
Tierleim im Holländer nie dieselbe Wirkung wie durch 
nachträgliche Oberflächenleimung erreichen kann. Bei 
Zugabe von Tierleim im Holländer wird man eine 
befriedigende Leimung kaum erhalten können, da der 
Leim sich auch bei großem Alaumüberschuß nicht auf 
der Faser niederschlagen läßt, sondern zum größten 
Teil mit dem Sieb- und Preßwasser verlorengeht. 
In Verbindung mit Harzleim kann jedoch durch Tier- 
leim die Leimung, die Wasserfestigkeit und auch der 
Griff des Papieres bedeutend verbessert werden. 
Man nimmt an, daß bei gleichzeitiger Verwendung 
von Harzleim ein großer Teil des Tierleimes durch 
die Harzleimfällung mit auf der Faser niedergeschla- 
gen wird. . 

Bei Verwendung von sogenanntem Tischler- oder 
Tafelleim muß man den Leim 24 Stunden vor dem 
Gebrauch einweichen. Danach löst man ihn am besten 
in einem heizbaren Rührbottich — etwa 5 kg auf 
100 1 Wasser —, aus dem man dann die nötigen 
Mengen nach Bedarf entnimmt. Es hat keinen Zweck, 
mehr zu lösen, als man voraussichtlich in etwa 
12 Stunden verbrauchen wird, da die Lösungen nicht 
haltbar sind. Um die Lösung beim Ableeren noch 
durch ein feinmaschiges Drahtsieb — altes Papier- 
maschinensieb — filtrieren zu können, muß sie stets 
warm gehalten werden. Beim Abkühlen erstarrt noch 
eine 2prozentige Leimlösung oder wird wenigstens 
so zähflüssig, daß sie sich nicht mehr filtrieren läßt. 


Bedeutend einfacher ist das Arbeiten mit Schup- 
pen- oder Flockenleim. Diese Leimsorten sind so 
leicht löslich, daß man den Bedarf für jeden Holländer 
besonders abwiegen kann und erst kurz vor der 
Zuteilung zu lösen braucht. Man wiegt zweckmäßig 
in einen Holzzuber ab, in dem man den Leim durch 


FLACH, MUTHER 4 Co, HAMBURG 1 


Mönckebergstraße 11. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINdFORS 
FIN SRH TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


Einleiten von Dampf innerhalb weniger Minuten zur 
vollständigen Lösung bringen kann. 

Es ist bei Verwendung dieser Leimsorten sogar 
möglich, den Leim ohne vorherige Auflösung in den 
Holländer einzutragen. Wenn die Leimflocken etwa 
eine halbe Stunde im Holländer mitgelaufen sind. 
haben sie sich vollständig aufgelöst. Man muß jedoch 
darauf achten, daß sich beim Eintragen keine großen 
Klumpen bilden, die dann schwerer löslich sind, und 
daß keine Leimflocken an den Wandungen des Hol- 
länders hängen bleiben, die dann beim Entleeren 
ungelöst mit in den Stoff gelangen und nicht nur 
Flecken im Papier verursachen, sondern auch an 
den Pressen und Trockenzylindern haften bleiben 
können und hierdurch leicht das Abreißen der Papier- 
bahn veranlassen können. 

Dieselbe Wirkung, die man durch Zugabe von 
Tierleim im Holländer erreichen kann, wird auch 
dem Mitscherlich-Gerbleim — einem kombinierten 


Harz-Tierleim — nachgerühmt. Die Leimung hiermit 


unterscheidet sich in keiner Weise von der gewöhn- 
lichen Harzleimung. n f. 


Reißlestigkeit von Pergamentpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3453 in Nr. 37, S. 1027. 

1. Die Festigkeit von vegetabilischem Pergament 
hängt in erster Linie von dem Rohpapier ab. Dieses 
muß aus kräftiger, langfaseriger Holzzellulose bzw. 
Baumwolle gearbeitet sein, der Stoff muß rösch aus- 
gemahlen und auf dem Siebe gut verfilzt sein. Letz- 
teres spielt deshalb eine ganz bedeutende Rolle, weil 
mangelhaft verfilztes Papier nur in der Längsrichtung. 
nicht aber in der Querrichtung befriedigende Reig- 
länge aufweist. 

Da vegetabilisches Pergament in der Hauptsache 
zum luftdichten Verpacken dient und infolgedessen 
nach allen Seiten hin gleichmäßig beansprucht wird. 
ist für dessen Erzeugung Rohpapier, das beispiels- 
weise in der Längsrichtung eine Reißlänge von 5000. 
in der Querrichtung eine solche von 3000 m hat. 
nicht in dem Maße geeignet, wie solches, das in der 
Längs- und Querrichtung eine Reißlänge von 4000 m 
hat. Solches Papier stellt man auf einem Siebe mit 
Parallelschüttlung nach den Patenten einer deutschen 
Maschinenfabrik her. 

Die Festigkeit von vegetabilischem Pergament 
hängt weiter von der Behandlung desselben auf der 
Pergamentiermaschine ab. Gut pergamentisiertes Pa- 
pier weist die doppelte bis vierfache Reißlänge des 
dafür verwendeten Rohpapiers auf, schlecht perga- 
mentisiertes eine entsprechend geringere. 

H. Post l. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 
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II. Die Festigkeit von vegetabilischem Pergament- 
papier hängt nicht nur von dem Pergamentierungs- 
prozeB ab, sondern auch von den dazu benutzten 
Rohmaterialien. Als Rohmaterial verwendet man 
meist ungeleimtes, füllstoffreies Zellstoffpapier, unge- 
leimt und füllstoffrei schon wegen der Saugfähigkeit. 
Die benutzte Zellulose muß inkrustenfrei sein. Für 
die Festigkeit ist die Dauer des Säurebades von 
Bedeutung. Das ist auszuprobieren, die Festigkeit 
soll durch das Säurebad auf die vierfache des Roh- 
papiers steigen. Als Rohstoff ist ein hochweiß ge- 
bleichter, langfaseriger Mitscherlich-Zellstoff zu ver- 
wenden, die Holländerwalzenmesser sollen nicht 
dicker als 7,5—8,5 mm und die Grundwerksmesser 
nicht dicker als 8,5—9,5 mm sein. 


Rückgewinnung der schweillgen Säure aus der 
Suifitablauge. 
Antwort auf Frage Nr. 3454 in Nr. 37, S. 1027. 


I. In der Ablauge selbst aus dem Kocher ist 
nur noch sehr wenig schweflige Säure enthalten und 
lohnt sich deren Wiedergewinnung nicht. Es dürfte 
sich also um beste Wiedergewinnung der Abgase 
handeln, bei denen vor allem auf sehr gute Kühlung 
zu achten ist. Diese kann zum Teil durch die für 
den nächsten Kocher vorbereitete Kochlauge selbst 
erfolgen, wodurch diese in günstiger Weise vorge- 
wärmt wird, was aber nicht über 60° erfolgen soll. 

Während des Kochprozesses bis zu einer Tem- 
peratur von 105—115° können die Gase durch ein 
mit Brause versehenes Rohr von unten in einen mit 
Wasser gefüllten Abgasbottich zur Frischlaugen- 
bereitung geleitet werden. Hat man keinen separaten 
Bottich zur Verfügung, so kann man die Abgase 
auch direkt in den Laugenbottich führen, in welchem 
Falle aber von der Brause abzuraten ist, weil sie 
zu leicht verkalkt. 

Ueber 105—115° sowie beim vollständigen Ab- 
gasen überhaupt reißen die Gase schon sehr viel 
braune, unangenehme Laugenflüssigkeit mit sich, und 
es ist deshalb von besonderem Vorteil, diese zuerst 
durch einen stehenden, ausgemauerten Abscheider 
(Rezipienten) mit Wasserstand usw. durchzulassen. 
Durch das Auffangen der Gase in separatem Wasser 
erhält man eine ganz kalklose Lauge, deren Stärke 
je nach Bedarf zu regulieren ist, und man kann so 
zu schwache oder zu kalkhaltige Laugen durch Zusätz 
von mehr oder weniger sogenannter Uebertreiblauge 
verbessern. Ingdido. 


II. Beste Ausnützung der Kocherlauge hat vor 
Jahren Bergerhoff in Oberleschen dadurch erzielt, daß 
er dieselbe unter geringem Zusatz von frischer Lauge 
in einen mit minderwertigerem Holz bzw. Holz- 
abfällen gefüllten Kocher drückte und Halbzellulose- 
papier daraus erzeugte. 

H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


III. Es handelt sich hier um ein kombiniertes 
Verfahren, die Nutzbarmachung der SOz-Gase, ver- 
bunden mit der Ausnutzung des freien Laugen— 
abdampfes beim Abblasen der Kocher. 
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Wird die Ablauge nach beendigtem Kochprozeß 
unter einem Druck von 2 atü in einem Laugen- 
entgaser fein zerstäubt und etwa 0,5% Natrium- 
bisulfat in Lösung oder ein anderes wirksames 
Reagens zugeführt, so findet eine so kräftige Ent- 
gasung statt, daB nur ganz geringfügige Mengen als 
gebundene SOz-Säure in der Lauge zurückbleiben. 
Der bei der Zerstäubung frei werdende Dampf und 
die SO:-Gase strömen unter der Saugwirkung eines 
Ventilators zu einem Röhrenkondensator, bei welchem 
das Kühlwasser durch die Rohre geführt wird und 
mit 60—70 C abfließt, der Dampf dagegen um die 
Rohre, so daB das: Kondensat mit etwa 70° C in 
einen Abscheider gelangt und weiter zu einem 
Kühler, in welchem es auf 20° C abgekühlt wird. 
Die SOs-Gase werden unter dem Einfluß des er- 
wähnten Ventilators in einen zweiten Kühler ge- 
leitet und dann von dem auf 20° C abgekühlten 
sauren Kondensat aus dem anderen Kühler zum 
größten Teil absorbiert, so daß nur die überschässi- 
gen Gase zum Kühlturm gelangen, während das mit 
SOs stark angereicherte Kondensat zum Laugenbassin 
abfheßt. 

Auf diese Weise kann als freie, wirklich aktive 
SO: etwa die Hälfte der gesamten in der Frisch- 
lauge enthaltenen schwefligen Säure wiedergewonnen 
und nutzbar gemacht werden, was einer Verbilligung 
der Laugenkosten um mindestens 4 A je Tonne 
entsprechen dürfte. Die bei der Zerstäubung frei 
werdende Laugenabdampfwärme beträgt bei 50 cbm 
Ablauge von 10 t Zellstoff rund 2 100 000 WE und 
reicht aus zur Erwärmung von 35000 Liter Wasser 
von 10 auf 70° C, entsprechend einer Kohlenmenge 
von rund 500 kg bei 6000 WE Heizwert oder 
& 1250 Ersparnis bei je 10 t Zellstoff. Ver- 
wendung für das anfallende warme Wasser ist immer 
vorhanden, so z.B. zum Auswaschen des Stoffes 
oder auch für andere Zwecke, da es zuverlässig 
völlig säurefrei ist. 

Eine sehr große Ersparnis bedeutet auch die 
Verwertung des Kondensats aus den Kocherschlan- 
gen, das sind 1800—2000 kg je Tonne Zellstoff oder 
bei 10 Tonnen 20000 kg je Kochung mit einem 
Wärmewert von 350 kg Kohle von 6000 WE oder 
M 875. Auf 10 t berechnet ergäben also die 
geschilderten drei Ausnützungsmöglichkeiten von SOə2- 
Kondensatwärme der Ablauge und Kondensatwärme 
aus, dem Heizdampf 4012.50 8.75 = M 61.25 für 
10 t Sulfitzellstoff. Derartige vollkommene 
Anlagen scheiterten seither an dem Mangel von ge- 
eignetem Material für die Apparatur. Aber auch 
diese Vorbedingung ist nunmehr gelöst, indem es 
heute absolut säurebeständige Legierungen gibt. 

Wir sind gern zu weiteren Auskünften bereit, 
auch über unser Verfahren zur fast kostenlosen Ge- 
winnung von Lignin als Brennstoff von 3500 WE 
bei einer Ausbeute von 8000 kg, berechnet auf je 
10 t Zellstoff. 

Mürbe & Co., G. m. b. H., 
Maschinenfabrik und Apparatebauanstalt, 
Görlitz i. Schles. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis Æ 2.—. Ein- 


zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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Marktberichte. 


Vom französischen Papiermarkt. 


Durch die Ungewißheit der Währungslage ist der 
französische Papiermarkt zurzeit sehr ruhig ge- 
stimmt. Die Geschäftslage ist äußerst unübersicht- 
lich. Besonders irregulär gestaltet sich gegenwärtig 
die Preislage. Während die Fabrikpreise meist noch 
unverändert sind, machen die Händler schon be- 
deutende Preiskonzessionen. Gerade der Handel 
scheint durch Spekulationskäufe momentan überlastet 
zu sein, sonst wäre angesichts des ziemlich normalen 
Bedarfs eine derartige Erscheinung gar nicht denk- 
bar. Die Exportlage scheint sich etwas verschlechtert 
- zu haben, doch wirkt das auf die noch gut be- 
schäftigte Industrie zunächst wenig ein. Die Einfuhr 
bleibt zunächst gering. Die Zellstoffeinfuhr ist durch 
den norwegischen Streik letzthin etwas zurück- 
gegangen. Die letzten Preise der Hauptpapiersorten 
stellen sich wie folgt: Zeitungsdruckpapier in Rollen 
325 Fr., satiniertes Zeitungsdruckpapier in Bogen 
395 Fr., gewöhnliches Druckpapier 450 Fr., bestes 
Druckpapier 500 Fr., weißes Schreibmaschinenpapier 
700 Fr., weißes Plakatpapier 425 Fr., Strohkarton 
110 Fr., graue unsatinierte Maschinenpappe 115 Fr., 
beide Sorten satiniert 150 Fr. 


Papiermarkt in Holländisch-Indien. 


Als Absatzgebiet für Papier und Papierwaren 
gewinnt Holländisch-Ostindien seit einigen Jahren 
ständig an Bedeutung. Der gegenwärtige Wert dieser 
Einfuhr beläuft sich auf annähernd 10 Mill. Gulden. 

Von Schreibpapier sind im verflossenen Jahre 
Mengen im Werte von rund 600 000 Gulden aus dem 
Auslande bezogen worden. Der Anteil des Mutter- 
landes an dieser Einfuhr bemißt sich auf 43%. 


Deutschland hat sich im verflossenen Jahre zum. 


zweitgrößten Lieferanten Holländisch-Indiens aufge- 
schwungen mit einem Anteil von ungefähr 18 %. 

Von großer Bedeutung ist jener Markt auch für 
alte Zeitungen und Zeitschriften, wovon alljährlich 
über 20 Millionen Pfund eingeführt werden. Auch 
dieser Artikel wird vornehmlich aus Holland und 
Deutschland bezogen. 

Dagegen geht die Einfuhr von Tapetenpapier 
bereits seit einigen Jahren ständig zurück. Ipu. 


Papiermarkt in Rußland. 


In der Vorkriegszeit war Rußland im Papierver- 
brauch fast unabhängig von der Einfuhr. Finnland 
mit seiner mächtigen Papierindustrie, Estland, Lett- 
land und Polen setzten ihre Produktion im Lande 
ab. Nach dem Kriege und den Bürgerkriegen setzte 
erst im Jahre 1922 die friedliche Entwioklung und 
der wirtschaftliche Wiederaufbau ein. Das Land 
hatte einen außerordentlich starken Bedarf an Pa- 
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ummi:Walzen-Bezüge 


für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten 


J E: Arnold; Keinshagen.L;eipzi 2 


pier, welcher nur unter Inanspruchnahme der Einfuhr 
befriedigt werden konnte. Das Frühjahr 1926 brachte 
insofern eine Wandlung, als infolge der Einfuhr- 
beschränkung der Regierung die Verbraucher zur 
Herabsetzung ihrer Ansprüche schritten. Es gelang. 
die Nachfrage und Angebot einigermaßen in Einklang 
zu bringen. Der voraussichtliche Papierbedarf für 
1926/27 beträgt etwa 370 000 tons und ist ganz und 
gar vom Importplan abhängig. (Im Jahre 1925 20 
wurden etwa 30% des Verbrauches eingeführt.) Es 
ist anzunehmen, daß die Verbrauchsquote für Druck- 
papiere, einschließlich Zeitungspapier, und für Handel. 
Industrie und Verwaltung sich ihrem normalen 
Stande, 40 bzw. 60% des Gesamtverbrauchs, nähert. 
Auch ist wohl anzunehmen, daß hauptsächlich für 
Zeitungsdruck, Schreib- und technische Papiere große 
Nachfrage herrschen wird. Ee. 


Der schwedische Holzmassemarkt. 


Zellstoff. Die letzten 14 Tage brachten au: 
dem Zellstoffmarkt nur wenig Veränderungen Ee 
wurden pro Woche etwa 20 000--25 000 tons Zellstoff 
verkauft. Die größten Mengen sowohl an Sulfit- als 
auch an Sulfatzellstoff wurden nach Amerika ver- 
kauft. Wenn man auch in diesem Jahr nicht von einer 
eigentlichen Ueberproduktion in gebleichtem Salñt- 
zellstoff sprechen kann, so ist doch der Markt ziem- 
lich flau, und der letzte große Abschluß für 1927 auf 


etwa 2000 tons soll zu $ 3.85 ex Dock gemacht 


worden sein. Es herrscht auch Nachfrage nach 
leichtbleichbarem Sulfitzellstoff, aber die Fabriken. 
welche bessere Sorten herstellen, haben anscheinend 
keine Lust. zu den von den Interessenten angebotenen 
Preisen zu verkaufen. Einige Abschlüsse auf gewöhn- 
liche Marken sollen zu £ 11.2.6 gemacht worden sein. 
Der Preis für starkfaserigen Sulfitzell- 
stoff ist fest zu $ 3—3.075. Ungefähr die gleichen 
Preise wurden für Lieferung in diesem und im näch- 
sten Jahr erzielt. Die Verkäufe nach England waren 
unbedeutend. Die Nachfrage seitens des Kontinents 
hat in der letzten Zeit zugenommen, es handelte sich 
dabei in der Hauptsache um Ware, die in diesem 
Jahr noch lieferbar ist. Der Preis cif französischer 
oder belgischer Hafen stellte sich auf K 23.50 pro 
100 kg. Die Preise für Abschlüsse auf 1927 sind 
etwa die gleichen. In starkfaserigem Sul 
fatzellstoff wurden Verkäufe zu $ 3 pro 100 lbs 
ex Dock getätigt. 


Holzschliff. Der norwegische Streik hat bis 
jetzt den Markt nicht angeregt, und der Verkauf in 
nassem und trockenem Holzschliff war in den letzten 
14 Tagen nur unbedeutend. Der Preis für trockenen 
Holzschliff dürfte K 130—135 netto fob Gothenburg 
sein. Einige kleine Abschlüsse auf nassen Holzschliff 
sollen zu £ 3.17.6 cif gemacht worden sein. S 
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Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 


Im Verhältnis zu der traurigen Gesamtlage des 
Holzmarktes blieb in Papierholz die Stimmung noch 
verhältnismäßig freundlich. Es ist zwar an eine 
Preisbefestigung vorderhand nicht zu denken, hin- 
gegen gibt es hier, im Gegensatz zum Rundholz, nur 
sehr wenig unverkaufte Bestände in den Forsten und 
den Händen des Zwischenhandels, während die Nach- 
frage dem Angebot wohl genügen könnte, wenn die 
Preise, die die deutschen Interessenten und die ein- 
heimischen Verarbeiter für angemessen erachten, den 
Eignern immer annehmbar erscheinen würden. So ist 
angesichts der geringen Vorräte und des laufenden 
inneren und Exportbedarfs, welch letzterer wohl im 
Herbst zunehmen wird, die Versuchung zu groß, die 
Ware lieber noch eine Zeitlang ruhig liegenzulassen, 
bis die Aussichten für die Wintersaison geklärt sind. 
Daß die Preise fallen werden, kann wohl als aus- 
geschlossen gelten, und so kommt es auf ein paar 
Wochen Zuwarten mehr oder weniger nicht mehr an. 

Die polnische Konkurrenz ist weiter abge- 
flaut. Noch werden allerdings groBe Mengen von 
Polen nach Deutschland geliefert, aber das sind zum 
überwiegenden Teil alte Schlüsse und bei den 
neuesten Kaufverhandlungen hat sich wohl gezeigt, 
daß der Vorzug unübertrefflicher Billigkeit des 
polnischen Materials zu verblassen beginnt. Man kann 
wohl heute noch polnische Ware zu K 86—88 pro rm 
frei polnisch-tschechischer Grenze Petrowitz erwer- 
ben, während slowakisches Material frei dem 


benachbarten Oderberg erheblich teurer zu stehen 
kommt, der Höhepunkt in der Hochflut 


polnischen 
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Holzes ist aber zweifellos überwunden und dies wird 
auch in der Tschechoslowakei fühlbar werden, 

Die Preise lagen weiterhin stabil, ohne ihre ab- 
steigende Linie bis an die deutschen Paritäten zu 
verfolgen. Sie liegen noch immer so hoch, daß nur 
Sachsen und ähnlich gelegene Gegenden Deutschlands 
als Abnehmer in Betracht kommen können. Süd- 
deutsches Material kommt ab dortigen Stationen 
oft billiger, als böhmisches ab Grenze. Die Abschluß- 
basis bewegt sich frei Weipert, Reitzenhain usw. um 
Kc 145, frei Tetschen Kc 135—138, frei ostböhmische 
Uebergangsstationen Kc 130, frei Oderberg Kc 100 
bis 105. Meist werden jedoch von Deutschland höch- 
stens Kc 10 niedrigere Preise annehmbar erachtet. 

W. 


Vom Lumpenmarkt. 


Die für die Papier- und Pappenherstellung sowie 
die Dachpappenfabrikation in Frage kommenden 
Lumpensorten sind von der für andere Lumpen- 
gattungen eingetretenen Aufwärtsbewegung nur in 
Leinenlumpen 
sind im Inlande kaum nennenswert gefragt mit Aus- 
nahme von Weißleinen J und II, für die hier und da 
stärkere Nachfrage vorhanden ist. Der deutsche 
Lumpenhändler ist zurzeit ziemlich stark auf den 
Absatz seiner Leinenlumpen an die inländische Indu- 
strie angewiesen, da die ausländischen Absatzgebiete 
hierfür nur sehr wenig aufnahmefähig sind. Dabei 
sind auch im Auslande die für die Papierindustrie in 
Frage kommenden Leinensorten noch besser unter- 


„Steinmayer-Siebe' 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen «würtembers 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose- Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmũützerstr. 13. 
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zubringen, als die von der Textilindustrie gebrauch- 
ten. Jedenfalls ist es aber durchaus möglich, daB die 
Preise für Leinenlumpen allgemein noch weiter nach- 
geben, wenn auch andererseits darauf hingewiesen 
wird, daß normalerweise im Herbst die Nachfrage 
nach diesen Sorten zu wachsen pflegt. Es wird eben 
auf diesem Gebiete alles davon abhängen, wie dic 
Papierindustrie beschäftigt ist. Leider wird zurzeit 
von der Belebung des Geschäftsganges in dieser In- 
dustrie noch mehr geredet als vorhanden ist. Die 
für die Papier- und Pappenindustrie in Frage kom- 
menden Baumwollumpen weisen ebenfalls keinen 
stürmischen Geschäftsgang auf. Am meisten begehrt 
ist noch weiß Kattun, besonders in erster und zweiter 
Qualität, der vor allem auch von westdeutschen 
Fabriken angefordert wird. Im übrigen wirkt auf die 
Lage die Abschwächung des Exports nach Amerika 
ein; man glaubt, die Zurückhaltung der amerikani- 
schen Papierfabriken im Einkauf, die bisher in ihrer 
Dauer und Intensität vielen deutschen Exporteuren 
gar nicht mehr verständlich war, nunmehr auf die 
dort wesentlich stärker als bisher in Aufnahme ge- 
kommene Verwendung ‚von Zellulose zurückführen zu 
müssen. Die Preise für diese Sorten mußten stellen- 
weise leicht nachgeben. Nach Lumpen zur Dach- 
pappenfabrikation ist die Nachfrage von seiten der 
deutschen Industrie zwar vorhanden, aber doch sehr 
eingedämmt. Für die Preisbildung bei diesen Sorten 
ist die Lage des Weltmarktes entscheidend. Beacht- 
sam ist deshalb, daß der Export dieser Sorten nach 
den Vereinigten Staaten von Amerika noch nicht 
wieder die frühere Höhe erreicht hat, wenn auch die 
amerikanische Nachfrage hiernach in "Deutschland 
besonders für Lieferungen zu späteren Terminen sich 
wieder etwas gehoben hat. Dunkelkattun mit Schrenz 
bringt den deutschen Lumpenexporteuren zurzeit 
etwa $ 1.50—1.55, Linsey garments erzielen etwa 
$ 1.60—1.65 pro 100 lbs cif New York. In Amerika 
wird diese Belebung des Einkaufs in sogenannten 
Dachpappenlumpen weniger auf die bessere Beschäf- 
tigung der Dachpappenfabriken, als vielmehr auf 
erhöhte Nachfrage von seiten der Filzfabriken zurück- 
geführt. Besonderes Interesse wird der deutsche 
Pappen- und Dachpappenhersteller auch den Verhand- 
lungen widmen müssen, die zurzeit international zur 
reibungsloseren Abwicklung des Uebersee-Exports 
gepflogen werden. Gelingt es, sie zu einem erfolg— 
reichen Ende zu führen, so dürften sie eine Belebung 
der überseeischen Ausfuhr von Lumpen zur Roh- 
pappenfabrikation zur Folge haben. W. 
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Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg, 2. Oktober 1926. 

Im Mittelpunkt einer Betrachtung über die gegen- 
wärtigen Hamburger Verkehrsverhältnisse muß heute 
die Streikfrage stehen. Die Situation an sich ist sehr 
einfach: Nachdem die Verhandlungen zwischen den 
Parteien zu keinem Resultat geführt hatten, hat das 
Reichsarbeitsministerium den letztergangenen Schieds- 
spruch für verbindlich erklärt. Die Gewerkschaiten 
erkennen diese Sachlage auch an. Der ausgebrochene 
„wilde Streik“ wird wahrscheinlich schnell zusam- 
menbrechen, da die tarifrechtlich geschaffene Sach- 
lage für die streikenden Arbeiter äußerst ungünstig 
ist. Die Störung im Hafen kann deshalb nur eine 
vorübergehende sein. 

Was den Flußfrachtenmarkt anbetrifft, so wurde 
die Tendenz in der zweiten Hälfte dieses Monats 
wesentlich fester. Im Elbegebiet, wo die Kartelle der 


Flußschiffahrtsgesellschaften den Markt beherrschen, 


drückte sich dies in einer relativ noch geringen 
Erhöhung der Tarifraten aus, aber die. Bergfrachten 
nach Berlin und der Oder, in welchen Verkehren, 
wenigstens für größere Posten, freier Wettbewerb 
besteht, zogen ganz beträchtlich an. Diese allgemeine 
Befestigung des Flußfrachtenmarktes ist einmal auf 
den Rückgang des Wasserstandes zurückzuführen, 
der insbesondere auf der Oder in Erscheinung trat, 
und sodann auf die außerordentlich starke Nachfrage 
nach Kahnraum für die großen Taltransporte in Ge— 
treide und Kohle von der Oberelbe und der Oder, 
die viel Kahnraum von Hamburg abzogen: erschwe- 
rend kam hinzu, daß auch das Berggeschäft sich 
belebte und insbesondere groBe Mengen von Getreide. 
Erzen und Phosphaten von Hamburg zur Verladung 
gelangten. Mit einem Wiederabflauen der festen 
Tendenz scheint vorläufig noch nicht gerechnet wer- 
den zu können, denn es nähert sich jetzt ohnehin die 
Zeit, wo natürliche Erschwerungen für die Schiffahrt 
auftreten. wie z.B. verminderte Streckenleistungen 
infolge der kürzeren Tage, Unterbrechungen durch 
Nebel und dergleichen. 
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Auf Grund des Absatzes 2b, Seite 11 der in Nr. 4 des „Preußischen Besoldungs- 
blattes“ vom 2. Februar 1926 veröffentlichten, am 10. Januar 1926 in Kraft getretenen 
„Vorschriften für die Lieferung von Papier an preußische Staatsbehörden“ 
hat folgende Fabrik ihr Wasserzeichen bei dem unterzeichneten Amt angemeldet: 


Wortlaut des Wasserzeichens 


Siegel & Haase in Siegel & Haase, Grünhainichen 
Grünhainichen i. Sa. | .... Normal 


Berlin-Dahlem, den 5. Oktober 1926. Staatliches Materlaiprüfungsamt 
gez. Herzberg. 
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Handelspolitik. 


1. Jamaika. 
Auf Grund des Tarifgesetzes Nr. 4 von 
1925 wird u. a. zollfrei zugelassen: 

Papier, ausschließlich zum Drucken 
von Zeitungen, Magazines oder Zeit- 
schriften bestimmt, als solches fakturiert 
und von einer Erklärung des Einführers 
begleitet, dahingehend, daß das Papier 
nur zu diesem Zwecke eingeführt wird, 
und nicht eingeschlossen geleimtes, mit 
Wasserzeichen versehenes Papier und 
Schreibpapier irgendwelcher Art. 


2. Frankreich. 


Nach einer Mitteilung der französischen 
Generalzolldirektion unterliegen deutsche 
Waren, für welche die Zollbegünstigungen 
des deutsch-französischen Handelsproviso- 
riums in Anspruch genommen werden, in 


Frankreich dem Ursprungszeugniszwang. Die 
Papiersorten, für die Frankreich Zollbegün- 
stigungen zugestanden hat, sind in Nr. 33 
dieser Zeitschrift aufgeführt worden. 


3. Portugal. 


Da die inländische Industrie gegenwärtig 
nicht in der Lage ist, das besondere Karton- 
papier, das in den für statistische Arbeiten 
bestimmten Maschinen verwendet wird, her- 
zustellen, hat die Regierung der Portugiesi- 
schen Republik unter dem 30. Juli 1926 
folgende Verordnung erlassen: 

Einziger Artikel. Von der Entrichtung 
von Zollgefällen sind diejenigen Karton- 
papiere, die bis auf weiteres von der Ge- 
neraldirektion für Statistik zur Anfertigung 
amtlicher statistischer Arbeiten eingeführt 
werden, befreit. v. W. 


— . — —— 


Seehäfenausnahmetarif 52. 


Für die Zeit vom 1. Oktober bis, 31. Oktober 1926 sind unter Vorbehalt jeder- 
zeitigen Widerrufs die Stationsfrachtsätze des Seehäfenausnahmetarifs 52 für Papier 
und Pappe für folgende Stationen nach sämtlichen deutschen Seehäfen ermäßigt worden: 

Eichelscheid Grenze, 
Schönenberg-Kübelberg Grenze, 
Zweibrücken Grenze. 


Die neuen Frachtsätze sind im Tarif- und Verkehrsanzeiger Nr. 


tober 1926 enthalten. 


106 vom 7. Ok- 
v. W. 


— —— —— ͤ—. 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure. 


Berlin, den 11. Oktober 1926. 


Einladung zu der am Montag, den 25. Oktober abends 8 Uhr im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure (Grashof-Zimmer) stattfindenden Sitzung. 


Es spricht Herr Dr. A. Klein über das Thema: 


fabrikation in 40 Jahren“. 


„Fortschritte der Zellstoff- 


Um pünktliches und zahlreiches Erscheinen wird ersucht. 


Der Schriftführer: Dr. Opfer mann. 


„Papierfabrikation und deren Maschinen“ 


von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Der I. Teil dieses Werkes, 440 Seiten stark mit 268 Skizzen, ist nun- 
mehr erschienen und kann gebunden zum Preise von RM. 30.— durch uns 


bezogen werden.“ 


Diejenigen Besteller, welche bis jetzt Teilzahlungen ge— 


leistet haben, ersuchen wir, uns den Rest baldigst auf unser Postscheck— 
konto Stuttgart 10562 zu überweisen, alsdann werden wir ihnen das Buch 


sofort zugehen lassen. 


* Ins Ausland mit Portozuschlag von RM. 1.—. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Alte Papiermühlen der Rheinprovinz. 


Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 31, S. 849.) 


Die Papiermühle in Brohl a. RP. 

Anterhalb Andernach mündet der von 
Weſten kommende Brohlbach in den Rhein. 
Hier am Fuße üppiger Weinberge in der 
Gemeinde Brohl haben die Gebrüder von 
der Moelen aus Holland gegen Ende des 
achtzehnten Jahrhunderts eine Bütten⸗ 
papiermühle neu errichtet, deren zwei jtatt- 
liche Gebäude heute noch daſtehen und über 
dem Eingangstor prangt in erhabenen 
Goldlettern die Inſchrift: 


d Ne or 


c 


Das Werk ſtand mit 2 Waſſerrädern, 
4 Holländern und 2 Bütten im Betrieb, 
und daß es gut geleitet war, dafür ſpricht 
der in unſerer Papiergeſchichte wohl⸗ 
bekannte und hochangeſehene Name Fues, 
denn zwei Brüder dieſer alten Papier- 
macherfamilie haben nicht nur lange Zeit 
den Betrieb geleitet, ſondern wurden um 
das Jahr 1840 felbſt Beſitzer der Papier- 
mühle. 

Die ſtrebſamen Gebrüder Fues haben 
nach zehn Jahren den Büttenbetrieb einge- 
ſtellt und eine Papiermaſchine aufgeſtellt 
mit 1,5 Meter Breite. Dieſe neue Ma⸗ 
ſchinenpapierfabrik war von 1884 — 1918 im 
Beſitz von Gebrüder Wente, welche mit 
zwei Papiermaſchinen von 2,10 und 2,15 
Meter Breite arbeiteten, und ſeitdem ſind 
die Gebrüder Boltersdorf in Brohl Be- 
figer, welche beſſere Pack- und Hülſen⸗ 
papiere und ähnliche Sorten herſtellen. 

Bevor wir unſere Papiermühlenwan⸗ 
derung in der Rheinprovinz weiter fort⸗ 
ſetzen, ſoll ein Beitrag zur allgemeinen 
Papiergeſchichte Platz finden, weil „ein 
anonymer Forſcher“ in zwei Zeitungen der 
Rheinprovinz Die alte Fabel vom 
Baumwollenpapier einer Papier: 
mühlenſtatiſtik' obenan fegt; derſelbe ſcheint 


ı Der Aufſatz „Altbergiſche Papiermühlen“ 
erſchien in jedesmal gleichlautendem Text: 

am 31. Juli 1925 in den Bergiſchen Heimat— 
blättern (Beilage der Bergiſchen Zeitung) und 

am 15. Februar 1926 in Bergiſch Land 
(Beilage zum Generalanzeiger für Elberfeld— 
Barmen Nr. 38). 


unſere Fachzeitſchriften nicht zu kennen, in 
welchen ſeit bald fünfzig Jahren die irrtüm⸗ 
liche Meinung von der Exiſtenz eines Baum⸗ 
wollenpapiers im Altertum widerlegt wurde. 
Wir möchten deshalb inſonderheit unſerer 
jungen Papiermachergeneration eine Auf- 
klärung zu dieſer wieder aufgetauchten 
Streitfrage widmen. 

Daß die Chineſen ſich der Erfindung 
des gefilzten (d. h. aus kreuz und quer über⸗ 
einander gelagerten Faſern bereiteten) Pa- 
piers rühmen dürfen, ſteht feſt. Etwa hun⸗ 
dert Jahre nach Chriſtus begann ihr 
Staatsbeamter Tſai⸗Loun Pflanzenteile in 
einem Mörſer zu zerſtampfen und ſchöpfte 
aus dem naſſen Faſerbrei mit einem feinen 
Gitter die erſten Papierblätter. Als An⸗ 
fangsjahr ſeiner Kunſt wird meiſtens 105 
genannt, während an anderer Stelle auch 
100 Jahre vor Chr. genannt werden. i 

Ueber das von den Chineſen und ſpäter 
Arabern zur Papierbereitung verwendete 
Rohmaterial handeln die nachfolgend auf- 
gezählten Anterſuchungen der Neuzeit ganz 
beſonders. 

Dem Forſcher J. v. Karabacek in Wien 
verdanken wir hochwertvolle Funde aus der 
reichhaltigen Papyrusſammlung des Erz- 
herzogs Rainer; neben vielen Papyrus- 
rollen enthält diefe Sammlung auch Papier- 
dokumente, mit welchen nachgewieſen iſt, 
daß die Araber ſeit 751 n. Chr. von ihren 
nach Samarkand verbrachten chineſiſchen 
Kriegsgefangenen die Kunſt, gefilztes Pa⸗ 
pier zu machen, gelernt haben. Eine mit 
den Schätzen von El Fayum in Aegypten 
ausgegrabene arabiſche Handſchrift aus dem 
11. Jahrhundert aber enthält die genaue, 
ſehr ausführliche Beſchreibung der ara- 
biſchen Papierherſtellung, 
nach welcher „abgenützte“ weiße Hanftaue 
verarbeitet wurden; die Arbeitsmethode 
erfolgte mit beſonderer Sorgfalt und Vor- 
ſicht, wodurch die Faſern ſo weich 
wie Seide wurden. 

Aus Geſchäften, welche Kaffee, Tee, 
Lad- und Porzellanwaren aus China und 
Japan einführen, ſind unſeren Hausfrauen 
manche mit bunten Farben bedruckte R e- 
klameblätter in die Hand gekommen, 
deren dünnes Papier dieſer Länder 
äußerſt zart, leicht und weich iſt, ſo daß es 

2 Ernſt Kirchner, Das Papier. Teil I 
Geſchichte S. 175. 
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gleich einer Flaumfeder durch die Luft 
flattert; da nimmt es uns gar nicht wunder, 
daß die früheren Paläographen das oben als 
„ſeiden weich“ bezeichnete Papier der 
älteſten Urkunden uſw. für Baumwollen— 
papier hielten und beſtärkt hat ihre Annahme 
ferner der Amſtand, daß auf in Italien 
lagernden Rechnungen des 13. Jahrhunderts 
für Papier die Bezeichnung carta bamba- 
gina — bambogie — bombyeine üblich war. 

Die Rieſenarbeit unſeres größten For- 
ſchers Dr. C. M. Briquet, welcher 1878 
damit begonnen hatte, aus den Papier— 
ſchätzen der größten Archive und Bibliothe— 
ken Europas 44 000 Waſſerzeichen zu ko⸗ 
pieren, hatte im Gefolge, daß man zur 
genaueren Anterſuchung der für die älteſten 
Papiere verwendeten Pflanzenfaſern ſchritt 
und welche bald zwei kleine Schriften zei— 
tigte, mit welchen Briquet die lange ge— 
predigte Fabel vom Baumwollenpapier 
ernſtlich widerlegte.“ Deutſchem Fortichritt 
auf dem Gebiete der Phyſik und Chemie 
verdanken wir das wertvolle Neſultat der 
im folgenden aufgezählten Anterſuchungen. 
Zu dem immer mehr verfeinerten Mikroſkop 
geſellte fih der Polariſations- und Zeichen- 
apparat und ſindige Chemiker haben ent: 
deckt, daß die verſchiedenen zur Papierberei— 
tung dienenden Faſerſtoffe durch Behand- 
lung mit Chlorzinkjod für die mikroſkopiſche 
Anterſuchung verſchiedene Färbung anneh— 
men, nämlich: Lumpenfaſer rot, Zellſtoff 
blau, Holzſchliff gelb, ferner daß eine 
dieſem Experiment vorhergehende Behand— 
lung mit Anilingrün nur den Holz— 
ſchliff grün färbt.“ Auf dieſem 
„mikrochemiſchen“ Wege unter gleichzeitiger 
Anwendung von polariſiertem Licht haben 
mehrere fleißige Forſcher, hauptſächlich 
J. von Wiesner in Wien die älteſten Pa— 
piere unterfucht und feſtgeſtellt, daß aus 
Tun⸗huang (Zentralaſien) ſtammende Pa- 
piere, welche noch Tſai-Louns Zeit ange: 
hören, aus dem Baſt dycotyler Pflanzen, 
verſchiedener Boehmeriaarten (chineſiſcher 
Hanf) bereitet ſind. Ein von der Ruinen— 
ſtätte Lopnor ftammendes, genau datiertes 


s I. C. M. Briquet. La fegende pal6o- 
graphique du papier de Coton; 1884, Journal 
de Geneve. 

II. C. M. Briquet. Recherches sur fes 
premiers employés en Occident et en Orient 
du X. au XIV. sieelfe. 1886 Paris. 

+ Dieje für die Papierprüfung, wichtigen 
Reaktionen gab ein Autor — B — im Feſtheft 
von 1911 des Papier-Fabrikant, Berlin, mit fv- 
lorierten mikrofkopiſchen Bildern bekannt. 
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Papier von 312 n. Chr., wie auch viele 
Manufkripte von Oſtturkeſtan vom 4. bis 
8. Jahrhundert, weiſen ebenfalls Boehmeria- 
faſern nebſt ſolchen vom Papiermaul— 
deetbaum, Broussonctia papyrifera auf; 
diefe Papiere find alle ohne Baum- 
wolle. Bei Papieren der Araber (aus 
der Papyrusſammlung Erzherzog Rainers), 
welche der Zeit ab 796 n. Chr. angehören, 
ergab ſich, daß ſie aus Hanf- und Leinen⸗ 
lumpen gemacht ſind und ebenfalls keine 
Baumwolle enthalten.“ Dr. Briquet 
ließ außerdem 122 Papiere der Zeit von 
960 — 1139, welche in Archiven und Biblio— 
theken lagernd als „Baumwollenpapier“ 
bezeichnet wurden, unterſuchen; auch dieſe 
find reſtlos Leinenpapiere ohne Baum- 
wolle, und drei unabhängig von Briquet 
auf gleichem Gebiet tätige franzöſiſche 
Profeſſoren kamen zu demſelben Reſultat. 

Aeber die Einführung der Papiermacher⸗ 
kunſt in Europa zu fprechen, würde hier zu 
weit führen; doch haben von 1900—1910 
noch ſechs verſchiedene Forſcher febr alte, 
in Europa beſchriebene Papiere nachfolgen⸗— 
der Fundorte unterſucht: 

1216 Toulouſe, 

1230 Sizilien, 

1275 Sion, 

1300 Salzburg, 

1302 Aachen, 

1312 Frankfurt a. Main, 

1318 München, 

1318 Kaufbeuren, 

1319 Dresden, 

1324 Ravensburg, 
und deren mikroſkopiſche Bilder zeigen 
wiederum in der Hauptſache Leinen: und 
Hanffaſern ohne Baumwolle. 

Das Ergebnis ſo vieler, weit ausge— 
dehnter und gründlicher Forſchungen ſollte 
doch wohl genügen, um die Fabel vom 
Baunmwollenpapier aus Fach- und Tages— 
blättern endlich auszurotten. 


Die Anfängeder Papierher⸗ 
ſtellung im Rheinland betreffend, 
durchläuft ſeit mehr denn zwanzig Jahren 
in Fach- und Tagesblättern die von F. J. 
Bodmann ſtammende Angabe, zwiſchen 
Mainz und Köln hätten um das 
Jahr 1320 die erſten Papier- 
müblen Deutſchlands gear: 
bertet 

i W. Elsner von Gronow. Ueber Ver. 
wendung von Baumwolle i. d. Papierfabrikation 
des Altertums un Mittelalters. Papier-Fabri- 
fant 1925, 9. 
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Weil es ſich da um ein für die deutſche 
Papiergeſchichte wichtiges Datum handelt, 
kann man die Beglaubigung durch urkund⸗ 
liche Nachweiſe verlangen, und gerade die 
Papiermacher der Rheinprovinz möchten 
doch wiſſen, an welchen Orten dieſer langen 
Strecke ſolche Werke gegründet worden ſind. 

Der Verfaſſer hat den Verſuch gemacht, 
behufs Aufklärung dieſer Angelegenheit 
beweisführende Literatur oder Archivalien 
beizubringen, was jedoch erfolglos blieb, 
und er gibt hiermit die von den hierfür 
autoriſierten amtlichen Stellen erhaltenen 
Auskünfte bekannt: 

1. Das Stadtarchiv von 
Worms: An Hand des Aktenmaterials 
läßt ſich keine Papiermühle in Worms 
nachweiſen, auch find aus früheren Jahr- 
hunderten keine Sonderakten über dieſes 
Gebiet vorhanden und keine Papiermühle 
nachweisbar. 

2. Das Mainzer Stadtarchiv: 
Anſer Archiv beſitzt weder Papierurkunden 
T Rats- und Zunftbücher aus fo früher 

eit. 

3. Das Stadtarchiv zu Ko— 
blenz: Auf Papier geſchriebene Urkunden 
oder Ratsprotokolle aus der Zeit ab 1320 
ſind im Koblenzer Stadtarchiv nicht vor— 
handen. 

4. Das Stadtarchiv von Bonn: 
Beim Brande der Stadt im Jahre 1689 
iſt auch das Archiv mitverbrannt, ſo daß 
aus alter Zeit keine Bücher oder Arkunden 
mehr erhalten ſind. 
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5. Das hiſtoriſche Archiv zu 
Köln: Anſer Archiv enthält wohl einen 
Bericht von Kölner Prokuratoren aus den: 
Jahre 1320; da er indeſſen aus der Kurie 
von Avignon kommt, wird er auf franzöfi- 
ſches Papier geſchrieben ſein (die Blätter 
tragen kein Waſſerzeichen). 


Daß in Köln und feiner Umgebung 
keine Papiermühlen beſtanden, wurde ſchon 
früher ſowohl vom dortigen Stadtarchiv 
als auch von Dr. Schmitz (dem Verfaſſer 
der nahen „Strundertal-Papiermühlen“) 
erklärt und einige im Archiv lagernde Briefe 
der Jahre 1340, 1348, 1362, 1363 ſind 
nach ihren Waſſerzeichen zu ſchließen, auf 
italieniſches Papier geſchrieben. , 

Man follte Doch meinen, wenn ab 1320 
zwiſchen Mainz und Köln Papiermühlen, 
„d. h. mehrere ſolche Werke“, gearbeitet 
hätten, daß die ſonſt reichhaltigen Archiv- 
ſchätze dortiger Gegend unbedingt mehr auf 
Papier geſchriebene Stücke bergen müßten. 
Archivare, Ratsſchreiber und Forſcher, 
welche in den reichen Archiven der Reichs- 
ſtädte Ravensburg, Kaufbeuren und Augs⸗ 
burg, ebenſo in der alten Herzogsreſidenz 
München die vortrefflichen Arkunden der 
Zeit von 1318 bis 1350 kennen lernten, 
ſchwärmten in der Auffaſſung, daß dieſe 
Papiere einheimiſches Erzeugnis fein fönn- 
ten. Die Waſſerzeichenforſchung der neuen 
Zeit jedoch hat die Aufklärung gebracht, daß 
betreffende Papiere dieſer Zeit aus Italien 
zu uns gekommen ſind. 


(Fortſetzung folgt.) 


Neue Ergebnisse bei der Festigkeits bestimmung von Halbstoffen. 
Von Dr.-Ing. Hellm. Schwalbe, Dresden. 
(Vortrag auf der Sommertagung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure in Cöthen.) 


Meine Herren! Vor anderthalb Jahren 
hatte ich die Ehre, vor Ihnen über ein ähn- 
liches Thema sprechen zu dürfen. Inzwischen 
hat die Festigkeitsprüfung der Halbstoffe so 
lebhaftes Interesse im In- und Auslande 
gefunden, daß es zweckmäßig erscheint, die 
bisherigen Ergebnisse zusammenzustellen und 
die Anwendung der Methode zum Studium 
wichtiger Probleme wie die der Zellstoff- 
bleiche aufzuzeigen. 

Es ist zunächst festzustellen, daß man bis 
auf das Verfahren von Dr.-Ing. Rühlemann 
die Herstellung und Prüfung von Papier- 
blättern aus dem zu untersuchenden llalbstoff 
beibehalten hat. Dies ist bei der Betriebs- 


kontrolle von Stoffen, die für die Papier- 
bereitung bestimmt sind, durchaus richtig. 
Man paßt sich so den praktischen Verhält- 
nissen am besten an. Der Papiermacher 
benötigt Halbstofie, die Faserfestigkeit und 
gute Verfilzbarkeit besitzen. Eine Eigenschaft 
allein nützt ihm wenig. Doch ist meiner 
Ansicht nach die Verfilzbarkeit wichtiger als 
die absolute Faserfestigkeit. Man kann bis 
zu einem gewissen Grade durch geeignete 
Mahlung bei guter Verfilzbarkeit auch aus 
einem wenig faserfesten Halbstoff ein gutes 
Papier machen. Nicht aber umgekehrt. Es 
wäre natürlich sehr erwünscht, wenn man 
diese beiden Fasereigenschaften auch einzeln 
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feststellen könnte. Herr Dr. Rühlemann 
hat eine hochinteressante Methode zur Be- 
stimmung der Einzelfaserfestigkeit ausgebildet 
und in bewundernswerter Arbeit den Beweis 
erbracht, daß es möglich ist, so kleine Fasern 
wie Zellstoff zu messen. Das Verfahren hat 
sich aber nicht einführen können. Es ist 
bisher noch kein Apparat gebaut worden, 
außer dem Modell, das Dr. Rühlemann be- 
nutzt hat und das noch nicht alle nötigen 
Einrichtungen besaß. Prinzipiell scheint mir 
bei der Methode bedenklich zu sein, daß die 
einzelnen Zahlenwerte bei dem gleichen Ver- 
such so außerordentlich weit auseinander 
liegen. So befinden sich 2. B. in einer 
Gruppe von 150 Zahlen 36 zwischen 3,17 g 
und 8,04 g, 40 Werte zwischen 8,8 g bis 
13,61 g, 43 Werte von 13,94 g bis 18,65 g 
und 31 Werte von 19,85 g bis 26,82 g. Aus 
diesen 150 Bestimmungen wird das Mittel 
genommen. Der Mittelwert soll richtig sein. 
Es sind leider keine Kontrollbestimmungen 
gemacht worden. Es würde dann festgestellt 
worden sein, daß die Einzelwerte zufällig 
anders liegen, womit sich der Mittelwert 
ändert. Ferner erscheint es mir unmöglich, 
die Methode bei schlechteren Zellstoffen, die 
viel kurze Fasern haben, praktisch zu ver- 
werten. Es lassen sich nur die langen Fasern 
messen. Der Einfluß der kurzen Fasern muß 
geschätzt werden. Damit ist die Methode 
aber zwecklos;-denn es ist nicht einzusehen, 
daß man erst sehr erhebliche Arbeit und 
Kosten auf eine komplizierte Messung ver- 
wenden soll, um dann mit einer groben 
Schätzung die erst erzielte Genauigkeit 
illusorisch zu machen. Es ist jedoch die Me- 
thode sehr wertvoll zur Feststellung, welche 
Festigkeit die Fasern an sich haben. Herr 
Dr. Rühlemann hat hier Pionierarbeit ge- 
leistet. 


Ein anderer Versuch, die Verfilzbarkeit 
und absolute Faserfestigkeit für sich zu be- 
stimmen, ist die Methode von Hoffmann- 
Jakobsen durch Anwendung der Null- 


reißhlänge. Man erhält recht interessante 
Zahlen, die eine vorsichtige Auswertung 
zulassen. Die Folgerung Hoffmann-Jakob- 


sens, die Größe der Adhäsion durch Bilden 
der Differenz Nullreißlängenwert — Reiß- 
längenwert bei 180 mm Einspannlänge genau 
zu bestimmen, halte ich nicht für richtig. 
Auch bei der Nulleinspannlänge haften die 
Fasern in der Dicke und in der Breite 
aneinander. Es liegen ja nicht z. B. zwölf 
Fasern parallel wie Eisenrohre nebeneinan- 
der, sondern sie befinden sich kreuz und 
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quer und in mehreren Lagen in dem Prüf- 
blättchen. 


Es erscheint also vorläufig das beste zu 
sein, beide Eigenschaften zusammen zu mes- 
sen, wie es auch bei den praktisch einge- 
führten Methoden geschieht. Sofort erhebt 
sich die erste Streitfrage: Soll man den Stoff 
ungemahlen oder gemahlen prüfen? In 
Kanada hat man den Non-Beating-Test nach 
dem Vorschlag von Cameron als Standard- 
Methode angenommen. In den Vereinigten 
Staaten mahlt man nach dem neuesten Vor- 
schlag von Miller vom U. S. Forest Pro- 
ducts Laboratory, Madison, einige Zeit. Der 
Unterschied wird sich so erklären lassen: es 
wird in Kanada in weitaus überwiegender 
Menge Zeitungspapier hergestellt. Bei dieser 
Papiersorte wird bekanntlich der Zellstoff 
kaum, in modernsten Fabriken überhaupt 
nicht gemahlen. Also muß die Prüfmethode 
entsprechend arbeiten. In den Vereinigten 
Staaten, Skandinavien und Deutschland über- 
wiegt der Einfluß anderer Papiersorten, 
denen man die Vorschriften anpaßt. Die 
Frage Kugelmühle oder Holländer ist dahin 
zu beantworten, Kugelmühle und Holländer. 
Nach der Ansicht der meisten Forscher ist 
die Kugelmühle für die regelmäßige Betriebs- 
kontrolle das beste. Da aber die Kugelmühle 
nur eine Art Mahlung ergibt, so muß bei 
der Erprobung neuer Halbstoffsorten der 
Holländer mit herangezogen werden. Es ist 
dann aber notwendig, einen richtigen Ver- 
suchsholländer zu benutzen und nicht etwa 
einen, der maximal nur 2,3% Stoffdichte 
zuläßt. Als Kugelmühle hat sich die von 
Lampen bestens bewährt. Wenn man in den 
Vereinigten Staaten vielfach andere Konstruk- 
tionen benutzt, so liegt das an der Tendenz 
der Amerikaner, amerikanische Waren vor- 
zuziehen, dann aber auch daran, daß die 
Mehrkugelmühlen schneller mahlen als die 
von Lampen konstruierte. Auf die großen 
Nachteile der Mehrkugelmühlen habe ich 
in meinem ersten Vortrage hingewiesen. Zu 
gleichen Ergebnissen kommt neuerdings ein 
norwegischer Aufsatz. 


Aus all diesem ergibt sich folgende An- 
ordnung für die Prüfung von Zellstoff. Zell- 
stoffe für Papiersorten, die nur aufgeschlagen 
werden, werden ungemahlen oder nur wenig 
gemahlen geprüft. Wir haben hier eine kurze 
Mahlung von zehn Minuten eingeführt, die 
sich bestens bewährt hat und die Papierblatt- 
bildung sehr erleichtert. Auch entspricht sie 
mehr den deutschen Verhältnissen. Andere 
Zellstoffe werden zur laufenden Kontrolle 
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nach unserer bekannten Methode auf 75 
Mahlgrade gemahlen. Ist eine neue Zellstoff- 
sorte auszuprobieren, so wird ein Probe- 
wagen bestellt. Aus diesem werden sorgfältig 
Muster entnommen und diese in einem 10-kg- 
Holländer gemahlen. Die Mahlung erfolgt 
bei verschiedenen Stoffdichten. Es werden 
jeweils genau die Mahlgrade und Festigkeits- 
kurven aufgenommen. Dadurch erhält man 
sehr gut ein Bild über die Eigenschaften des 
Zellstoffes. Ehe ich auf Einzelheiten eingehe, 
muß ich noch eine Streitfrage diskutieren, 
über die wohl am wenigsten Einigkeit zu 
erzielen war. Soll man nach Mahlgraden 
oder nach der Zeit mahlen? Für mich ist es 
ganz klar, daß das Mahlen bis zum Festig- 
keitsmaximum das einzig richtige ist. Da- 
neben wird es zweckmäßig sein, festzustellen, 
wie der Mahlgrad und die Festigkeit nach 
einer bestimmten Zeit ist. Man wird natür- 
lich einen Zellstoff vorziehen, der mit kurzer 
Mahlarbeit, also mit geringen Kosten, die 
Maximalfestigkeit gibt. Daß man aber ohne 
Berũcksichtigung des Mahlgrades jeden Zell- 
stoff 20, 40, 60 und 80 Minuten mahlt, wie 
es die neue amerikanische Methode vom 
April 1926 vorschlägt, scheint mir unzulässige 
Schematisierung zu sein. Sieht man die mit 
dieser Methode erhaltenen Ergebnisse an, so 
findet man, daß die Festigkeitswerte weit 
unter denen liegen, die die aus den gleichen 
Zellstoffen im praktischen Fabrikbetrieb ge- 
arbeiteten Papiere hatten. Bei der richtig 
geführten Prüfung ist es im Gegenteil so, daß 
die ermittelten Festigkeitswerte häufig höher 
liegen als die des Betriebes, der nicht immer 
das Festigkeitsmaximum erreichen kann. Es 
kann allerdings vorkommen, wie es bei einer 
vergleichenden Untersuchung desselben Zell- 
stoffes durch drei Laboratorien der Fall war, 
daß bei der Zeitmahlung (es waren 180 Mi- 
nuten angegeben) zufällig gerade das Festig- 
keitsmaximum erreicht wird. 

Ilm einzelnen erfolgen die Bestimmungen 
bei Zellstoff folgendermaßen: Will man ohne 
Mahlung arbeiten, so ist nach dem kanadi- 
schen Non-Beating-Test der Stoff in einem 
Zerfaserer, der 1200—1500 Touren in der 
Minute macht, in fünf Minuten zu zerfasern. 
Der gut zerteilte Stoff wird bei 0,1 % Stoff- 
dichte auf den Papierblattapparat gebracht. 
Der Ablaßhahn des Apparates, der ein 8 Zoll 
großes Ablaufrohr besitzt, wird sofort bei 
Beginn des Eingießens geöffnet. Die erhal- 
tenen Blätter werden mit 35 kg auf den 
Quadratzentimeter gepreßt, in einer: Stunde 
bei 100° getrocknet und auf dem Mullentester 
geprüft. 
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Wir arbeiten etwas anders. Wir zerfasern 
den Stoff und mahlen ihn in der Kugelmühle 
10 Minuten lang. Dann wird auf 0,1% 
Stoffdichte verdünnt und nach einem Vor- 
schlag von Dr.-Ing. Eger, Sebnitz, in einer 
Teigknetmaschine, die einen Planetenrührer 
besitzt, drei Minuten gerührt, wobei je zehn 
Sekunden nach der einen und zehn Sekunden 
nach der anderen Richtung gedreht wird. 
Meiner Ansicht nach ist die Blattbildung die 
entscheidende, aber schwierigste Operation 
bei der ganzen Prüfung. Zunächst ist es 
wichtig, den Zellstoff so zu zerteilen, daß 
nicht Faserbündel und „freies“ Wasser vor- 
handen sind, sondern daß eine „homogene“ 
Mischung entsteht. Dies ist besonders bei 
langfaserigen Stoffen nicht leicht. Es ist uns 
bei sorgfältiger Arbeit gelungen, in den ver- 
schiedenen Blättern aus ungemahlenem Stoff 
weitgehende Uebereinstimmung zu erhalten 
mit Fehlern unter 1%. Jedoch wird die 
Untersuchung sehr erleichtert, wenn der Stoff 
etwas gemahlen ist. Neben der Zerteilung ist 
die Art des Aufgießens auf das Sieb sehr 
wichtig. Nach vielen Versuchen bringen wir 
bei dieser Präfung den Stoff direkt in den 
Kasten derart, daß wir über die Kastenlänge 
hin einmal vor- und dann rückwärts einschüt- 
ten. Wir lassen den Stoff sich beruhigen und 
saugen mäßig schnell ab. Viel zu wenig wird 
bisher beachtet, daß man die verschiedenen 
Zellstoffe in wechselnder Verdünnung ver- 
arbeiten muß. Es ist auf der Papiermaschine 
selbstverständlich, daß man der Wasser- 
führung größte Beachtung schenkt. Es wird 
aber auch das Studium der besten Verdün- 
nung auf dem Blattapparat ein weiteres 
Charakteristikum zur Beurteilung des Zell- 
stofis ergeben. Zahlreiche Versuche bestätigten 
aufs neue, daß die Pressung des gebildeten 
Papierblattes von großer Bedeutung ist. Wir 


Einfluß der Pressung auf die Festigkeit von Prü- 
bogen im Gewicht von 60 lbs nach Cameron. 


x Sa = 2 2 8 z 2 
5 23 382 So: 385 285 
5 „ 27 7 57 fa 
- zb 5 5 2 5 2 
0 28.4 29.5 90.0 76,7 127,8 
20 36,6 35,7 102,0 80,7 136,8 
40 30.1 41.5 105.4 84.3 139.3 
60 40,4 45,4 107.5 88,8 144,1 
80 41.8 47.4 109.2 90.9 145.4 
100 42.0 49,7 2a 95,2 149,7 
120 42,8 54,4 109,1 97.7 181.1 
140 44.6 56.9 113.6 99,6 152,5 
160 45,0 58,9 114,3 100,9 152.8 
180 45.8 60.4 111.6 103,6 155.0 
200 46.8 62.1 116.8 105.9 156,0 
Festigkeitssteigerung: 
60.49% 158.525 31,2% 42,9% 22,1% 
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haben uns deshalb eine Presse gebaut, die 
bis 100 Atm. Preßdruck gestattet. Nach dem 
Vorschlag von Cameron wenden wir 
35 kg auf den Quadratzentimeter an. Der 
Erfolg ist sehr gut. Um den Druck zu er- 
reichen, mußte der Prüfbogen in dem 
bekannten Format in drei Teile der Länge 
nach geteilt werden. Das geschieht dadurch, 
daß man drei Filze, die 155X75 mm messen, 
mit ihrer schmalen Seite nebeneinander legt 
und dann das Sieb mit dem Blatt darauf- 
gautscht. Dann zieht man die Filze aus- 
einander und erhält so Papierblätter von 
entsprechender Größe. Diese kleinen Bogen 
gestatten nun nicht mehr Streifen von 100 mm 
Einspannlänge. Es wird 50-mm- Länge be- 
nutzt. Aus dem Blatt ergeben sich gut vier 


Bild 1. 


Längs- und vier Querstreifen. Interessant 
war, daß zunächst die Fehler und Ab- 
weichungen der einzelnen Streifen von- 
einander bei 50 mm viel größer waren, als 
wenn man dieselben Streifen bei 100 mm riß. 
Die 50-mm-Einspannlänge ergibt also ge- 
nauere Werte. Wir haben aber dann gelernt, 
auch hier gute Streifen zu erhalten. Ich 
möchte auf die große Bedeutung der Prüfung 
der Bogen bei der richtigen Luftfeuchtigkeit 
und Raumtemperatur hinweisen. Amerikani- 
sche Untersuchungen und eigene Beobach- 
tungen zeigten, daß die Halbstoffe sich 
durchaus verschieden verhalten und daß die 
Dalenschen Umrechnungsfaktoren nicht an- 
wendbar sind. Ein amerikanisches Komitee 
der Technical Association hat vor einigen 
Wochen zwei Berichte veröffentlicht. Das 
Mehrheitsgutachten schlägt 65% relative 
Feuchtigkeit und 20° C vor, nachdem sich 


50 % und 21° C nicht bewährt haben. Die 
Minderheit will aus dem Grunde heraus, daß 
50% mehr den wirklichen atmosphärischen 
Verhältnissen angepaßt seien, diese behalten. 
Ich habe nach vielen Mühen in Zusammen- 
arbeit mit der Firma Schlick, Dresden, eine 
wirklich einwandfrei arbeitende Befeuchtungs- 
einrichtung in unseren Prüfräumen eingebaut. 
In dem einen Zimmer genügte der von Schlick 
neu konstruierte Apparat, dessen wesentlich- 
ster Teil eine Patentdüse ist. In dem anderen 
Raum mußte man die Düse frei strahlen 
lassen, was zwar 65 % Feuchtigkeit ergab, 
gleichzeitig aber das Laboratorium zum 
Schwimmbassin machte. Ein großer Blech- 
teller mit seitlicher Filzbespannung unter 
der Düse brachte den Erfolg. Die Wirkung 
beruht auf Luftumwälzung unter Verwendung 
von stetig besprengten Filzen. 


Die normale Festigkeitsbestimmung er— 
folgt, wie früher angegeben. Geändert ist 
folgendes: In die Kugelmühle werden nur 
40 g statt 50 g absolut trocken eingefüllt. 
Die Mühle läuft mit 400 Touren in der Minute 
statt mit 300. Die Mahlung wird dadurch 
beschleunigt und die Leistung der Anlage 
erhöht. Zur Mahlgradbestimmung ist zu 
bemerken, daß man stets genau die gleiche 
Stoffmenge nehmen muß. Um genauer ab- 
messen zu können, verwende ich einen 
schlanken Glaszylinder statt des von Schop- 
per gelieferten Schöpfgefäßes. Man sieht 
genau, daß das Volumen voll ausgefüllt ist. 
Auch läßt sich ein kleiner Meniskus besser 
ablesen als ein großer. Von Zeit zu Zeit wird 
durch eine parallele Trockengehaltsbestim- 
mung kontrolliert, daß die vorgeschriebene 
Menge angewandt wird. Ich möchte erwäh- 
nen, daß ein Komitee der Technical Section 
der Canadian Pulp and Paper Association 
einen Standard-Freeness-Tester angegeben 
hat. Es werden große Tabellen und graphi- 
sche Darstellungen angeführt, die Korrekturen 
der Stoffkonzentration und der Temperatur 
auf die Standard-Bedingungen von 0,3% und 
20° C ermöglichen. Es wäre sehr erwünscht, 
wenn auch für den Schopper-Riegler-Mahl- 
gradprüfer, aus dem das kanadische Instru- 
ment entwickelt ist, ähnliche Tabellen aufge- 
stellt würden. Der Blattapparat ist geändert. 
Er besitzt jetzt einen seitlichen Einlaufkasten 
mit einem Schieber, der einen Schlitz freigibt, 
ähnlich wie es bei dem Hochdruck-Stoffauf- 
lauf von Voith ist. Durch diesen Kasten 
wird der Stoff eingegossen. Man hält eine 
bestimmte Stauhöhe ein, macht dann den 
Schieber auf und gießt den Rest des Stoffes 
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durch den Schieber nach. Zu hohe Stau- 
höhen sind natürlich ungeeignet. Dieses Ver- 
fahren hat den Vorteil, daß es sehr gleich- 
mäßig von verschiedenen Personen ausgeführt 
werden kann. Die Stoffverdünnung beträgt 
0,05—0,1%. Die homogene Vermischung 
geschieht überall, wie oben angegeben. Der 
wichtigste Teil des Apparates ist das Sieb, 
das unbedingt plan liegen muß. Das Auflöten 
des Siebes ohne leichte Wölbungen ist 
schwierig und muß oft wiederholt werden. 
Nach verschiedenen anderen Versuchen wandte 
ich mich an die Firma Pohle in Raguhn. 
Diese stellte ein Sieb her, das auf der Unter- 
seite verlötet und außerdem vernäht war. 
Auf meine Anregung hin hat sie dann einen 
Siebrahmen konstruiert, bei dem gar nicht 
mehr gelötet wird, also auch keine Spannun— 
gen durch Hitze auftreten. Es ist ein 
Doppelrahmen, in dem das Sieb eingespannt 
ist. Die Auswechselung ist in kurzer Zeit 
durchführbar. Außerdem besitzt der Rahmen 
nicht mehr die grob perforierte Unterlags— 
platte, sondern ist wie ein Schöpfrahmen mit 
Querrippen versehen. Er hat sich sehr be— 
währt. Der Kasten unter dem Sieb ist größer 
und faßt 9,5 Liter Wasser. Der Ablaufhahn 
ist auf 114 Zoll vergrößert, an welchen sich 
ein Rohr anschließt, so daß sich insgesamt 
eine Wassersäule von 775 mm ergibt. Die 
gesamte Apparatur wird jetzt von der Firma 
Schopper in Leipzig vertrieben. Die neue 
amerikanische Methode verwendet einen noch 
größeren Querschnitt des Ablaufrohres mit 
6 Zoll Durchmesser in Verbindung mit einer 
Saugpumpe. Ein anderer Vorschlag ist, einen 
Dampfinjektor anzuschließen. Meiner Ansicht 
nach ist das nicht das wesentliche. Die Ver- 
filzung sowie die Faserlagerung muß gut 
sein, während die Saugung von untergeord- 
neter Bedeutung ist, wie viele Versuche 
beweisen. Eine Aenderung, die Blätter durch 
Uebereinandergautschen von zwei bis vier 
Stofflagen gleichmäßiger zu gestalten, brachte 
hier keine Vorteile. Als bestes Quadratmeter- 
gewicht verwenden die Amerikaner wie 
auch wir nach vielen neuen Proben 100 g 
pro Quadratmeter. Die Pressung erfolgt wie 
oben beschrieben mit 35 kg/qem, wenn man 
auch hier mit weniger Druck auskommen 
kann. Der Arbeitsaufwand ist aber derselbe, 
und die Sicherheit, über den Punkt hinaus 
zu sein, bei dem wesentliche Aenderungen 
durch die Pressung eintreten, ist vergrößert. 
Sehr wichtig ist die Trocknung der Prüf- 
bogen. Sutermeister stellte fest, daß 
bei der Trocknung von Bogen durch Pres- 
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sung auf eine Oberfläche mit einem Filz um 
25—43 % höhere Festigkeiten erreicht wur- 
den als bei der Lufttrocknung. Cameron 
ermittelte einen Unterschied von 10—15 %. 
Aehnliche Feststellungen macht Genn- 
berg. Die neue amerikanische Methode nach 
Miller verwendet einen Dampftrockner, 
bei dem der Bogen zwischen Kupferplatten 
liegt, zur Vortrocknung, und einen elektri- 
schen Trockner mit aufgesetzter Wage, wie 
ihn Schopper für Zellstofftrockengehalts- 
bestimmungen baut, zur Fertigtrocknung. 
Der Bogen wird vor dem Fertigtrockner auf 
das richtige Format geschnitten, dann im 
elektrischen Trockner fertiggetrocknet und 
gewogen und nun innerhalb 30 Sekunden 
auf dem Mullentester mit fünf Berstproben 


d 
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Bild 2. 


geprüft. Es wird behauptet, daß in den 
30 Sekunden keine Veränderung des Bo- 
gens durch Luftfeuchtigkeit erfolge. Vor 
kurzer Zeit erfolgte eine sehr interessante 
Mitteilung von Direktor Fenchel über 
den Berstdruckprüfer unter Einführung des 
Begriffes „relativer Berstdruck“. Wir haben 
die Anregung gleich aufgegriffen und werden, 
wenn sich die Methode bewährt, die laufen- 
den Untersuchungen mit dem Mullentester 
ausführen, was den großen Vorteil bringt, 
daß die Prüfung in wesentlich kürzerer Zeit 
zu Ende geführt wird. Bei genaueren Studien 
würden dann Reißlängen und Berstproben 
nebeneinander auszuführen sein. Erwähnens- 
wert ist noch, daß alle regulären Unter- 
suchungen bei uns von einer nur angelernten 
jungen Arbeiterin ausgeführt werden. 
Unser Versuchsholländer befriedigte zu- 
nächst nicht. Es ist ein Holländer für 10 kg 
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Eintrag in der heute üblichen normalen Aus- 
führung mit breiter Walze. Die maximale 
Stoffdichte war 3,62%. Wir haben dann 
den Kropf geändert und in die Haube einen 
Schaber eingebaut mit dem Erfolg, daß wir 
5,0% erreichten, jedoch beanspruchte eine 
Mahlung bis 75 Mahlgrad 70 Stunden. 
Schließlich wurden die Bemesserung und die 
Zellen vergrößert, so daß wir jetzt 6,0% 
und mehr Stoffdichte erreichen und kurze 
Mahldauer haben. 

Bei Strohstoff arbeiten wir, wie es bei 
wenig gemahlenem Zellstoff angegeben ist. 
Bei Holzstoff wird nach der Vorschrift für 
ungemahlenen Zellstoff geprüft. Die Holz- 
stoffprüfung in der Form von Papierblättern 
hat sich sehr bewährt. Es ist heute aner- 
kannt, daß bei stark holzschliffhaltigen 
Papieren der Holzstoff von entscheidender 


Bedeutung ist. Die geringe Menge Zellstoff 
kann die Festigkeit des Papiers nicht sehr 
beeinflussen. Eingehende Studien haben uns 
gelehrt, sehr festen Holzstoff zu erzeugen. 
Wir haben unseren Holzstoff in sechs Grup- 
pen klassifiziert, wobei Mahlgrad und Festig- 
keit die entscheidenden Merkmale geben. Die 
Festigkeitswerte liegen zwischen 1800 und 
5500 m. Bei Strohstoff fanden wir 5500 bis 
6200 m. Die Zellstofizahlen bei 75 Mahl- 
graden, nach der abgeänderten Methode 
hergestellt, liegen um 3000—4000 m höher 
als seinerzeit angegeben. Bei ungemahlenem 
Stoff fanden wir niedrigere Werte. So ergab 
z. B. la Normalsulfit 5700 m bei 20 Mahl- 
graden gegenüber 8700 m bei 83 Mahlgraden. 
oder ein bleichbarer Sulfatzellstoff 6000 m 
bei 20 Mahlgraden, 7600 m bei 67 Mahl- 
graden, 7200 m bei 80 Mahlgraden. 


(Schluß folgt.) 


Die Leistungsfähigkeit der Holländer.“ 


„Grau ist alle Theorie“ lautet ein sehr 
bekanntes Zitat, welches sich, wenn auch 
nicht in allen Fällen, so doch in besonders 
hohem Maße im Holländerbau bewahrheitet. 
Walter scheint hiervon allerdings nicht über- 
zeugt zu sein, sonst würde er nicht die in 
Nr. 51/1925 aufgeworfenen Fragen stellen 
und nach deren Beantwortung erst eventuell 
eine Diskussion über die von mir in Nr. 43, 
1925 veröffentlichten Zahlen über Holländer- 
leistungen eröffnen wollen. Ob aber die von 
Walter eventuell ausgeführten Berechnungen 
einen beweisenden Wert haben werden, ist 
nach Art der gestellten Fragen wohl zweifel- 
haft, wenn man bedenkt, wie groß die 
Meinungsverschiedenheiten gerade im Hol- 
länderbau sind. Wenn es in dem einen Falle 
möglich ist, die Wirtschaftlichkeit eines Hol- 
länders mit einem Kropf, dessen Höhe 
ungefähr die Scheitelhöhe der Walze bildet, 
nachzuweisen, wo in einem anderen Falle 
das gerade Gegenteil nachgewiesen wird, 
und es sich ebenso mit den Walzendimensio- 
nen und noch vielem anderen verhält, dann 
müssen einem doch Bedenken über die 
Richtigkeit der jetzt bestehenden Theorie 
aufsteigen. So kommt es auch, daß so manche 
Formel, welche bisher zur Berechnung der 
Holländerleistungsfähigkeit diente, revidiert 
oder ganz verlassen werden mußte. Natür- 
lich sind auch die verschiedensten Ansichten 


* Der Artikel ist im April eingegangen, konnte 
aber wegen Platzmangels bisher nicht aufgenommen 
werden. 


über die Abmessungen der Grundwerke ver- 
breitet; während der eine mit wenig, aber 
dicken Messern am günstigsten arbeitet, ge- 
braucht der andere zum selben Zweck sehr 
viele, teils dünne, teils auch dicke Messer. 
Aehnlich ist es auch mit der Holländer- 
bemesserung und mit der Trogform. Gegen- 
sätze findet man auch betrefis Stoffumlaufs- 
geschwindigkeit und noch so vielem anderen. 
Das Sonderbare dabei ist aber, daß in den 
meisten Fällen alles auch mit Theorie und 
schönen Diagrammen bewiesen und so zum 
Wirtschaftlichsten gestempelt wird. Wie weit 
übrigens die Meinungen über Holländer- 
leistungen auseinandergehen, zeigen auch die 
Aeußerungen über fraglichen Artikel selbst. 
Mallickh bezeichnet die von mir in Nr. 43 
veröffentlichten Zahlen als mittelgute Werte 
und will mit seinen Silesius Holländern nur 
die Hälfte an Kraft verbrauchen, als 
der von mir in Nr. 43 angegebene und gegen- 
über modernen Hochkropfholländern sogar 


nur ein Viertel bis ein Dritte! 


(dies allein schon spricht Bände). Walter 
hingegen bezeichnet meine mitgeteilten Werte 
als sehrgünstig und den Kraftverbrauch 
als außerordentlich gering. 

Nun, ich halte beide Meinungen für nicht 
ganz zutreffend, denn nach dem einen Fall 
müßte es um Deutschlands Papiermacherei 
sehr traurig bestellt sein, und im anderen 
Falle halte ich es für schwer möglich. mit 
einem Holländer, welcher keine wesentlich 
andere Form und sonstigen Einrichtungen 
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als der vielfach bewährte alte offene Trog- 
holländer aufweist, gleich um die Hälfte 
weniger Kraft verbrauchen zu wollen. Mög- 
lich ist dies meines Erachtens nur dann, wenn 
die neue Konstruktion grundlegende Aende- 
rungen gegenũber dem gewöhnlichen offenen 
Trogholländer aufweist. 

Ich persönlich habe die Ansicht in der 
Praxis bestätigt gefunden, nach welcher am 
wirtschaftlichsten eine breite Walze, d. h. 
eine Walze, deren Breite immer größer 
als deren Durchmesser ist, mit möglichst 
vielen Messern arbeite. So erreichte ich 
z. B. schon einen viel günstigeren Mahleffekt 
bei einem Holländer, welcher mit 12 mm 
dicken Messern ausgerüstet war, indem ich 
die einzelnen Messer aushobeln ließ, so daß 
sie die skizzierte Form hatten. 


Ich erkläre mir dies damit, daß die nutz- 
bringendste Arbeit des Holländers hauptsäch- 
lich nur von den vorderen Grundwerks- 
messern geleistet wird, wo der Stoff mit 
einem gewissen Druck zwischen die Messer 
gelangt. Aus diesem Grunde halte ich auch 
ein breites Grundwerk für unangebracht, was 
ja auch die Praxis bereits gelehrt hat. Da der 
nötige Druck, mit dem die Fasern zwischen 
die Messer gelangen müssen, bei den meisten 
Holländerkonstruktionen, neben anderen Kräf- 
ten, durch den mehr oder weniger hohen 
Stoffstand vor der Walze hervorgerufen wird, 
so kommt derselbe eben nur bei den vorderen 
Messern zur Anwendung, wodurch sich 
erklärt, daß die Anwendung eines sehr breiten 
Grundwerkes keinen nennenswerten Erfolg 
brachte. Es bleibt da vorläufig die Frage 
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offen, wie es möglich ist, einen genügenden 
Druck auch zwischen den übrigen Messern 
zu erzeugen. Ich halte auch eine höhere 
Stoffumlaufgeschwindigkeit, als erforderlich 
ist, um auch mit einen genügenden Druck 
vor dem Grundwerk zu erzeugen, nicht für 
nötig, weil eine erhöhte Leistungsfähigkeit 
der Bemesserung dadurch nicht eintreten 
kann. Da die Stoffumlaufgeschwindigkeit in 
erster Linie von der Messerzellenfüllung ab- 
hängig ist, so ist die Holländerwalze zur 
Erzeugung des nötigen Druckes vor dem 
Grundwerk, bedingt durch den Stoffumlauf, 
wohl geeignet, aber nicht das richtige Organ, 
und ich halte es für möglich, sich den nötigen 
Druck auf billigere Weise zu beschaffen. Ich 
hatte vor ungefähr 20 Jahren Gelegenheit, 
mit Holländern zu arbeiten, welche mit 
Strobachschen Stofitreibern ausgerüstet wa- 
ren, und fand, daß diese Stofftreiber diese 
Aufgabe zum Teil gelöst haben, indem die- 


selben es dem Stoff ermöglichten, an 
denjenigen Grundwerkmessern einen Faser- 
wisch zu bilden, welche von den vordersten 
Grundwerkmessern um bis zu einer Walzen- 
zellenbreite rückwärts lagen, ohne den hohen 
Stoffstand vor der Walze und den damit 
verbundenen Kraftverbrauch nötig zu haben. 

Da es klar ist, daß der alte offene Trog- 
holländer schon für die nächste Zukunft 
nicht der wirtschaftlichste sein kann, weil er 
keinen sehr dicken Eintrag, welcher eine 
Vorbedingung zum wirtschaftlichen Arbeiten 
ist, gestattet, so wird es nötig sein, eine 
geeignetere Trogform zu finden, welche aller- 
dings nicht einen erhöhten Gesamtkraftauf- 
wand bedingt, wie dies bei Neukonstruktionen 
vielfach der Fall ist. Ich bin also der An- 
sicht, daß mit dem von Walter als so außer- 
ordentlich gering bezeichneten Kraftverbrauch 
noch lange nicht die niedrigste Grenze des 
zur Mahlung des Stoffes nötigen Kraftver- 
brauches erreicht ist, weil es meines Erachtens 
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ein Unding ist, zum Aufschließen des Roh- 
materials ein Mehrfaches an Kraft zu ver- 
brauchen, als zu dessen Verarbeitung nötig 
ist. Ich hatte Gelegenheit festzustellen, daß 
die Holländer das Zwei- bis Vierfache an 
Kraft verbrauchten, als die Papiermaschinen. 
Deswegen halte ich auch den von Mallickh 
mitgeteilten Kraftverbrauch unter bestimmten 
Umständen nicht für unmöglich und glaube, 
daß schon in nächster Zukunft ein anderer 
Weg eingeschlagen wird, um den Rohstoff 
auf viel wohlfeilere Art vorzubereiten als dies 
bisher geschah. Wenigstens dürfte dies bei 
Verarbeitung von Naturfasern der Fall sein, 
während Lumpen, zu deren Herstellung mehr 
oder weniger mechanische Kraft aufgewendet 
wurde, eine Ausnahme machen dürften. 


Walter scheint den Zweck des veröffent- 
lichten Artikels nicht richtig erfaßt zu haben, 
trotzdem ich am Schlusse desselben ausführte, 
daß auch der alte, gewöhnliche Trogholländer 
unter Umständen ebenso vorteilhaft arbeiten 
kann als die neueste Konstruktion; auch 
schickte ich im fraglichen Artikel voraus, daß 
die Praxis häufig ganz anderes lehrt als die 
Theorie, und die weiteren Ausführungen 
sollten dies beweisen. Daß mir dies auch, 
wenigstens in einem Falle, gelungen ist, 
beweist Walter damit, daß er die von mir 
in der Praxis festgestellten Zahlen für so 
günstig hält, daß er daran zu zweifeln 
scheint. Es ist dies ja auch weiter nicht ver- 
wunderlich, denn mir selbst erging es ähnlich, 
allerdings, als mir die Zahlen noch nicht 
bekannt waren, was daraus hervorgeht, daß, 
wie ich in meinem Aufsatz mitteilte, ich den 
beschriebenen Holländersaal auf den ersten 
Eindruck hin als Quelle eines unnötig 
großen Kraftverbrauches hielt. Weil dem 
aber tatsächlich nicht so war, erachtete ich es 
für angebracht, den Kraftverbrauch längere 
Zeit hindurch genau festzustellen und das 
Resultat dann zu veröffentlichen, um Kolle- 
gen, welche in einer ähnlichen Lage sind wie 
ich, aber nicht in der Lage sind, den Kxaft— 
verbrauch auf ebenso leichte Art zu kon- 
trollieren, vor unnötigen Holländerumbauten 
zu warnen. Weil aber Walter wünscht, Ge- 
legenheit zu haben, einiges rechnerisch ver- 
folgen zu können, so stelle ich hiermit gerne 
das Gewünschte zur Verfügung, soweit ich 
heute dazu noch in der Lage bin. Hierbei 
will ich erwähnen, daß die Berechnung Wal- 
ters, indem er von den von mir mitgeteilten 
Zahlen bei allen Sorten gleichmäßig 
17% abzieht, unzutreffend ist, denn die 
Ersparnisse bei den einzelnen Sorten waren 
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untereinander sehr verschieden. Im übrigen 
konnte ich den Kraftverbrauch bei einigen 
Sorten, meist infolge dickeren Eintrages, 
noch etwas ermäßigen, wie aus nachstehen- 
der Aufstellung zu ersehen ist. Für holzhal- 
tig Druck konnte ich keine neue Ziffer 
erhalten, weil diese Papiere nicht mehr er— 
zeugt wurden, dafür teile ich aber die 
gefundenen Werte für Kraftpackpapiere und 
einseitig weißgedeckten Karton mit. Hier- 
nach ergibt sich folgendes Bild: 

Kraitverbrauch für 100 kg luittrockenes Papier 


vor den 
Verbesserungen nachher 
PS-St. PS-St. 
I. bess. holzfrei Bücherpapier 33 23,3 
II. holzfrei Druckpapier . . 28 23,1 
III. bess. holzhalt. Druckpapier 23 nen 
IV. einseitigglatt Seidenpapier 49 32,3 
V. Kraftpackpapier Se 39,2 
VI. eins. weißgedeckt Karton — 16,6 


Der bis zu dieser Zeit am günstigsten 
arbeitende Holländer war mit Waschtrommel 
versehen und hatte Form und Abmessungen 
wie Skizze zeigt. Die Walze machte 120—130 
Touren in der Minute, besaß 64 gleichmäßig 
am Umfang verteilte Stahlmesser von 140 cm 
Breite und 1 cm Dicke, welche auf 4 mm 
angeschärft waren, die Zellentiefe betrug 
ungefähr 6 cm. Das ellenbogenförmige 
Grundwerk hatte eine Gesamtbreite von 
20 cm und bestand aus 14 Messern von 
etwa 6 mm Dicke. Die durchschnittliche 
Stoffdichte schwankte zwischen 6,5 und 
8,35 % bei einer Stoffumlaufsgeschwindigkeit. 
gemessen im freien Trogkanal, von 6—11 m 
in der Minute. Die Zeit zum Füllen, Mahlen 
und Leeren beanspruchte in diesen Fällen 
4—6 Stunden. 

Was die Stofimischungen anbelangt, so 
waren dieselben während der halbjährigen 
Versuchsperiode Aenderungen unterworfen, 
je nachdem eben die Rohmaterialien vorrätig 
oder zu erhalten waren. Annähernd waren 
jedoch die Ilolländereinträge wie folgt: 

Stoffmischung l. 
a) 70% gebleichte Sulfitzellulose, 
30% hadernhaltige holzfreie Späne mit 
Knetmaschinen zerfasert, 
schreibfest geleimt, unbeschwert. 
b) 70% gebleichte SulfitZellulose, 
20% holzfreie Späne mit Knetmasch inen 
zerfasert, 
5% gebleichter Leinenhalbstoff, 
5% weiße Baumwolle, 
schreibfest geleimt, unbeschwert. 

Stoff ziemlich lang und schmierig. wie 

eben ein Bücherstoff im allgemeinen sein soll. 
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Stoffmischung ll. 
Gebleichte Sulfitzellulose mit Zusätzen 
von 25% bis zu 60% holzfrei, reinweiß Alt- 
papier, in Knetmaschinen zerfasert, je nach 
dem Grammgewicht der Papiere. 


Beschwert wurden diese Papiere, je nach 
Grammgewicht, mit 5—25% feinstem, hoch- 
weißem Talkum. 

Druckpapierleimung. 


Stoffmischung III. 
30% gebleichte Sulfitzellulose, 
10—25% gebleichter Holzstoff, 

Rest meist zur Hälfte holzfreie und holzhal- 
tige Späne in Knetmaschinen zerfasert, 
Füllstoff und Leimung wie bei Stoff- 

mischung II. 


Stoff mischung IV. 
20% ungebleichte Sulfitzellulose, 
20% gebleichter Holzstoff, 
30% holzfreie Zeitschriften, geknetet und ge- 
waschen, | 
30% holzhaltig Altpapier, geknetet, 
unbeschwert, / Leimung, schmierig aus- 
gemahlen. 


Stoffmischung V. 
60% prima Natronzellstoff, schwedischer, 
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40% holzfrei Altpapier aus Kraitzellulose, 
geknetet, 
unbeschwert, Voll-Leimung, Stoff lang und 
schmierig. 
Stoffmischung VI. 
Auflage 20%, Unterlage 80%. 
Auflage: 
80% 1% gebleichte Sulfitzellulose, 
20% holzfreie Späne, geknetet, 
unbeschwert, 1, geleimt; 
Unterlage: 
30% Holzstoff gebleicht, 
20% Kartonabfälle, geknetet, 
50% bedrucktes Altpapier, gekocht und ge- 
waschen, 
unbeschwert und ungeleimt. 


Alle Zellulosen stammen teils aus Amerika, 
teils aus Schweden und zum kleinen Teil auch 
aus Deutschland. 

Zahlen über Festigkeitswerte kann ich 
leider nicht geben, da mir die nötigen Instru- 
mente zu deren Ermittlung nicht zur Ver- 
fügung standen; ich kann aber auf Grund 
meiner langjährigen Praxis mitteilen, daß die 
hergestellten Papiere auch den in Deutschland 
an sie gestellten Anforderungen genügen 
dürften. Peteer. 


Auslands- Rundschau. 


Holland. 

Neue Papierfabrik. Die Direktion 
der Strohstoff- Fabrik De Phoe- 
nix in Veendam hat beschlossen, eine Fabrik 
für die Herstellung von weißem Papier zu 
errichten, welche das Halbfabrikat des Unter- 
nehmens, das bisher zum weitaus größten 
Teil seinen Weg nach dem Auslande genom- 
men hat, selbst verarbeiten wird. Ipu. 


Norwegen. 

Der seit langem bestehende Konflikt 
in der norwegischen Papier- 
industrie ist zum Abschluß gekommen. 
Die hauptsächlichsten Streitpunkte sollen 
durch ein freiwilliges Schiedsgericht geregelt 
werden. Die Arbeit ist am 3. Oktober wieder- 
aufgenommen worden, —u— 


Italien. | 
Dem Beispiele Frankreichs folgend, macht 
auch Italien gegenwärtig Anstrengungen, 
die großen Alfagras vorkommen in 
seinen Kolonien der Papierfabrikation dienst- 


bar zu machen. Zu diesem Zweck ist kürz- 
lich im Kolonialministerium ein ständiger 
Ausschuß für die Verarbeitung von Alfagras 
aus der italienischen Kolonie Libien zusam- 
mengetreten, welcher den Verbrauch dieses 
Rohstoffes in der italienischen Papierindustrie 
tatkräftig fördern will. Unter anderem ist 
bereits beschlossen worden, eine Sonder- 
kommission von Sachverständigen zwecks 
Studiums dieses Problems nach den Ur- 
sprungsländern zu entsenden. Die Finanzie- 
rung dieses Unternehmens erfolgt durch ein 
hierzu ins Leben gerufenes Syndikat, welchem 
sich zahlreiche Papierfabrikanten angeschlos- 
sen haben. Letztere haben dieser Tage eine 
große Versammlung abgehalten, auf welcher 
die Frage der Verwendung von Alfagras- 
masse zur Papierfabrikation eingehend er- 
örtert worden ist und verschiedene Maß- 
nahmen beraten worden sind, welche die 
möglichst größte Verwendung dieses Roh- 
stoffes zwecks gleichzeitiger Verminderung 
der Einfuhr von ausländischer Holzmasse 
zum Ziel haben. Ipu. 
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Tschechoslowakei. 

In letzter Zeit wurden in der Tschecho- 
slowakei Bestrebungen laut, die darauf hin- 
ausliefen, eine Vereinigung der heimischen 
Papierfabriken, mit Ausnahme solcher, die 
sich mit der Zigarettenpapierproduktion be- 
fassen, zu schaffen. Neuerdings verdichten 
sich diese Nachrichten dahin, daß eine ge- 
meinsame Verkaufsorganisation gegründet 
werden soll. Diese Organisation soll sich in 
erster Linie den Verbesserungen der Export- 


lage widmen. Erstens wird nach Erwägun- : 


gen der heimischen Fabrikation eine scharfe 
Konkurrenz der inländischen Fabriken, wie 
sie monatelang im Ausfuhrgeschäft bestand, 
dadurch ausgeschaltet sein, ferner wird man 
in Hinsicht auf gewisse Kredite freizügiger 
sein können. Dabei wird betont, daß eine 
Exportpreiserhöhung bei Gründung der Ver- 
kaufsgesellschaft nicht in Frage komme. Z. 


Frankreich. 

Im Jahre 1925 betrug der französische 
Export aller Papiersorten 519698 Zentner 
im Werte von 252 Millionen Fr., während 
1924 der Export 480 226 Zentner aufwies mit 
einem Werte von 238 Millionen Fr. 
reich verfügt gegenwärtig über 340 Papier- 
fabriken mit einer Produktion von 570 000 t. 

Um die notwendigen Mengen Druck- 
papier zu beschaffen, reicht die einheimische 
Produktion nicht aus, so daß jährlich 
180 000 t eingeführt werden müssen. Außer- 
dem führt Frankreich auch 175000 t Holz- 
schliff und 190000 t Zellulose, die vorwie- 
gend aus Schweden, Norwegen, Finnland, 
Kanada und Deutschland kommen, ein. E. 


Belgien. 

Ein- und Ausfuhr an Papier- 
masse. Im ersten Vierteljahr 1926 wurden 
in Belgien 276 705 dz Papiermasse aus Holz 
und dergleichen im Werte von 29 789 113 Fr. 
eingeführt gegen 249 939 dz oder 19 123 140 
Fr. im gleichen Zeitraum des Vorjahres. Zur 
Ausfuhr kamen dagegen in den ersten drei 
Monaten 1926 23160 dz — 1720746 Fr. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Frank- 


Nr. 42 1926 


gegen 6776 dz — 355 417 Fr. im gleichen 
Zeitraum des Vorjahres. Abnehmer für diese 
Papiermasse war fast ausschließlich Frank- 
reich. Als Hauptlieferanten traten auf: Nor- 
wegen mit 106 259 dz, Deutschland mit 
58 886 dz, Finnland mit 58 340 dz, Schweden 
mit 33 931 dz, Memel mit 2886 dz, Tschecho- 
slowakei mit 2102 dz, Hamburg mit 582 dz 
und Kanada mit 19 dz. B. 


Rußland. 

In der Fabrik So ko | des Zentrobumtrust 
ist ein neuer Papiermaschinensaal, der größte 
seiner Art, gebaut worden. Es sollen darin 
drei alte und drei neue Papiermaschinen auf- 
gestellt werden. Die drei neuen Maschinen, 
zwei mit je 3,20 m Breite und eine mit 
3,60 m, sind bei der Linke Hofmann-Lauch- 
hammer A.-G. Abt. Füllnerwerk in Warm- 
brunn bestellt worden. E e. 


In der Vorkriegszeit stieg der jähr- 
lichePapierverbrauchRußlands 
um etwa 30000 t pro Jahr, z. B. 1911 = 
300 000 t, 1912 — 330 000 t, 1913 — 370000 t. 
Nach Einlenkung der industriellen Verhält- 
nisse in friedliche Bahnen wird der Bedarf 
pro Jahr um etwa 60000 t steigen. Der 
erhöhte Zuwachs erklärt sich aus den ge- 
stiegenen Kulturbedürfnissen und der Ver- 
ringerung des Analphabetentums. Ee. 


Im dritten Quartal 1925/26 wur- 
den nach vorläufigen Angaben erzeugt: 
Papier brutto 63 500 t, Karton 6500 t, Zell- 
stoff 17 100 t, Holzschliff 15700 t. Ee. 


Vereinigte Staaten. 

Die International Paper Com- 
pany hat beschlossen, eine Kapitalerhöhung 
vorzunehmen. Die 7prozentigen Vorzugs- 
aktien und die Stammaktien werden je von 
750 000 auf 1 000 000 Stück gebracht. Schlie g- 
lich wird die Gesellschaft zur Emission von 
nicht weniger als 25 Millionen Dollar 6pro- 
zentigen Obligationen schreiten, welche in 
7prozentige Vorzugsaktien zu konvertieren 
sind. Ipu. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papler-, Pappen-, Zellstofi-, Holzstofi- und Strohstofiabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R.-M. 
Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß), Württbeg. 
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Geschäfisberichte. 


Eisenthal Holzstofi- und Papieriabrik Akt.-Ges. 
zu Grafenau in Bayern. 1925/26. 


Die Beschäftigung in den ersten 9 Monaten des 
Berichtsjahres war genügend. Seit April d. J. hat 
sie nachgelassen, so daß wir seit dieser Zeit zu 
kleineren Produktionseinschränkungen genötigt wa- 
ren, Die Holzschleiferei hat infolge des durchgängig 
günstigen Wasserstandes und der getrofienen, im 
letzten Bericht erwähnten Verbesserungen gut gear- 
beitet. Diese Neuerungen sollen noch erweitert 
werden und künftighin namhafte Ersparnisse ein- 
bringen. Die Preise des Fertigproduktes zeigten 
eine ständig rückläufige Bewegung, während die 
Roh- und sonstigen Verbrauchsmaterialien entweder 
gar nicht oder nur in geringem Maße eine Verbilligung 
aufwiesen. Dadurch wird das Mißverhältnis zwischen 
dem Erlös für das Fertigfabrikat und Kosten der 
Erzeugung noch größer als zuvor. Der Inland- wie 
auch der Auslandmarkt sind derzeit für die volle 
Produktion nicht aufnahmefähig und bieten schlechte 
Preise, die teilweise unter den Herstellungskosten 
liegen. Ueber die weitere Entwicklung des Geschäfts- 
ganges läßt sich auch in diesem Jahre nichts voraus- 
sagen, da die wirtschaftlichen Verhältnisse noch 
außerordentlich undurchsichtig sind. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung schließt ein- 
schließlich des letztjährigen Vortrages für das Be- 
richtsjahr mit einem Gewinnsaldo von & 18 538.26 
ab. Wir schlagen vor, hiervon dem gesetzlichen 
Reservefonds «A 5000, dem neu zu errichtenden 
Delkrederekonto «A 5000 zuzuwenden und den Rest 
von & 8538.26 auf neue Rechnung vorzutragen. 


In der am 7. Oktober unter dem Vorsitz des 
stellvertretenden Vorsitzenden, Direktor A. Petter- 
mand, abgehaltenen Generalversammlung wurden die 
Vorschläge über die Verwendung des Reingewinns 
einstimmig genehmigt, Vorstand sowie Aufsichtsrat 
wurde Entlastung erteilt. In den Aufsichtsrat wurden 
Kommerzienrat Hans Schlesinger, Berlin, und 
Direktor A, Pettermand, München, von wel- 
chen der erstere dem Aufsichtsrat schon seit Grün- 
dung der Gesellschaft im Jahre 1889, letzterer auch 
schon seit langen Jahren angehört, wiedergewählt. 
An Stelle des aus gesundheitlichen Gründen ausge- 
schiedenen Aufsichtsratsvorsitzenden Geh.-R. Böhm 
wurde Direktor Hans Rummel von der Deutschen 
Bank, München, gewählt. Die im Gang befindlichen 
Reorganisationen dürften noch längere Zeit in An- 
spruch nehmen. Im ersten Viertel d. J. sei die 
Gesellschaft normal beschäftigt gewesen. 


Die Oberbayrische Zellstoff- und Papleriabriken 
A.-G. in Aschaffenburg, deren Anlagen in Reden- 
felden und Miesbach an die A.-G. für Zellstoff- und 
Papierfabrikation Aschaffenburg verpachtet sind, trägt 
ihren Reingewinn mit R.-M. 46 658 (30 769) wiederum 
vor. Die Bilanz verzeichnet bei R.-M. 2 Mill. Kapital 
und R.-M. 2,5 Mill. Hypotheken die Kreditoren und 
Rückstellungen mit R.-M. 52 956 (6400), andererseits 
Debitoren und Beteiligungen mit R.-M. 2,84 (0.22) 
Millionen. 


Deutsche Verlags-Anstalt, Stuttgart, Die Gesell- 
schaft beantragt bei der auf 24. November einzube- 
rufenden Generalversammlung die Verteilung einer 
Dividende von 10%. 


Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Düsseldorf. 1925/26. 


Das abgelaufene Geschäftsjahr stand unter den 
Einwirkungen der allgemeinen Wirtschaftskrise. Der 
Verkauf unserer Maschinen nach dem Ausland ge- 
staltete sich sehr schwierig und war zum Teil nur 
unter Gewährung langer Kredite bei stark gesenkten 
Preisen möglich; im Inland lag das Geschäft ruhig 
— ebenso waren Preise und Bedingungen wenig nutz- 
bringend. Eine ausgedehnte Lagerarbeit ermöglichte 
es uns, unsere Betriebe in Arbeit zu halten. 

Steuern und soziale Lasten erforderten & 470 550. 

Wir weisen einen Ueberschuß von & 263 828 
aus, den wir wie folgt zu verteilen vorschlagen: 
A 12 pro Aktie als Dividende = & 180 000, Zu- 
weisung von «A 10000 an die Unterstützungskasse, 
Vortrag auf neue Rechnung & 73 828. 

Wir hoffen unsere Betriebe weiterbeschäftigen zu 
können, wenn auch im Hinblick auf die Gesamtlage 
der Wirtschaft sich Voraussagen nicht machen lassen, 


Turnusmäßig ist aus dem Aufsichtsrat ausge- 
schieden der stellvertretende Vorsitzende, Herr 
Kommerzienrat Max Trinkaus, der wiederge- 
wählt wurde. An Stelle des Herrn Wilhelm Hoff- 
mann, Bad Salzuflen, ist Herr Konsul Rudolf 
Grolmann, Düsseldorf, neu in den Aufsichtsrat 
gewählt. 


Jagenberg Aktiengesellschaft, Siegmar i, Sa. 1925/26. 


Das abgelaufene Geschäftsjahr brachte keine ge- 
regelte Beschäftigung. Die Fabrikation wurde seit 
Ende 1925 erheblich eingeschränkt; es wird zurzeit 
noch mit zwei Dritteln der Belegschaft verkürzt 
gearbeitet. Die Lagervorräte ermöglichten den er- 
reichten Umsatz. 

Steuern und soziale Lasten erforderten wiederum 
erhebliche Beträge. 

Den Ueberschuß von & 27181 schlagen wir vor 
wie folgt zu verteilen: & 6 pro Aktie = M 18 000. 
Zuweisung von & 5000 an die Unterstützungskasse, 
Vortrag auf neue Rechnung A 4181. 

Die Absatzstockung dauert bei Abschluß dieses 
Berichtes noch an, wenngleich auch eine kleine Bes- 
serung zu verspüren sein dürfte. Eine Voraussage 
für die Zukunft läßt sich nicht machen. 


An Stelle des Herrn Wilhelm Hoffmann, Bad 
Salzuflen, ist Herr Konsul Rudolf Grolmann, 
Düsseldorf, neu in den Aufsichtsrat gewählt. 


Generalversammlungen. 


Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa., am 
Donnerstag, den 28. Oktober 1926, nachmittags 3 Uhr, 
im Sitzungssaale der Dresdner Bank, Dresden, Jo- 
hannstraße 3. 


München Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft in München. Wie durch Zeitungsnotizen in 
den letzten Wochen bereits bekannt geworden ist, 
hat eine Berliner Gruppe ein großes Aktienpaket der 
Gesellschaft erworben. Diesem Umstand trägt die 
Verwaltung nach freundschaftlicher Verständigung 
mit den neuen Aktionären dadurch Rechnung, daß sie 
auf den 28. Oktober 1926 eine außerordentliche Ge- 
neralversammlung einberuft mit folgender Tagesord- 
nung:.1. Statutenänderung hinsichtlich der Zahl der 
Aufsichtsratsmitglieder, 2. Aufsichtsratswahlen. 
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‚ Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Zellstoffwerke Regensburg A.-G. Herr George 
MacElwee aus London hat am 15. Juni 1926 die 
Fabrikanlage und Einrichtungen der Zellstoffwerke 
Regensburg aus der Konkursmasse durch notariellen 
Kaufvertrag erworben. Was die vom Berliner Tage- 
blatt gebrachte Meldung anlangt, daß die Firma 
Anglo-Foreign Pulp Co. in London die Zellstoffwerke 
erwerben wird, so schreibt uns Herr Rechtsanwalt 
Meyer Il in Regensburg als Konkursverwalter, daß 
Herr Mac Elwee Gründer und Generaldirektor der 
Anglo-Foreign Pulp Co. ist und beabsichtigt, nach 
Umbau und Inbetriebsetzung der Fabrikanlage die- 
selbe unter der Bezeichnung Bayerische Zellstoffwerke 
an die Anglo-Foreign Pulp Co. zu übergeben. Die 
der Fftr. Ztg. entnommene Nachricht in unserer 
Nr. 40, S. 1107, entbehrt jeder tatsächlichen Grundlage. 


Papleriabrik Niederschmiedeberg, C. T. Pilz in 
Niederschmledeberg (Sachsen). Bei einer kürzlich in 
Chemnitz stattgefundenen Versammlung der Gläubi— 
ger dieser Firma wurde einstimmig beschlossen, den 
Antrag auf Eröffnung der Geschäftsaufsicht stellen 
zu lassen. 


Die Rohrleltungsbau Phoenlx G. m. b. H. und die 
Märkische Rohrleltungsbau-Ges. m. b. H. haben sich 
zu einem gemeinsamen Unternehmen vereinigt, das 
unter der Firma Vereinigter Rohrleitungsbau (Phoe- 
nix-Märkische) G. m. b. H. mit einer Hauptnieder- 
lassung in Berlin-Marlendorf und einer Zweignieder- 
lassung in Düsseldorf seine Tätigkeit aufgenommen 
hat. Die Anschrift der Hauptniederlassung ist: Berlin- 
Mariendorf, Tempelhofer Str. 71 73, und die der 
Zweigniederlassung: Düsseldorf, Höherweg 271, 
Schließfach 832, Die noch nicht erledigten Geschäfte 
sind auf die neue Gesellschaft übergegangen. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Frohburger Pappentabrik, Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung in Frohburg l. Sa. Der Geschäfts- 
führer Kaufmann Theodor Mühlhäuser in Berlin 
ist nicht mehr Geschäftsführer. Zum Geschäftsführer 
ist bestellt der Kaufmann Kurt Arthur Schlichter 
in Leipzig-Gohlis, Roonstraße 3. 

Brüder Kranz, Papierfabriken A.-G., Graz, Zwcig- 
niederlassung der in Wien unter der gleichen Firma 
bestehenden Hauptniederlassung, Gelöscht: Verwal- 
tungsratsmitglied Siegmund Troyer. Neugewällt: 
Moriz Kranz, Generalmajor a. D. in Graz, zum 
Verwaltungsratsmitglied. 


Ramingstelner Papierfabrik G. m. b. H., Wien I, 
Strauchgasse 1/3. Der Geschäftsführer Rudolf Stefan 
Weiß gelöscht. Als zweiter Geschäftsführer mit 
kollektivem Vertretungsrecht bestellt Ferdinand 
Schönberg, Direktor in Wien. 


Wilhelm Hartmann & Co., Vereinigte Paplerindu- 
strie, Aktiengesellschaft, Wien IX, Bergxasse 7. Als 
Vorstandsmitglied bestellt: Verwaltungsrat Dr. Wal- 
ter Schmeilin Wien. 


Die Firma Holzstoff-Fabrik Scharfenstein C. T. 
Pilz (Inhaber Georg Pilz) lautet künftig: Holzstoff- 
Fabrik Scharfenstein C. T. Pilz, Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung. Das Handelsgeschäft ist in 
eine Gesellschaft mit beschränkter Haftung umgewan- 
delt worden, deren Sitz Scharfenstein ist, Das 
Stammkapital beträgt R.-M. 77000. Zum Geschäfts- 
führer ist bestellt der Kaufmann Emil Georg Pilz 
in Scharfenstein. 


Silberne Hochzeit. Am Freitag, den 
8. d. M., feierten Herr Papierfabrikant Gustav Geld- 
macher und Frau ihre silberne Hochzeit. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg. 


Stellennachweis. Es mehren sich zusehends die 
Fälle, daß dem A.H.V. vollkommen fernstehende 
Papiermacher, die auch in Altenburg, aber nicht bei 
der Papiermacher-Tafelrunde waren oder sogar über- 
haupt nicht in Altenburg studierten, an den Stellen- 
nachweis mit dem Ersuchen um Stellenvermittlung 
herantreten. Wir weisen hierdurch auf die Zweck- 
losigkeit solchen Beginnens hin und wir werden 
künftig solche Zuschriften unbeantwortet lassen. Für 
uns Fernstehende kommt nur der Stellenmarkt der 
Fachzeitschriften in Frage. 
Neuer Semestervorstand der Tafelrunde. 

1. Vorsitzender: Alfred Koll, Altenburg, Münsaer— 
straße 19. 

Meister: Heinz Wolter, Altenburg, Frauengasse 30. 

Schriftwart: G. v. Krusenstjern, Altenburg, 
Wallstraße 28, 

Kassenwart: Ernst Rapp, Altenburg, Paditzerstr. 55. 

Aufforderung. Die Herren Jakob Büchler und 
Erwin Lais werden hierdurch aufgefordert, sich 
bis 25. Oktober d. J. zu melden und zu rechtfertigen. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 

Neuweistritz, 10. Oktober 1926. 


A.H.V. der Paplermacher-Taielrunde Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Beilagen-Hinweis, 

Der heutigen Nummer liegt eine Werbedruck- 
sache der Firma Bühring Aktiengesellschait, Lands- 
berg, Bez. Halle, über ihren „Okuli-Kondenstopf mit 
Schauglas“ bei, die wir der Aufmerksamkeit unserer 
Leser empfehlen. 

Das beiliegende Angebot der seit über 30 Jahre 
bestehenden Bremer Zigarrenfabrik Eduard Diede- 
richs & Co. verdient ganz besondere Beachtung. Die 
Fabrikate erfreuen sich wegen der ausgesucht feinen 


Qualität größter Beliebtheit. Wer Wert auf eine 
hervorragende Bremer Qualitätszigarre legt. sollte 
unbedingt durch einen Probeauftrag einen Versuch 
anstellen, denn nur durch einen Vergleich mit anderen 


Fabrikaten kann vom Raucher ein Urteil gefällt 
werden. [8749 


ee 
Gelegenheitskauf. 


Zum Ankauf gesucht für eine Zellstoffabrik mit | 
10000 kg Tagesleistung: 


I Rundsiebkärlonmaschine. 


Angebote erbeten an die Gesch. d. Bl. unter 
„Moderne Zellstoffabrik“ 8807. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die industrielle Wasserversorgung. 
Von Dr. Drechsler, Dresden-A. 1. 


Für die Versorgung mit Wasser kommen 
zwei Arten in Betracht: Das Grund- und 
Quellwasser und das Oberflächenwasser. 

Ueber die Entstehung des Grund- 
wassers gehen die Ansichten noch 
ziemlich weit auseinander; jedenfalls ist seine 
Charakteristik völlige Klarheit, d. h. es ist 
frei von Schwebestoffen. Quellwässer, die 
zeitweilig trübe fließen, sind bestimmt mit 
Oberflächen wasser gemischt. Dasselbe gilt 
auch von Brunnenwasser, soweit es sich 
nicht um gelöste Verunreinigungen, wie 
Eisen, Mangan usw., handelt. Dagegen ist 
die Farbe nicht maßgebend, weil in moorigen 
Gegenden das Grundwasser mit Huminstoffen 
versetzt sein kann. Neben dem Aussehen 
spielt die Farbe, der Geschmack und 
die Temperatur eine wichtige Rolle. An 
gelösten Gasen finden sich Kohlensäure und 
Sauerstoff vor. Mit Mineralsalzen kann es 
stark angereichert sein, je nach der Bodenart. 
Durch die Absorption von Kohlensäure er- 
reicht das Wasser eine größere Lösungs- 
fähigkeit, indem es die einfachkohlensauren 
unlöslichen Verbindungen — Kalk, Magne- 
sia (die sogenannten Härtebildner), ferner 
Eisen — in lösliche Bikarbonate umwandelt. 
Im Gegensatz zum Oberflächenwasser ist das 
Grundwasser reich an Salzen und arm an 
organischen Verbindungen. 

Das Oberflächenwasser, darunter 
ist alles auf der Erdoberfläche befindliche 
Wasser — also Graben-, Bach-, Fluß-, Teich- 
und Seewasser — zu verstehen, ist natur- 
gemäß allen zufälligen äußeren Einflüssen 
ausgesetzt und deshalb auch seine Beschaffen- 
heit äußerst verschieden. Das wichtigste 
Merkmal bleibt sein wechselnder Schwebe- 
stoffgehalt — die Trübungen. Die Tempera- 
tur sowie sein Gehalt an gelösten Gasen 


hängen von der Witterung ab. Der Gehalt an 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. I. Müller & Sohn A.-G., makier, 


gelösten organischen Substanzen kann sehr 
bedeutend und für seine industrielle Ver- 
wendung sehr störend sein (Bleicherei). Ein 
ständiger Begleiter sind Stickstoff und Am- 
moniak. Bei Oberflächen wasser sind wesent- 
liche Unterschiede zwischen stehendem (stag- 
nierendem), dem Teich- und Seewasser, und 
dem fließenden, Bach- und Flußwasser, zu 
beobachten. Diese sind teils durch physika- 
lische, teils durch biologische Ursachen 
hervorgerufen. Während das Flußwasser 
Verunreinigungen der verschiedensten Art 
aufweist und die Reinigung in der Haupt- 
sache auf der niederen Tierwelt des Bach- 
bzw. Flußbettes beruht, ist das Teich- bzw. 
Seewasser ziemlich rein und auch arm an 
Bakterien. Durch die Ruhe wird die Sedi- 
mentation der schwebenden Teilchen be- 
fördert und das Licht schafft für die niedere 
Flora und Fauna die besten Lebensbedin- 
gungen. 

Die Aufgaben der Wasserversorgung für 
die Industrie sind sehr verschiedenartig, vom 
Trinkwasser (Bierbrauerei) bis zum rohen 
Betriebswasser (Kühlwasser), wobei die 
chemische Beschaffenheit eine ausschlag- 
gebende Rolle spielt. 


Die Arten der Wasserversorgung. 


Von der Besprechung der Kesselbrunnen 
soll Abstand genommen werden, da sie mei- 
stens für kleinere Wasserentnahmen berechnet 
sind. Dagegen sind die Flußgrundwerke von 
Bedeutung. Dieselben bestehen darin, daß eine 
Anzahl von Röhrenbrunnen in der Nähe eines 
Flusses niedergebracht ist, die je nach der 
Beanspruchung und den Wasserständen mehr 
oder minder gut filtriertes Wasser ergeben. 
Der Filtrationseffekt hängt von dem Boden- 
material, der Entfernung der Brunnen vom 
Fluß und nicht zuletzt von der Schnelligkeit 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 
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der Wasserbewegung im Boden ab. Bei 
starker Beanspruchung und niedrigem Was- 
serstande tritt oft ein Versagen dieser 
Wasserversorgung ein, weshalb man sich mit 
sog. Anreicherungsgräben geholfen hat. 


Weiter ist zu nennen: die Wasserversor- 
gung aus Talsperren, Seen und Teichen. Wie 
bereits oben erwähnt, ist dieses Wasser 
meistens sehr rein, nur ist darauf zu achten, 
daß die Entnahmestelle richtig verlegt und 
ein genügendes Schutzgebiet für diese vor- 
handen ist. Trotzdem wird man meistens 
nicht auf eine Filtration verzichten, weil 
durch ein plötzliches Unwetter das Wasser 
trübe wird. 

Für die Reinigung wirkt zunächst die 
Sedimentation in hervorragender Weise mit, 
dann aber entwickelt sich unter dem Einfluß 
von Sonne und Licht eine reiche Flora und 
Fauna der niederen Organismen, welche die 
Selbstreinigung des Wassers bewirken. Der 
Effekt tritt hier in ganz anderem Maße zu- 
tage, als bei fließendem Gewässer. 


Die Reinigung und Verbesserung des 
Wassers kann sich nach folgenden Richtungen 
hin erstrecken: 

Beseitigung oder Herabsetzung der schwe- 
benden, ungelösten Stoffe, 

Beseitigung oder Herabsetzung der wirk- 
lich oder kolloidal gelösten Stoffe, 
Vernichtung oder Entwicklungshemmung 
vorhandener lebender Organismen, Bak- 
terien, Algen usw., 

Verbesserung der physikalischen Eigen- 
schaften, wie Farbe, Durchsichtigkeit, 
Geruch usw. 


Die Grenze zwischen ungelösten und ge- 
lösten Stoffen ist bekanntlich keine scharfe, 
da manche an und für sich wasserunlöslichen 
Stoffe kolloidal gelöst sein können. 


Die ungelösten Stoffe und solche, welche 
ein Wasser trübe machen, sind hervorgerufen 
durch Beimengungen von tonigen Bestand- 
teilen, ferner organischem Detritus (Zerfall 
von Laub usw.) sowie Kleinlebewesen, welche 
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unter dem Sammelnamen „Plankton“ zu- 


sammengefaßt werden. 


Die Wasserreinigung. 

Die einfachste Klärmethode ist das Ab- 
setzenlassen der genannten Stoffe, wodurch 
allerdings nur ein wenig befriedigendes 
Ergebnis erzielt wird. Ein Teil der Schwebe- 
stoffe setzt sich nach kürzerer oder längerer 
Zeit zu Boden, die gröberen, während die 
feiner verteilten — die kolloidal gelösten — 
in der Schwebe bleiben, sich also nicht ohne 
weiteres absetzen. Am deutlichsten wird 
dieser Vorgang durch die Steuernagelsche 
Sedimentierkurve wiedergegeben. Bei Ver- 
suchen mit Abwasser — Abwasser ist nur 
ein mehr oder weniger verunreinigtes Wasser 
— erfolgte eine Klärung ziemlich schnell, 
denn nach einer Stunde waren bereits 65 % 
der Schwebestoffe abgeschieden, nach drei 
Stunden stieg dieser Wert auf 70 % und erst 
nach 12 Stunden auf 80 %, um dann konstant 
zu bleiben, d. h. 20 % aller Schwebestoffe 
konnten nicht zum Absetzen gebracht wer- 
den. Die Erklärung hierfür liegt darin, 
daß der Dispersitäts-(Zerstreuungs-) grad der 
Schwebestoffe im Wasser so groß ist, daß 
dieselben schwimmen. Erst nach mehreren 
Tagen oder noch längerer Zeit setzen sich 
auch diese Stoffe ab. Welche Einwirkungen 
durch das Licht und die Luft dabei mitspielen 
— offenbar sind sie von Wichtigkeit — ist 
bisher nicht näher untersucht worden. In 
den meisten Fällen werden jedoch derart 
große Wasserspeicher — besonders bei den 
Mengen, wie sie die Papierindustrie verlangt 
— nicht zur Verfügung stehen. 


Um in solchen Fällen mit einer Absitzzeit 
von 2—3 Stunden auskommen zu können, 
nimmt man die chemische Fällung zu Hilfe. 
Durch Zusatz von schwefelsaurer Tonerde 
bildet man zunächst einen künstlichen Nie- 
derschlag (die Karbonathärte des Rohwassers 
reicht meistens für die Umsetzung aus), der 
dann die gesamten Schwebestoffe mit nieder- 
reißt. Eine Durchflußgeschwindigkeit von 


Maschinen-Siebe 


aller Art la anerkannt vorzüglicher Beschaffenhelt liefern 


Foest & Loesche, in. beri & saue, ROosslau dun 


Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 
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20—40 mm/sek. durch die Becken ist am 
günstigsten — also nicht das Stehenlassen 
(Stagnieren), wie vielfach angenommen wird. 

Die Farbe des Wassers kann verschiedene 
Ursachen haben. In vielen Fällen sind es die 
sogenannten Huminstoffe (organische Sub- 
stanzen, welche vielfach auch Spuren von 
Eisen enthalten). Man pflegt sie als schwache 
Säuren zu bezeichnen. Sind diese durch die 
im Wasser vorhandenen Alkali- oder Eisen- 
verbindungen abgebunden, also gewisser- 
maßen neutralisiert, dann hilft nur die Aus- 
flockung durch Tonerde od. dgl. In solchen 
Fällen sind abnorm hohe Zuschläge von 
Tonerde — bis zu 240 g pro cbm — erfor- 
derlich. Durch Zusatz von Oxydationsmitteln 
läßt sich häufig der Tonerdezuschlag erheb- 
lich herabsetzen. 

Wir kommen nun zu der eigentlichen 
Filtration. Der Vollständigkeit halber 
sollen alle Methoden kurz besprochen 
werden. 

Die natürliche Bodeniil- 
tration. Sie beruht nicht auf dem Ab- 
sieben durch ein gröberes oder feineres Korn 
der betreffenden Bodenschichten, sondern es 
entwickelt sich auf den einzelnen Körnchen 
eine Schleimschicht, die durch Adsorption 
die Verunreinigungen gewissermaßen auf- 
saugt. Es wird dadurch eine riesenhafie 
Oberfläche als Auffangmaterial gebildet. Des. 
halb ist auch für die Bodenfiltration eine 
gewisse „Einarbeitungszeit“ erforderlich. Im 
Gegensatz zur künstlichen Sandjiltration 
bewegt sich hier der Wasserstrom in hori- 
zontaler Richtung. Von fundamentaler Be- 
deutung für das Ergebnis bleibt das 
Vermeiden von Druckschwankungen. Nur bei 
einem kontinuierlichen, von Druckschwan- 
kungen freien Filterbetriebe dürften gute 
Resultate gewonnen werden. 

Für das Fabrikationswasser im allgemei- 
nen scheidet — abgesehen von Brauereien, 
Genußmittelfabriken usw. die Bakterienfrage 
allerdings aus, doch soll sie gleichfalls kurz 


durch Stirnräder, 
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besprochen werden. Nach Koch und Fränkel 
gilt als feststehende Tatsache, daß gewach- 
sener, feinkörniger Boden normalerweise in 
einer Tiefe von 3,5 bis 4 m unter Terrain 
bakterienfreies Wasser führt. Aus rein prak- 
tischen Gründen ist man dahin übereinge- 
kommen, das bacterium coli als Maßstab für 
ein brauchbares Trinkwasser (Genußmittel) 
heranzuziehen, und zwar sollen nicht über 


100 Keime in 1 ccm Wasser enthalten sein.. 


Daß auch diese Frage für die Industrie 
nicht überflüssig ist, geht aus der sogenann- 
ten „Verpilzung“ der Reinwasserkanäle durch 
Algen hervor. Hierüber soll am Schluß dieser 
Abhandlung gesprochen werden. 

Wir kommen nun zur künstlichen 
Sandfiltration. Es sind jetzt an- 
nähernd 100 Jahre her, daß der Engländer 
James Simpson die ersten langsamen Sand- 
filter für eine zentrale Wasserversorgung in 
London errichtet hat. Merkwürdigerweise ist 
man erst im letzten Jahrzehnt durch die 
guten Erfolge der amerikanischen Schnellfilter 
dazu gekommen, auch für unsere Verhältnisse 
diese Schnellfilter zu benutzen, wenn auch 
unter wesentlich anderen Bedingungen. Diese 
langsame Entwicklung wirkt geradezu er- 
staunlich gegenüber der Entwicklung der 
Maschinen. Bahnbrechend auf diesem Gebiet 
ist hier wieder die Industrie vorausgegangen, 
obgleich man auch hier noch sehr viele 
veraltete und unzweckmäßige Anlagen an- 
trifft. Um die Vorteile der Schnellfilter besser 
beurteilen zu können, sollen noch kurz die 
alten, langsamen Sandfilter erörtert werden. 

Es sind viereckige, langgestreckte, ge- 
mauerte Behälter mit etwa 1,50—1,75 m 
Höhe, deren Sohle mit Ziegelsteinen derart 
ausgelegt ist, daß kleine Kanäle gebildet sind. 
Hierauf kommen die verschiedenen Kies- 
schichten von Faustgröße bis zum feinen 
Sandkorn von 0,4 mm. Diese Filter mußten 
sich erst eingearbeitet haben, d. h. eine 
Filterhaut gebildet haben, während die Filter- 
geschwindigkeit nur 100 mm in einer Stunde 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 
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betrug, also 2,4 m pro qm Filterfläche pro 
Tag. Sobald das Filter verschlammt — tot- 
gearbeitet — war, wurde es stillgelegt und 
die Filterhaut abgekratzt, um dann nach dem 
erneuten Einarbeiten wieder eingereiht zu 
werden. Wurde die oberste Filterschicht zu 
dünn, unter 20 cm, so mußte das gesamte 
Filtermaterial herausgenommen und gewa- 
schen werden. Welche großen Flächen unsere 
Städte bzw. Großindustrie für derartige Filter 
benötigten, ergibt sich aus diesen Angaben. 
Außerdem mußte für eine genügende Reserve 
gesorgt sein, um die totgearbeiteten Filter zu 
ersetzen. Dazu gehörte auch das ent- 
sprechende Bedienungspersonal. 

Hier brach Amerika mit seinen schnell- 
wachsenden Städten und seinem enormen 
Wasserbedarf bereits vor etwa 25 Jahren 
durch den Bau von Schnellfiltern Bahn. Bei 
den Schnellfiltern wurde die erforderliche 
Filterhaut künstlich durch einen entsprechen- 
den Zuschlag von Chemikalien hergestellt. 
Man klärte das Flußwasser durch schwefel- 
saure Tonerde od. dgl. vor, ließ einen Teil 
des gebildeten Niederschlages in dem vorge- 
klärten Wasser und schickte dasselbe über 
die Filter, in welchen sich nach wenigen 
Minuten bereits eine Filterhaut bildete. 
Dementsprechend erhöhte man die Filter- 
geschwindigkeit auf das 50—60fache, d. h. 
man trieb den Durchfluß des Wassers von 
100 mm pro Stunde pro qm Filterfläche auf 
5000—6000 mm und noch mehr. Als Folge 
stellte sich naturgemäß .ein schnelles Ver- 
schlammen — Totarbeiten — des Filters ein. 
Man war daher zu einer schnellen Waschung 
gezwungen, welche durch die Rückspülung 
unter Zuhilfenahme von Druckluft erzielt 
wurde. 

Die Hauptpunkte der Schnellfiltration sind: 

1. Wechselwirkung zwischen Vorklärung 
und Filtration; 

2. die künstlich gebildete Filterhaut aus 
dem durch Chemikalien in der Vorklä- 
rung erzeugten Niederschlage; 

3. Waschung ohne Herausnahme des Filter- 
materials durch Rückspülung. 

Um den Punkt 2 erfüllen zu können, war 
für jedes Filter eine automatische Abfluß- 
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lichen Nachlassen des Wasserdurchflusses 
anpaßte. Der Filterefiekt — also der Rein- 
heitsgrad des Wassers — hängt allein von 
der gleichmäßigen Durchflußgeschwindigkeit 
ab. Es müssen demnach alle Druckschwan- 
kungen vermieden werden. 

Bei den Filtertypen unterscheidet man 
zwei Arten. Während die eine flachgebaut 
ist, d. h. nur eine geringe Wassersäule über . 
der Kiesschicht besitzt, arbeitet die andere 
mit einem natürlichen Ueberdruck durch 
hohes Ueberstauen der Kiesschicht mit 
Wasser. Während bei den flachen Filtern der 
Druckausgleich durch ein kommunizierendes 
Gegenrohr ausgeglichen wird, erfordern die 
anderen Filter eine automatische Abfluß- 
regulierung. Für die Industrie, welche mei- 
stens nicht sehr gut vorgeklärtes Wasser 
verarbeiten muß, eignen sich die Ueberdruck- 
filter am besten, weil sie eine sehr lange 
Filterperiode ermöglichen. Es ist ohne 
weiteres verständlich, daß mit einer stärker 
werdenden Filterhaut die Filtergeschwindig- 
keit langsamer wird und das Filter oft 
gewaschen werden muß. Jede Waschung, 
mag sie auch noch so kurz sein, bedeutet 
eine Störung. Durch die hohe Wassersäule 
wird der sich durch die Filterhaut bildende 
Gegendruck überwunden und infolgedessen 
kann das Filter wesentlich länger arbeiten. 
Hierin liegt der große Vorteil der „Ueber- 
druckfilter“. 

Bei den Waschmethoden treibt man ent- 
weder allein das Waschwasser mit großer 
Geschwindigkeit von unten her durch die 
Kiesschicht und hebt damit die Filterhaut ab, 
oder man leitet Waschwasser mit Druckluft 
hintereinander oder zusammen durch die 
Kiesschicht. Im ersteren Falle ist die Wa- 
schung auf einmal beendet, da nur das in 
der Reinwasserkammer aufgesammelte Wasser 
zur Verfügung steht, während im zweiten 
Falle eine durchgreifende Waschung statt- 
findet, da Waschwasser und Druckluft unbe- 
grenzt zur Verfügung stehen. Aus diesem 
Grunde haben sich die letzteren Einrichtun- 
gen in der Großindustrie eingeführt. 

Da sich bei den alten Wasseranlagen, bei 
welchen das Reinwasser durch sehr ver- 
zweigte Kanäle abgeleitet wird, häufig Algen- 


selt Jahrzehnten 


regulierung erforderlich, die sich dem allmäh- 
Transportbän — nder bestbe währte Qualitäten 
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wucherungen zeigen, die von Zeit zu Zeit 
abgestoßen werden und die Fabrikation 
stören, soll zum Schluß noch der Weg gezeigt 
werden, der zur Beseitigung der Algen führt. 

Am zweckmäßigsten hat sich Chlor in 
Mengen von 0,3 mg / Liter, also 0,3 g pro 
cbm, bewährt. Diese Mengen sind so außer- 
ordentlich winzig, daß sie weder durch 
Geschmack, noch durch den Geruch fest- 
gestellt werden können. Allerdings ist dabei 
Voraussetzung, daß keine Teerdestillations- 
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anlagen in der Nähe sind, da dann das Was- 
ser einen sehr unangenehmen Geschmack nach 
Jodoform annimmt. Für die Fische ist ein 
gechlortes Wasser nicht schädlich, sie nehmen 
aber diesen vorerwähnten üblen Geschmack 
an. Am Rhein und in England, wo enorme 
Mengen Destillationsabwässer abfließen, wird 
man die Chlorung vermeiden. Jedenfalls bietet 
die Entkeimung des Wassers mit Chlor sehr 
große Vorteile, doch ist von Fall zu Fall zu 
prüfen, wieweit es sich anwenden läßt. 


Schälen des Holzes in Amerika. 


Ich habe die Bemerkungen der Firma 
Albert Bezner in Ihrer Nr. 29, S. 807, zu 
meinen Angaben über „The American Bar- 
king Drum“ gelesen. Die darin angeführten 
Zahlen des Schälabgangs in Amerika und 
Deutschland kann man nicht vergleichen, 
dazu sind Holz und andere Verhältnisse zu 
verschieden. Ich zweifle nicht, daß mit guten 
Messermaschinen und tüchtigen, interessier- 
ten Arbeitern der Holzverlust herunter- 
gebracht werden kann, aber etwas Holz geht 
mit Messermaschinen immer verloren. 

In der obengenannten Schältrommel da- 
gegen wird die Rinde durch Tummeln des 
Holzes losgeschlagen und durch Reibung der 
Holzstücke gegeneinander abgerieben. Das 
Wasser beschleunigt das Schälen und wäscht 
Rinde und Schmutz weg. Gebogene und 
unebene Holzstücke, die in Messermaschinen 
gar nicht oder nur mit großem Verlust ge- 


schält werden können, werden in der 
Trommel sauber geschält. 
Beigefügte Photographie eines Stück 


Holzes, das während des Schälens aus der 
Trommel genommen wurde, zeigt, wie nur 
die Rinde abgerissen wird. Und dazu kommt 
noch die große Ersparnis an Arbeitslohn. 
Schältrommeln werden in den skandinavi- 
schen Ländern schon seit Jahrzehnten in 
den Holzschleifereien benutzt. Diese Trom- 
meln sind jedoch innen mit Winkeleisen aus- 
gelegt und laufen auf Rädern. Die Kanten 
der Holzstücke werden von den scharfen 
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Schenkeln der Winkeleisen zerschlagen, was 
zu FHolzverlust und Verunreinigung des 
Stoffes führen kann. 


The American Barking Drum ist eine 
große Verbesserung dieser alten Konstruk- 
tionen und ist diesen weit überlegen, was 
auch zu großem Interesse und einigen Auf- 
trägen von diesen Ländern geführt hat. 


CarstenRoyem. 


Dampf-Lufterhitzer 
„NEM A“ 


für  Großraumhelzung, Trocknungs- 
und Entnebeiungsanlagen. 


Netzschkauer Maschinenfabrik 
Franz Stark & Söhne, Netzschkau i. $. 
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Gummi-Walzen-Bezüge. 


Die Wichtigkeit dieses Artikels ist jedem Papierfachmann hin- 
reichend bekannt, und von welch ausschlaggebender Bedeutung ein wirklich 
guter Gummibezug ist, sowohl hinsichtlich rationeller Arbeit als auch 
sparsamen Verbrauchs der heute sehr teuren Wollfilze, darüber brauchen 
nicht viele Worte verloren zu werden. 


Gummiwalzen sind und werden daher immer ein großer Vertrauens- 
artikel bleiben, und es liegt daher im Interesse jedes einzelnen Verbrauchers, 
diese Bezüge nur bei Firmen in Auftrag zu geben, die sich durch ihre 
jahrzehntelangen Erfahrungen genügende Sach- und Fachkenntnisse zu 
eigen gemacht haben. Eine solche ist die Firma Schmidt & Brösel, 
Halle a. S., die diesem Artikel bereits seit etwa 40 Jahren ihre besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet hat. Die vielen Tausende von Walzen, die 
diese Firma bereits in die Welt hinausgeschickt hat, ergeben den besten 
Beweis für die Gediegenheit des Fabrikates. — Mit Empfehlungen erster 
Firmen, die diese Walzenbezüge regelmäßig beziehen, wartet genannte 
Firma gern auf. 

Außer diesem Sondererzeugnis liefert die Firma in hervorragender 
altbewährter Ausführung auch ihre erprobten Fabrikate von Gummi- 
Schläuchen, Gummi-Siebledern, Gummi-Klappen für Pulsometer und Kon- 
densator, sowie sämtliche Gummi- und Balata-Riemen. 

Die ausgedehnten Beziehungen der Firma Schmidt & Brösel zu 
der gesamten Papierindustrie ergeben den sichersten Beweis, daß die 
Käufer bei genannter Firma in besten Händen sind. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch” angegeben. 


Frage Nr. 3468. Kiesofenanlage, Die GuB- 
rohre unserer Kiesofenanlage müssen längstens alle 
6 Monate ausgewechselt werden, da dieselben an der 
oberen Seite zerfressen werden. Wir verbrennen 
2800 kg Meggener Stückkies täglich in 6 Oefen von 
je 1,45 qm Rostfläche bei einer Schichthöhe von 
30 cm. Der Abbrand enthält 4% Schwefel. Die 
Länge der nackten Rohre beträgt bei 2 Oefen 8 m, 
bei den übrigen 4 Oefen 3 m bis zum Kühler. Der 
Durchmesser der Rohre beträgt 275. bzw. 300 mm. 
Die erzeugte Frischlauge von 70 chm täglich hat 
4’ Bé. Die Laugentürme bestehen aus 2 Mitscherlich- 
Türmen von 36 m Höhe und 1% m Durchmesser mit 
Sauggasventilator und nachgeschaltetem Halblaugen- 
turm. Gastemperatur beim Austritt aus dem Ofen 
hinter der Gaskammer bei den 2 Oefen 310° C. bei 
den 4 Oefen 230° C. Eintrittstemperatur in den ge- 
meinsamen Gaskühler 102“ C. 


Wir bitten um Rat, wodurch wir die Lebensdauer 
unserer Leitungen verlängern können. Eine Ver— 
größerung der Anlage kann aus Platzmangel nicht 
stattfinden. Ist vielleicht die Ursache der Schwierig- 
keiten in der Kiessorte zu suchen? N. 


Frage Nr. 3469. Rundslebzyllnder. Welches 
ist die beste Ausführung der Längsstäbchen bei Rund- 
siebzylindern, Rund- oder Hochkantstäbe? In alten 
Maschinen findet man zumeist die Rundstäbe, wäh- 
rend man neuerdings fast ausschließlich Hochkant- 
stäbe antrifft. Welches sind die Gründe? sd: 


Handgeschöpfte Papiere. 
Antwort auf Frage Nr. 3455 in Nr. 37, S. 1027. 


IJ. Für eine Anlage zur Erzeugung handgeschöpf- 
ter Papiere sind erforderlich: 1 Hadernschneider. 
wenn die Hadern nicht, wie es in kleinen Mühlen 
noch häufig geschieht, mit der Hand bzw. an den 
Sortiertischen angebrachten Messern zerschnitten 
werden: 1 kleiner Holländer, in welchem die Hadern 
gewaschen und zu Halbstoff aufgeschlossen werden, 
dieser gebleicht und hierauf zu Ganzstoff ausge- 
mahlen wird; 1 Hadernkocher, entweder Kugel- oder 
stehender Kocher (in verschiedenen Anlagen wendet 
man statt des Kochens das Gärverfahren an bzw. 
läßt man die Hadern acht Tage und länger in 
Haufen, die täglich mit Wasser übergossen werden, 
liegen); 1 Schöpfbütte: verschiedene Schöpfformen: 
eine größere Anzahl Filze von gleichen Dimensionen 
wie das Format des zu erzeugenden Papiers: 1 Ent— 
wässerungspresse; 1 Lufttrockenschuppen: 1 Leim- 
kessel zum Lösen des Haut- oder Knochenleims: 
1 Leimpresse; 1 Satinierwerk; eine größere Anzahl 
Zinkplatten; 1 Packpresse. 


Bessere Schreibpapiere müssen tierisch geleimt 
werden. Lösch- und Filtrierpapiere werden hei 
strengem Frost im Freien aufgehängt; vielfach werden 
schon die in Kalklauge gekochten Hadern dem Ge— 
frieren ausgesetzt, um eine möglichste Weichheit des 
Stoffes bzw. Papiers zu erzielen, 


H. Post, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


Griffige Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3456 in Nr. 38, S. 1053. 

J. Um eine griffige Kartonnagenpappe zu erhalten, 
ist vor allen Dingen ein sehr langsames und gleich- 
mäßiges Trocknen notwendig, auf keinen Fall darf 
zu schnell angetrocknet werden, weil sonst die Pappe 
sehr spröde und brüchig wird. Weiter empfehle ich 
sehr gutes Gautschen und nicht zu starkes Pressen, 
da sonst die Pappen zum Platzen (Aufreißen) neigen. 
Der Stoff darf nicht scharf, eher etwas länger ge- 
mahlen werden. Ein sehr gutes Anfeuchten der Kar- 
tonnagenpappen erhöht nach meiner Erfahrung die 
Griffigkeit. 

fl. Möglichst griffige Kartonnagenpappe erzielt 
ınan durch Verwendung spezifisch leichter Rohstoffe, 
wie langfaserigen Holzstoff und Holzzellstoff. Jute 
bzw. alte Jutesäcke und wenig mit Mineralien be- 
schwerte Tageszeitungen. Durch Zuteilen von Holz- 
mehl oder anderem locker aufgefasertem Stoff sowie 
durch rösches Ausmahlen des Pappenstoffes kann 
die Griffigkeit der Pappe noch weiter erhöht werden, 

H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 
Zellstoffindustrie 
zur Entstaubung und Entnebelung 


der Kies- und Schwefelofengase 
Keine SO,- u. . kein SO,-Verlust. 


20% Schwefelersparnis 
Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 
also 


bedeutende Produktionssteigerun 


und -Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau » Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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Marktberichte. 


Englischer Marktbericht. 


Je länger sich der Kohlenarbeiterstreik hinzieht, 
um so mehr wird es augenscheinlich, daß die Papier— 
industrie in erster Linie davon ungünstig beeinflußt 
wird. Die Fläue des Marktes hält an und selbst der 
norwegische Streik hat keinen heilsamen Einfluß auf 
die Allgemeinlage ausüben können. Umschlagpapier, 
das zurzeit im Inland in sehr eingeschränktem Maße 
hergestellt wird, kann nur zu niedrigsten Preisen 
eingeführt werden. Besonders in Kraft-Umschlag— 
papier, das verschiedene Jahre hindurch ziemlich 
konkurrenzlos den skandinavischen Staaten überlassen 
wurde, trifft heute auf scharfe Konkurrenz. Sulfit- 
Umschlagpapier wurde jüngst wieder etwas niedriger 
angeboten. Fettdichtes Papier erfährt wenig deutsche 


Konkurrenz, dadurch hält sich dieser in England 
durchaus gangbare Artikel auf einer ziemlich hohen 
Preisbasis. en 


Vom Papierhoizmarkt. 
Hannover, den 9. Oktober 1926. 

Der Monat September als letzter des alten Forst- 
wirtschaftsjahres zeigte gegenüber dem Vormonat 
eine allgemein gebesserte Kauflust für Nadel- 
stammholz. Die Preise haben sich befestigt und 
sind teilweise sogar gestiegen, jedoch ist diese leicht 
aufstrebende Preisbewegung bisher auf den Papier- 
holzmarkt ohne Einwirkung geblieben. Hier wurden 
die Preise durch die zurückhaltende Einkaufstaktik 
der Papierholzverbraucher auch weiterhin unter 
Druck gehalten. Es liegt keinerlei Veranlassung 
vor, aus der bisher geübten Reserve herauszutreten. 
Die jetzt wieder beim Eintritt in eine neue Einkaufs- 
kampagne laut werdende eindringliche Warnung: 
„Vorsicht beim Rundholzeinkauf“ gilt 
nicht nur für das Sägewerksgewerbe, sondern für alle 
Holz verarbeitenden Industriezweige. Eine Preisstei- 
gerung am Nadelrundholzmarkt könnte auch auf die 
Papierholzpreise nicht ohne EinfluB bleiben, und da- 
her ist die Papierholz verarbeitende Industrie an der 
jetzt wieder aktuell gewordenen Frage der zukünf- 
tigen Preisgestaltung am Nadelrundholzmarkt genau 
so interessiert, wie die übrigen Holz verarbeitenden 
Gewerbe. Auch die Papier erzeugende Industrie muß 
einer Ueberteuerung ihres vornehmlichsten Rolıstoffes, 
des Papierholzes, entgegenwirken. Der Waldbesitz 
wird mit dem guten Recht eines jeden Verkäufers 
versuchen, höhere Preise durchzusetzen; ein Vorwurf 
kann ihm daraus nicht gemacht werden. Immer noch 
sind es die Holzkäufer selbst gewesen, die durch 
ihre Gebote die hohen Preise normiert haben, und 
auch in der bevorstehenden Einkaufskampagne werden 
sie die Preisbildung in der Hand halten. Mögen sie 
sich dessen wohlbewußt sein! 


Casein una 
serfloied 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg l. 


Das forstseitige Angebot in Nadelpapierholz ist 
in den letzten Wochen auf der ganzen Linie sehr 
klein gewesen. Relativ die größte Verkaufsmenge 
hatte die bayerische Staatsforstverwaltung auf- 
zuweisen. Die Verwertung erfolgte hier in der Haupt- 
sache freihändig. Bemerkenswert ist, daß in Bayern 
bereits einzelne Vorverkäufe aus dem neuen Ein- 
schlagsjahre stattgefunden haben. Die Erlöse bewe- 
gen sich zwischen 103—147% der Landesgrundpreise. 
Das Mittel der Bewertung liegt etwa bei 125%, in 
Reichsmark umgerechnet je rm ab Wald: 1, Kl. 15 &, 
2. Kl. 12.50 A, 3. Kl. 10 &: eine Bewertung also, 
die unter Hinzurechnung der entstehenden Neben- 
kosten, insbesondere der zwischen 2—5 AM je rm 
schwankenden Aufwendungen für die Anfuhr, als 
recht hoch zu bezeichnen ist. Im einzelnen haben in 
Bayern verkauft: Forstamt Ramsen 600 rm zu 
131%, Forstamt Tettau 275 rm zu 136,7 %, Forst- 
amt Kürnach 165 rm zu 102,8%, Forstamt 
Steben 51 rm zu 144% und 45 rm zu 147.6 %. 
Forstamt Steinwiesen 220 rm zu 144,8% der 
Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 & für entrindetes 
Holz 1.—3. Kl. je rm ab Wald. Auf etwas niedrige- 
rem Niveau bewegen sich die Erlöse in Baden. 
Die badische Staatsforstverwaitung verkaufte in der 
Zeit vom 14.—24. September 962 rm zu Sätzen 
zwischen 112—117 % derselben Grundpreise und in 
der Zeit vom 24.—30. September weitere 1511 rm zu 
112—115%. In Württemberg haben im Sep- 
tember nur einige wenige Verkäufe stattgefunden, 
deren Ergebnisse sich wie folgt stellen: 1. Kl. 15.85 
bis 16 H. 2. Kl. 13.50 A, 3. Kl. 10.45--11 &, alles 
je rm ab Wald. Im preußischen Verkaufsgebiet 
sind im Monat September bei Verkäufen hauptsäch- 
lich in den Provinzen Hannover und Sachsen bezahlt 
worden: für 1. Kl. 9.13—17.12 A, 2. Kl. 7—13.70 A, 
je rm ab Wald. Die September-Ergebnisse der Ver- 
käufe im Freistaat Sachsen betragen: Fich- 
tennutzscheit im Gebirge 16 &. im Hügelland 13.80 &. 
Fichtennutzknüppel 15.13 bzw. 9.93 «M, durchschnitt- 
lich je rm ab Wald. Der Umfang des Angebotes ist 
auch hier sehr klein gewesen. 


Praxis der Pappen-Verarbeitung 


von Walter Heß, Teil I—II in einem Bande ge- 
bunden, Preis geb. & 20. 


Gäntter-Stalb Verlag, Biberach (RiB). 


Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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= Siebi eder hervorragende 


Qualitäten 
mmm i=- Schläuche schmidt & Brösel 


Klappen alle a. d. Saale. 


Drahtanschriit: Gummibrösel. Fernsprech-Nummern: 26223 und 26434. 


BIEGE- Patent-Anwalf 
FESTIGKEITSPRÜFER b 8 III 


Bauart Naumann-Schopper D. R. P. 

zur Bestimmung der Biegefestigkeit 

und des Biegewinkels von Pappe, 
Fiber. Zellulose usw. 


Der Apparat ermöglicht die Vor- 3 


nahme aller zur Rationalisierung der C TOBLER | 
3 — ERLIN- 


Fabrikation unentbehrlichen Versuche. 


® 


LOUIS SCHOPPER 
LEIPZIG S 3 


Posischließlach 68. 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabriziert und liefert billigst 


A. W.Raniß d. m. b. Hl., Wurzen i. S. 


und hohe Steuern 


belasten die deutsche Wirtschaft unerträglich. Willst Du dem tat 
kräftig entgegentreten? — Dann kaufe nur deutsche Reifen! Das 
neueste Produkt Deutschlands größter Reifenfabrik ist der „Conti» 
nental⸗Schwarz“; er erzielt erstaunlich hohe Kilometerleistungen. 


für die gesamte Papierindustrie 


MARX, rustuchfabrik 


Lambrecht (Pfalz) 


besonders Obertücher von 10002400 f per qm, nicht markierend, sofort aufnehmend 
Wolltrockenfilze „Monopol“ D. R. P. (widerstandsfähig gegen 


Fäulnis und Hitze) 


Entwässerungsfilze für Holzstoff, Qualität GOLIATH“, äußerst 


durchlässig, unerreichte Haltbarkeit 
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Einlauf der nassen Pappen 


Der neue 


Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet.) 
für Pappen u. Papier in Bogen u. Bahnen. 


Erstaunliches Trockenergebnis! 


Das Urteil eines Kunden: 


„Wir waren über das Ergebnis des Versuches, den 
wir mit ca. 2000 kg trocken gedachten Pappen vor- 
genommen haben, erstaunt, wobei wir besonders das 
gute Aussehen und die Geschmeidigkelt der Pappen 
nach dem Trocknen hervorheben möchten. 

Nicht allein die kurze Trockendauer, — unsere 
80er Pappen durchliefen den Apparat In ca. 20 Minuten 
— sondern auch die gleichmäßige Trocknung, die 
ein sofortiges Satinieren und Weiterverarbeitung 
der Pappen gestattete, war überraschend. 

Dabei bileb das Schwinden der Pappen innerhalb 
der normalen Grenzen. 

Die Pappen verließen den Apparat in einem völlig 
flachen Zustand, ohne Anzeichen von Welligkeit, 
was wir bisher bei keinem der uns bekannten Trocken- 
apparate feststellen konnten, und was wohl als einer 
der Hauptvortelle des Bandtrockners bezeichnet wer- 
den muß.” 

* 


Innerhalb der letzten 3 Monate 
erhielten wir 


25 Flach-Band-Trockner 


& für Pappen in Auftrag. ® 


Verlangen Sie Unterlagen und Ingenieurbesuch. 


Benno Schilde, Maschinenbau A.-G. 
Hersfeid H.-N. 


haben im Jahre 1923 57%, 1924 60%, 


Die Papierholzeinfuhr. 


Die deutschen Zellstoff- und Holzstoffabriken 
1925 61% 
ihres Bedarfes an Papierholz vom Auslande bezogen. 
Wenn man bedenkt, daB in Deutschland der Papier- 
verbrauch auf den Kopf der Bevölkerung 21,9 kg im 
Jahre 1925 betrug und in den Vereinigten Staaten 
etwa 75 kg. und man weiterhin annehmen muß. daß 
sich der Verbrauch noch steigern wird, so wird die 
Frage der Holzbeschaffung immer brennender. 


Die amtlichen Nachweise des Zolltarifes Pos. 86. 
„Holz zu Holzmasse, Holzschliff und Zellstoff“, er- 
fassen allerdings nur das Holz, das unter dieser 
Position des Zolltarifs als Papierholz zollfrei herein- 
kommt. Es fehlt dasjenige von der Papiererzeugung 
bezogene Holz, das wegen seiner größeren Stärke 
und Länge nicht mehr unter diese Position fällt. Die 
Einfuhr an Papierholz belief sich wie folgt: 


Jahresmenge Monatsdurchschnitt 


1913 2 2 22.2.1284 873 t 107 073 t 
1922 . . . 852468., 71039 „ 
1922. 1557 737 „, 129 811 . 
1922. 1 470 156 „ 122 513 . 
192225. . . . 2139923 „ 178 327 „ 
1926 1. Halbjahr 535 247 „ 89 208 „ 


Ganz besonders fällt hierbei der starke Rückgang 
der Einfuhr im ersten Halbjahr 1926 ͤ auf. Wenn auch 
das Jahr 1925 mit seiner monatlichen Einfuhr an 
Papierholz von rund 178 000 t ein Rekordjahr dar- 
stellt, so liegt die monatliche Einfuhrziffer des ersten 
Halbjahres 1926 mit 89 208 t im Durchschnitt doch 
ganz bedeutend unter den Ziffern der vorausgegan- 
genen Jahre. Dieser katastrophale Rückgang ist wobl 
als Ausfluß der allgemeinen schwierigen wirtschaft- 
lichen Lage, die auch auf dem Papiermarkt herrscht, 
anzusehen. Außerdem kommt noch hinzu, daB gerade 
im vergangenen Herbst außergewöhnliche Mengen als 
Vorrat angeschafft worden sind. Zwar ist erfah- 
rungsgemäß die Einfuhr von Papierholz in den Winter- 
und Frühjahrsmonaten infolge der klimatischen Ver- 
hältnisse nicht so stark wie im Herbst, dennoch 
stellen die diesjährigen Zahlen geradezu ein Extrem 
in dieser Beziehung dar. Seit dem niedrigsten Stand 
des Monats April mit 52 133 t hat sich die Einfuhr 
allerdings wieder beträchtlich gehoben, so daß wir 
bereits im Monat Juli 228 349 t einführten. 

Holzmarkt.) 

Wie die einzelnen Länder an der Papierholz- 
einfuhr beteiligt sind, darüber sind unsere Leser 
durch die regelmäßigen allmonatlichen Berichte unter- 
richtet. 


Schwarz oder nicht schwarz? Wie beim Wagen 
Linienführung, Aufbau und Farbe der Mode unter- 
worfen sind, so gibt man heute den modernen Reifen 
eine vorteilhafte schwarze Farbe, die sogenannten 
schwarzen Reifen. Dieser Umstand ist jedoch ohne 
Einfluß auf die Qualität. weil man bekamntlich jede 
Gummisorte chemisch schwarz färben kann. Und 
doch bedeutet der von Deutschlands größter Reifen- 
fabrik herausgebrachte neue Relfen „Continestal 
schwarz“ eine außerordentliche Qualitätsverbesserung. 
da er geradezu unverwästlich und eigens für unsere 
schlechten deutschen Straßen geschaffen ist. Le! 
stungen von 30 000 —40 000 km sind keine Seltenheit. 
Es kommt eben auf die Qualität und dann erst auf 
die Farbe an. „Continental schwarz“ ist die Be 
zeichnung von höchster Qualität. 
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a der 
weiss, 
- sandfrei, Fürst von Metternich-Winneburg'schen 
minimale Kaolinwerke, Kaznejov bei Pilsen. 
Feuchtigkeit. 
Aleinverkeuf 


Wolf Netter 


Ludwigshafen am Rhein 
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Chemikallen, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 2. Oktober 1926. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 28.— 
Antichlor crist. 18.— 
8 Perlform 21.50 
Chlorkalk 110/15% 20.— 
Chlorzink 98/100% techn. 42.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 62.— 
n 40 Vol. 84.— 
Glaubersalz crist. 4.20 
5 calc. 6.50 
Natronlauge 38/40 13.50 
Salzsäure 3.25 
Schwefelnatrium er 17.50 
x 30/2 % 11.— 

Soda calc. 96/8 13.50 
„ Crist. 8.50 
Tonerde schwefels- 14/5 12.— 
è = 17 16.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 


Tendenz ruhig. 


Harz amerik. FGH $ 14.45 M $ 15.60 
90 72 WG $15.80 WW $16.60 


Harz und Terpentinöl liegen sehr ruhig. 


Patent LAMOFI Knotenlänger 


Kasein-Markt. 

Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 

Argentinien Die Zufuhren sind etwas 
größer als in der letzten Berichtsperiode. Nach 
vorliegenden Meldungen ist die Nachfrage durchaus 
befriedigend und eine Reihe größerer Abschlüsse ging 
für Rechnung der U.S.A. Prompt greifbare Ware 
wird mit £ 61-63 cif Hamburg gehandelt, wogegen 
die Notierungen für spätere Lieferungen sich um 
£ 59—60 bewegen. Auch mit Rücksicht auf erhöhte 
Frachten zwischen Argentinien und Europa ist an- 
zunehmen, daß eine Preisverschiebung nach unten 
dieses Jahr kaum mehr in Frage kommt. 

Frankreich. Auch von diesem Markte sind 
gesteigerte Zufuhren zu melden. Lagerposten schei- 
nen gar nicht vorhanden zu sein und eine stetig 
fortschreitende Versteifung der Preise scheint sich 
vorzubereiten. Die Erzeuger wollen nur von Fall 
zu Fall verkaufen, und für spätere Termine herrscht 
Zurückhaltung. Die Notierungen für beide Kategorien 
bewegen sich zurzeit zwischen E 64—67 cif deutscher 
Grenze bei Lieferung für nahe Termine. Die Ge- 
staltung des Marktes ist mit der erwarteten Franken- 
stabilisierung eng verbunden. 

Andere Märkte zeigen abwartende Haltung. 


mit gefrästem Zylinder Schutzmarke Rembo 


D. R. P. Nr. 196519 
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Der Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten hat beschlossen, die z. Zt. gültigen 
Zellstoffpreise bis auf weiteres unverändert zu belassen, mit der Maßgabe, daß es 
den Mitgliedern des V. D. Z. freistehen soll, zu den z. Zt. gültigen Zellstoffpreisen 
Abschlüsse für Lieferungen bis 30. Juni 1927 zu tätigen. Es bleiben also bis auf 
weiteres folgende Zellstofipreise in Kraft: 


Sekunda ungebleicht . . . . 2. 2.2. Mark 25.-— 


Ib ungebleichtt . . . 2 2 2 . „ 286.50 je 

la normal. . . 2 2 2 2 2 2 „ 27.50 

la bleichfähigg .. „ 29.75 100 ke 
Sekunda gebleicht. ; „ „ „ „ 34 88 : 100 
Prima gebleicht „ 358.50 


Die Preise verstehen sich franko Bahnstation des Empfängers unter den bis- 
herigen Lieferungs- und Zahlungsbedingungen des V. D. Z. 
— — . —— — 
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Dritte internationale Besprechung von Papierfabrikanten in Wien. 


Vom 21.—23. September fand eine inter- 
nationale Tagung der Hersteller holz- 
freier Schreib- und Druck- 
papiere in Wien statt, an welcher zahl- 
reiche Vertreter von Deutschland, Oesterreich, 
Schweden, Norwegen, Holland, Belgien und 
Finnland und der Tschechoslowakei teilnah- 
men. Besprochen wurde insbesondere eine 
wissenschaftlich begründete Einteilung der 
holzfreien Sorten, um mit der Zeit eine 
genaue Vergleichsmöglichkeit für alle die 
vielartigen Papiere, die unter dem Sammel- 
begriff „Holzfrei“ zusammengefaßt werden, 
zu finden. 

Es wurde beschlossen, die Ausweise über 


die Exportlieferungen in noch präziserer 
Ausführung als bisher auszutauschen und 
die noch außerhalb der Aktion stehenden 
Erzeuger zum Eintritte in den Statistiken- 
austausch einzuladen. 

Ueberrascht und erfreut wurden die Teil- 
nehmer durch die Anwesenheit des Herrn 
Rechtsanwalt Lammers, Mitglieds des 
Deutschen Reichstags, der einen groß ange- 
legten Vortrag über die „Europäische Wirt- 
schaftslage“ hielt. 

Die nächste Zusammenkunft wird auf Ein- 
ladung der Svenska Pappersbruksföreningen 
in Stockholm geplant. 

(Zentralbl. f. d. Papierind.) 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


I. Betr.: Abzugsfähigkeit der Versorgungs- 
ansprüche von Angestellten bei der Vermö- 
genssteuer des Dienstberechtigten. 


Der Reichsfinanzhof hat sich kürzlich mit 
der wichtigen Frage befaßt, ob die den ehe- 
maligen Beamten und ihren Hinterbliebenen 
und die den noch im Dienst befindlichen 
Beamten zustehenden Ansprüche auf Ruhe- 
gehälter und Hlinterbliebenenbezüge vom 
Rohvermögen des Dienstberechtigten und bei 
der Vermögenssteuer abgezogen werden 
dürfen. Die Entscheidung ist allerdings zum 
Vermögenssteuergesetz 1922 ergangen, ge- 
winnt aber auch für das Vermögenssteuer- 
gesetz 1925 ihre Bedeutung, denn die Vor- 
schriften des Vermögenssteuergesetzes 1922 
finden sich im Reichsbewertungsgesetz 88 47 
Abs. 1 Ziffer 2 und 38 Abs. 1 Ziffer 5 wieder. 
Der Abzug sowohl der für die am Stichtag 
bereits entstandenen als auch für die erst 
künftig entstehenden Ruhegehaltsansprüche 
war abgelehnt worden. Man hatte das dahin 
begründet, daß die vertragsmäßigen Ver- 
sorgungsansprüche sowohl der im Dienst 
befindlichen als auch der ehemaligen Ange- 
stellten nicht als Vermögenswerte 
aufgefaßt werden können. 

Der Reichsfinanzhof tritt dem im gewissen 
Umfang entgegen. Die Einräumung einer 
festen Anwartschaft auf Versorgungsbezüge 
ist im Ergebnis nichts anderes als ein weiteres 
Entgelt für die Dienstleistung des Ange- 
stellten, behaftet allerdings sowohl für den 
Dienstherrn wie den Angestellten mit einem 
gewissen Wagnis. Dem Recht des Angestell- 


Charlottenburg 2, 12. Oktober 1926. 

Neue Grolmanstraße 5/6, III. 
ten auf künftiges Gehalt und etwaige Ver- 
sorgung steht auch hier die Verpflichtung zu 
künftigen Diensten gegenüber, und ebenso 
hat auch die Belastung des Arbeitgebers in 
dem gegenüberstehenden Anspruch auf die 
noch in Zukunft zu leistenden Dienste einen 
ausgleichenden Gegenposten. Auch wenn die 
Versorgungsansprüche in der Höhe von der 
Zahl der geleisteten Dienstjahre abhängen, 
ändert das nichts-an der Tatsache, daß eben 
bis zum Eintritt des Versorgungsfalles auf 
seiten des Angestellten nur ein Recht auf 
künftige Bezüge besteht. Der Reichsfinanzhof 
hat demzufolge die Abzugsfähigkeit der 
nicht verwirklichten Versorgungs- 
ansprüche von dem Rohvermögen des Dienst- 
berechtigten bei der Vermögenssteuer abge- 
lehnt, da der Versorgungsanspruch und die 
ihm gegenüberstehende Versorgungsverpflich- 
tung des Arbeitgebers von dem Eintritt der 
Arbeitsunfähigkeit oder des Todes der Ange- 
stellten abhänge und insoweit aufschiebend 
bedingt sei. 

Dagegen läßt der Reichsfinanzhof die 
bereitsverwirklichten Versorgungs- 
ansprüche für den Dienstberechtigten als 
abzugsfähig vom Rohvermögen zu, weil sich 
zwar bei der Auslegung nach dem Wortlaut 
und dem Denkgesetz schließlich sowohl die 
eine als die andere Auffassung vertreten läßt, 
weil aber die Gewährung des Abzugs mehr 
der steuerlichen Gerechtigkeit entspricht als 
die Versagung. Der Erfolg der früheren 
Dienstleistung kommt — wenigstens im 


‚Regelfall — im steuerbaren Rohvermögen 
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zum Ausdruck und wirkt dort steuererhöhend. 
Dem wirtschaftlichen Zusammenhang, in dem 
die Verpflichtung zur Leistung der Versor- 
gungsansprüche mit dem Aktivvermögen 
steht, entspricht es, auch ihren Abzug zuzu- 
lassen, zumal auch der Verkehr in solchen 
bereits entstandenen Verpflichtungen eine ver- 
mögensmindernde Last sieht (RFH. Urteil 
vom 7. Juni 1926 VIA 312/26). 


II. Betr.: Grunderwerbsteuer. 

Nach § 3 des Grunderwerbsteuergesetzes 
wird die Vereinigung von Gesellschaftsantei- 
len einer Aktiengesellschaft, Kommandit- 
gesellschaft auf Aktien, Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Gewerkschaft, offenen 
Handelsgesellschaft, Gesellschaft des Bürger- 
lichen Rechts, Genossenschaft usw. einem 
Uebergang des Eigentums an dem Grund- 
stück, welches der Gesellschaft gehört, gleich- 
geachtet. Die Beurteilung derartiger Vor- 
gänge ist häufig nicht einfach. Es kommt für 
die Grunderwerbsteuer nicht auf das Entgelt 
an, das der Erwerber für die Geschäftsanteile 
gezahlt hat, sondern auf den gemeinen Wert 
des Grundstücks zur Zeit des steuerpflichti- 
gen Rechtsvorganges. In vielen Fällen wird 
der gemeine Wert des zum Gesellschaftsver- 
mögen gehörenden Grundbesitzes erheblich 


— . ... . ——— — 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1177 


höher sein, als der Erwerbspreis für die 
Geschäftsanteile. Es entstand nun die Streit- 

frage, ob die Vereinigung aller Anteile einer 
Gesellschaft, zu deren Vermögen Grundstücke 
gehören, in der Hand eines Teilhabers im 
Rechtssinne oder in wirtschaftlichem Sinne 
aufzufassen ist. Der Reichsfinanzhof hatte 
Gelegenheit, sich zu dieser Frage auszu- 
sprechen. Der Erwerber hatte im fraglichen 
Fall nicht alle Geschäftsanteile für sich selbst, 
sondern einen Geschäftsanteil für einen an- 
deren in dessen Auftrag erworben. Bei Er- 
werb der Geschäftsanteile hatte er allerdings 
nach außen hin im eigenen Namen gehandelt, 
wenn auch bezüglich des einen Geschäfts- 
anteils im Auftrage und für Rechnung eines 
Dritten. Der Reichsfinanzhof hat sich dahin 
ausgesprochen, daß die Vereinigung von Ge- 
schäftsanteilen im Grunderwerbsteuergesetz 
im Rechtssinne gemeint sei, ohne Rücksicht 
darauf, wem das wirtschaftliche Eigentum 
zustehe. Die Tatsache also, daß der Erwer- 
ber der Geschäftsanteile bezüglich eines 
Anteils in einem Treuhandverhältnis steht 
und somit schuldrechtlich verpflichtet ist, 
diesen Anteil dem Dritten später zu über- 
eignen, kommt steuerrechtlich nicht in Frage. 


Dr. Schulze. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Einladung zu der am Freitag, den 10., und Samstag, den 11. Dezember, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Friedrich-Ebert-Straße Nr. 27, stattfindenden 
Hauptversammfung 1926. 


Programm: 


Freitag, den 10. Dezember, vorm.' 9 Uhr: 


I. Bericht des Vorstandes über das Ge- 
schäftsjahr 1925. Berichterstatter die 
Herren Kommerzienrat Dr. Hans 
Cle m m und Dr. Erich Opfer mann. 

II. Bericht über die wirtschaftliche Lage 


des Vereins und Genehmigung des Vor- 


anschlages für das Jahr 1926. Bericht- 
erstatter die Herren Direktor R. 
Schark und Alexander Wendler. 

III. Kassenprüfung und Entlastung des 
Säckelwarts. 

IV. Neuwahlen beim Vorstand und beim 
Fachausschuß. 

V. Aenderung der Satzungen. 

VI. Anträge. (Diese mũssen satzungsgemäß 
mindestens 2 Wochen vor der Haupt- 
versammlung, also bis zum 26. Novem- 
ber d. J., beim Vorsitzenden einge- 
reicht sein.) 


VII. Verschiedenes. 


VIII. Vorträge: 
1. Prof. Dr. Hägglund, Abo: Ueber 
Verzuckerung von Holzabfällen; 

2. Prof. Dr. Gerngroß, Berlin: 
Ueber die Fluoreszenz von Holzzell- 
stoffen; 

3. Ing. Chem. Jentgen, Berlin: Tech- 
nisches und Wirtschaftliches aus der 
amerikanischen Kunstseideindustrie; 

4. Chef-Ing. Ernst, Berlin: Richtige 
Schmierung und ihr Einfluß in Zell- 
stof- und Papierfabriken auf die 
Wirtschaftlichkeit des Betriebes in 

amerikanischer Betrachtung; 

5. Prof. R. O. Herzog, Berlin- Dah- 
lem: Ueber Acetatseide; 

6. Vorführung des vom Unterausschuß 
für wirtschaftliches Förderwesen her- 
gestellten Förderfilms mit Vortrag. 

Samstag, den Il. Dezember, vorm. 9 Uhr: 
Vorträge: 
1. Dr. Wenzl, Frankfurt a. M.: Auf- 
schluß von Holz mittels Chlor; 
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2. Dipl.-Ing. Wintermeyer, Heiden- 
heim: Neuerungen in Papierfabriks-Ein- 
richtungen ; 

3. Prof. Dr. Pringsheim, Berlin: 
Ueber die Konstitution der Cellulose; 

4. Dr. Noll, Tilsit: Moderne Lösungs- 
mittel für Nitrocellulose, Celluloid und 
Acetylcellulose ; | 

5. Dipl.-Ing. Laaser, Berlin: \Wärme- 
wirtschaft und Sulfitkochprozeß. 

Im Rahmen der Hauptversammlung finden 
außerdem am Donnerstag, den 9. Dezember, 
folgende Sitzungen statt: 

I. Vormittags 91, Uhr im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure (Grashof-Zim- 
mer) gemeinsame interne Sitzung des Fach- 
ausschusses und der Analysen-Kommission 
(des Vereins Deutscher Chemiker und des 
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Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure). Obmann: Der Geschäfts- 
führer des Vereins Dr. E. Opfermann, Char- 
lottenburg. 

II. Nachmittags 3 Uhr: Vorstandssitzung 
im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure 
(Grashof-Zimmer). 

Am Samstag, den 11. Dezember, findet 
abends ein gemeinsames Essen, zu 
dem auch die Damen unserer Mitglieder 
heute schon herzlichst eingeladen sind, statt. 

Nähere Mitteilungen über Lokal und über 


sonstige gesellige Zusammenkünfte folgen 

später. 

Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: 
Clemm. Opfer mann. 


Der Schriftführer: 
Schark. 


Neue Mitglieder: 
Heim, Ferdinand, Maschinenfabrik, Darmstadt 
Güntner, Walter, Fabrique de papier Serrières près Neuchâtel 
Rechenberger, Johannes, Prokurist der Bleiindustrie Aktiengesellschaft vorm. 


Jung & Lindig, Freiberg, Sa. 


Doctor, Theodor, Ingenieur, Direktor der Böhm.-Kamnitzer Papierfabriken A.-G., 


Böhm.-Kamnitz 


Bailey, Frank W., College of Technology, Manchester 
Diamant, Arthur, Ingenieur-Chemiker, Hirschberg, Schl., Wilhelmstr. 46. 


Das kommende Arbeitslosenversicherungsgesetz. 


Unter den Gesetzen, die in allernächster 
Zeit dem Reichstag zur Verabschiedung vor- 
gelegt werden, befindet sich auch das Arbeits- 
losenversicherungsgesetz, das der Hilfe für 
die Arbeitslosen den bisherigen Fürsorge- 
charakter nehmen, sie in die ordentliche Ver- 
sicherung überführen und damit den Schluß- 
stein in der Sozialversicherungsgesetzgebung 
überhaupt legen soll. Angesichts der wirt- 
schaftlichen Bedeutung dieses Gesetzes sei 
nachstehend kurz über den Inhalt des vor- 
liegenden Entwurfs berichtet. Ueber die Ab- 
änderungsvorschläge, die bei der Beratung 
des Entwurfs im sozialpolitischen Ausschuß 
des Reichswirtschaftsrats gemacht worden 
sind, und über die Auffassung der Arbeit- 
geber zu dem Gesetzentwurf folgt ein zweiter 
Artikel. 

I. 

l. Geschichtliches. In der Vor- 
kriegszeit vollzog sich die Fürsorge für die 
Arbeitslosen in der Hauptsache auf dem 
Boden der Selbsthilfe, und zwar in erster 
Linie durch die Berufsverbände der Arbeit- 


nehmer. Um die Jahrhundertwende wurden 
die ersten Versuche mit öffentlichen Zuschüs- 
sen zu den Arbeitslosenunterstützungen der 
Arbeitnehmerverbände gemacht (Genter Sy- 
stem). Als erste selbständige öffentliche 
Arbeitslosenkasse ist eine Einrichtung der 
Stadt Köln zu erwähnen, nämlich eine Ver- 
sicherungskasse, bei der man sich freiwillig 
gegen Arbeitslosigkeit im Winter versichern 
konnte. Da sich alle diese Versuche als 
unzureichend erwiesen, nahmen sich die 
öffentlichen Körperschaften mit steigendem 
Interesse der Frage der Arbeitslosenhilfe an. 
Bis zum Kriegsausbruch bestand die geleistete 
Arbeit aber in der Hauptsache in der Ver- 
öffentlichung von Denkschriften über die 
Frage, welchem von den verschiedenen Syste- 
men der Vorzug zu geben sei, praktische 
Arbeit war kaum geleistet. 

Bei den Erwägungen über die wirtschaft- 
lichen Demobilmachungsmaßnahmen gegen 
Ende des Krieges spielte auch der Gedanke 
einer allgemeinen Erwerbslosenfürsorge eine 
große Rolle. Sie war bereits vor der Revolu— 
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tion geplant und wurde nach dem Umsturz 
von der neuen Regierung sofort ins Leben 
gerufen. Diese als Demobilmachungsmaß- 
nahme gedachte Erwerbslosenfürsorge, die 
im Laufe der Jahre nicht weniger als sieb- 
zehnmal abgeändert und viermal neu ver- 
kündet worden ist, soll nun durch eine als 
staatliche Dauereinrichtung aufgezogene Ar- 
beitslosenversicherung ersetzt werden. Der 
erste Entwurf wurde bereits im Jahre 1919/20 
vorgelegt, mußte aber zurückgezogen werden. 
Ein zweiter Entwurf vom Januar 1923 kam 
nicht mehr zur Beratung. Der jetzt zur Ver- 
abschiedung gestellte Gesetzentwurf folgt in 
der Frage der 


2.Organisation dem Gedanken, daß 
die Arbeitslosenversicherung nur dann ihren 
wirtschaftlichen und sozialen Zweck erfüllen 
kann, wenn sie eigene Versicherungsträger 
besitzt, in denen die Beteiligten unter un- 
parteilicher Öffentlicher Führung die Ange- 
legenheiten der Versicherung verantwortlich 
leiten und verwalten. Träger der Arbeits- 
losenversicherung sind rechtsfähige Landes- 
arbeitslosenkassen, deren Bezirke sich mit 
den Bezirken der Landesämter für Arbeits- 
vermittlung decken. Die Einziehung der 
Beiträge erfolgt, wie bisher schon, durch die 
Krankenkassen in Form von Zuschlägen zu 
den Krankenkassenbeiträgen. Die Auszahlung 
der Unterstützung erfolgt bei den Arbeits- 
nachweisen, um auf diese Weise die Arbeits- 
losenunterstützung mit der Arbeitsvermittlung 
organisch zu verbinden. Die finanzielle Ver- 
antwortung liegt jedoch bei der Landes- 
arbeitslosenkasse, die auch über die Mittel 
für die produktive Arbeitslosenfürsorge ver- 
fügt. Für das gesamte Reichsgebiet soll eine 
Reichsausgleichskasse beim Reichsamt für 
Arbeitsvermittlung eingerichtet werden. 


3. Versicherungspflicht. Der 
Entwurf unterstellt der Arbeitslosenversiche- 
rung alle Personen, die krankenversicherungs- 
pflichtig sind. Dieser Grundsatz erfährt 
jedoch zwei Durchbrechungen. Verschiedene 
Personengruppen und Berufsarten der Land- 
und Forstwirtschaft sowie der Binnen- und 
Küstenfischerei werden versicherungsfrei ge- 
lassen. Umgekehrt können versicherungspflich- 
tige Personen, die aus einer krankenversiche- 
rungspflichtigen Beschäftigung ausscheiden, 
sich unter gewissen Bedingungen freiwillig 
weiterversichern. Endlich sind noch die See- 
leute in die Arbeitslosen versicherung einbe- 
zogen, trotzdem sie der Krankenversiche- 
rungspflicht nicht unterworfen sind. 
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4. Versicherungsleistungen. 

a) Arbeitslosen unterstützung 
erhält, wer arbeitsfähig, arbeitswillig, aber 
unfreiwillig arbeitslos ist und die Anwart- 
schaftszeit erfüllt hat. Wer aber seine Be- 
schäftigung als Arbeitnehmer aufgegeben oder 
verloren hat, gilt nicht als arbeitslos, solange 
er den erforderlichen Lebensunterhalt durch 
selbständige Arbeit, insbesondere als Land- 
wirt oder Gewerbetreibender erwerben kann. 
Wer seine Arbeitsstelle ohne wichtigen Grund 
aufgegeben oder durch ein Verhalten, das 
zur fristlosen Entlassung berechtigt, verloren 
hat, erhält für die ersten vier Wochen der 
Arbeitslosigkeit keine Unterstützung. Ar- 
beitslose, deren Arbeitslosigkeit durch Aus- 
stand oder Aussperrung ganz oder über- 
wiegend verursacht ist, erhalten während des 
Ausstandes oder der Aussperrung keine 
Unterstützung. Wer sich ohne berechtigten 
Grund weigert, eine nachgewiesene Arbeit 
anzunehmen oder anzutreten, auch wenn sie 
außerhalb seines Wohnorts zu verrichten ist, 
erhält ebenfalls vier Wochen lang keine Ar- 
beitslosenunterstützung. 

Der Anspruch auf Arbeitslosenunterstüt- 
zung ist erschöpft, wenn innerhalb der 
letzten zwölf Monate für insgesamt 26 Wo- 
chen bereits Arbeitslosenunterstützung ge- 
währt worden ist. 

Die Berechnung der Unterstützungssätze 
erfolgt nach einem Lohnklassensystem, das 
nach dem Gesetzentwurf folgendermaßen 
aussieht: 


wöchentl. Einheits- 
Arbeitsentgelt lohn 
R.-M. R.-M. 
Klasse I: bis zu 10 10 


„ II: von mehr als 10 bis zu 20 15 


„ III: 5 55 „ 20 5 » 30 25 
„ IV: „ „ 1 30 5 55 40 3 
V: 40 40 


Im Falle der Arbeitslosigkeit werden 40% 
des vorstehenden Einheitslohns in allen Klas- 
sen als Hauptunterstützung und für jeden 
zuschlagsberechtigten Angehörigen 5% des 
Einheitslohns als Familienzuschlag gewährt, 
in keinem Falle jedoch mehr als 65 % des 
Einheitslohns. 

b) Kranken versorgung Ar- 
beits loser. Ist ein Arbeitsloser krank, 
so würde damit die Voraussetzung für die 
Arbeitslosenunterstützung entfallen, weil er 
nicht mehr arbeitsfähig ist. Deshalb wird im 
Gesetzentwurf eine besondere Krankenver- 
sicherung der Arbeitslosen vorgesehen. An 
die Stelle der versicherungspflichtigen Be- 
schäftigung tritt der Bezug der Hauptunter- 
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stützung. Für die Bemessung des Grund- 
lohns ist der Einheitslohn maßgebend. Das 
Krankengeld entspricht in seiner Höhe der 
Arbeitslosenunterstützung. 


5. Verfahren. Man unterscheidet zwi- 
schen dem Unterstützungsverfahren und dem 
Verfahren in sonstigen Angelegenheiten. Wie 
oben erwähnt, erfolgt die Auszahlung der 
Arbeitslosenunterstützung durch die Arbeits- 
nachweise. Lehnt der Vorsitzende desselben 
den Anspruch ganz oder teilweise ab oder 
entzieht er ihn später, so kann der Arbeits- 
lose Einspruch beim Verwaltungsausschuß 
des öffentlichen Arbeitsnachweises erheben. 
Aendert dieser die Entscheidung des Vor- 
sitzenden ab, so ist letzterer berechtigt, die 
Entscheidung der Spruchkammer der Landes- 
arbeitslosenkasse anzurufen. Handelt es sich 
um eine Gesetzesauslegung von grundsätz- 
licher Bedeutung, über die das Reichsver- 
sicherungsamt noch keine grundsätzliche 
Entscheidung seines Spruchsenats veröffent- 
licht hat, so kann die Sache unter Darlegung 
der Rechtsauffassung der Spruchkammer an 
den Spruchsenat abgegeben werden. Die 
Spruchkammer muß die Sache abgeben, wenn 
sie von einer grundsätzlichen Entscheidung 
des Reichsversicherungsamtes abweichen will. 


Die oberste Landesbehörde oder der von 
ihr zu einer Landesarbeitslosenkasse ent- 
sandte Beauftragte kann gegen die Entschei- 
dung der Spruchkammer Beschwerde an den 
Spruchsenat des Reichsversicherungsamts ein- 
legen. 

Endgültige Entscheidungen der öffent- 
lichen Arbeitsnachweise, der Spruchkammern 
und des Spruchsenats über Ansprüche auf 
Arbeitslosen unterstützung sind für alle Be- 
hörden, insbesondere auch für die Gerichte, 
bindend. 

Gegen Entscheidungen des Vorsitzenden 
des öffentlichen Arbeitsnachweises außerhalb 
des Unterstützungsverfahrens ist ebenfalls der 
Einspruch an den Verwaltungsausschuß ge- 
geben. Gegen Entscheidungen des Verwal- 
tungsausschusses in erster Instanz ist binnen 
zweier Wochen Beschwerde an den Vorstand 
der Landesarbeitslosenkasse zulässig, gegen 
Entscheidungen des Vorsitzenden einer Lan- 
desarbeitslosenkasse binnen zweier Wochen 
an den Vorstand der Kasse, gegen Ent— 
scheidungen der Organe der Landesarbeits- 
losenkasse, die nicht auf Einspruch ergangen 
sind, binnen zweier Wochen Beschwerde, und 
zwar beim Ausschuß der Reichsausgleichs- 


kasse, wenn sie gegen eine Entscheidung des 
Kassenausschusses, beim Vorstand der Reichs- 
ausgleichskasse, wenn sie gegen eine Ent- 
scheidung des Kassenvorstands gerichtet ist 


6. Maßgaben zur Verhütung 
und Beendigung der Arbeits- 
losigkeit. Der Gesetzentwurf stellt Mittel 
der Arbeitslosenversicherung in den Dienst 
der Organisation der Arbeitsvermittlung. 
Diese kann keine neue Arbeitsgelegenheit 
schaffen, sie soll jedoch die Arbeitslosigkeit 
bekämpfen, die dadurch entsteht, daß Angebot 
und Nachfrage sich nicht trefien oder nicht 
ausgleichen. Zwei Drittel der notwendigen 
Kosten für die öffentlichen Arbeitsnachweise 
und der Landesämter für Arbeitsvermittlung 
werden deshalb aus den Beiträgen der Arbeit- 
geber und Arbeitnehmer zur Arbeitslosen- 
versicherung gedeckt. Auf Einzelheiten kann 
hier nicht näher eingegangen werden, um 
den Rahmen dieser Uebersicht nicht zu über- 
spannen. 


7. Aufbringung der Mittel. 
Die Mittel für die Arbeitslosenversicherung 
tragen die Arbeitgeber und die Arbeit- 
nehmer je zur Hälfte. Die Beiträge werden 
in Bruchteilen des Grundlohnes festgesetzt, 
der für die Beiträge zur Krankenversicherung 
maßgebend ist. Der Ausschuß der Reichs- 
ausgleichskasse setzt jeweils einen Hundert- 
satz des Grundlohnes als Reichshöchstsatz 
fest, der 2% des Grundlohnes nicht über- 
steigen darf. In denjenigen Bezirken, in denen 
ein niedrigerer Höchstsatz als der Reichs- 
höchstsatz erhoben wird, sind Ausgleichs- 
zuschläge zu erheben, die monatlich an die 
Reichsausgleichskasse abzuführen sind. Deckt 
in einem Monat das Beitragsaufkommen einer 
Landesarbeitslosenkasse den Bedarf nicht, 
obwohl sie den Reichshöchstsatz erhoben 
hat, und sind auch keine Ueberschüsse aus 
den früheren Monaten vorhanden, so wird 
auf Antrag der Fehlbetrag aus der Reichs- 
ausgleichskasse erstattet. Die Mittel der 
Reichsausgleichskasse, die nicht zur Deckung 
von Fehlbeträgen verwendet werden, bilden 
den Notstock der Versicherung, der in solcher 
Höhe gehalten werden soll, daß er zur 
Unterstützung von 200 000 Arbeitslosen für 
drei Monate ausreicht. 

Außerdem enthält der Entwurf die üb- 
lichen Uebergangs- und Strafbestimmungen, 
deren inhaltliche Wiedergabe aus Gründen 
der Raumersparnis hier unterbleibt. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


' „[ (Fortsetzung folgt.) 
— m. —— 
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Neue Ergebnisse bei der Festigkeitsbestimmung von Halbstoffen. 
Von Dr.-Ing. Hellm. Schwalbe, Dresden. 


(Vortrag auf der Sommertagung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure in Cöthen.) 
(Schluß zu Nr. 42, S. 1151.) 


Um festzustellen, ob und welche Unter- 
schiede auftreten, wurden vergleichende 
Mahlungen im Versuchsholländer und in der 
Kugelmühle angestellt. Wie aus der graphi- 
schen Darstellung zu ersehen ist (siehe hierzu 
auch die Abb. 1 und 2 in Nr. 42), sind die 
Abweichungen nicht beträchtlich. Auffallend 
ist, daß die Mahlgradkurven so ähnlich ver- 
laufen. Es wurde dies auch in einigen 
anderen Fällen festgestellt. Es wird jedoch 
dies nur zufällig der Fall sein; denn es gibt 


Bild 3. 


sicher Zellstoffe, die sich im Holländer anders 
verhalten als in der Kugelmühle. Die Mah- 
lungen im Holländer erfolgten bei etwa 5,5 % 
Stoffdichte. Bei dieser Gelegenheit wurden 
die im Holländer gemahlenen Stoffe gleich- 
zeitig mit dem üblichen Schöpfrahmen ge- 
schöpft und auf dem Papierblattapparat 
gegossen. Die handgeschöpften Blätter wur- 
den nach der Vorschrift von Blas weiler 
dadurch hergestellt, daß vier dünne Blätter 
übereinandergegautscht wurden. Die Resul- 
tate waren hier sehr zufriedenstellend. Bei 
den Vergleichsversuchen zeigte es sich, daß 
die Uebereinstimmung meist sehr gut war 
mit Fehlern unter 1%. Bei einigen Proben 
waren die Festigkeiten vom Apparat höher 
als vom Schöpfrahmen. Die gleiche Beobach- 
tung ist auch in Amerika gemacht worden. 


Eine beachtliche Feststellung, die noch 
weiterer Bearbeitung bedarf, hat Miller 
in einem Aufsatz über Resultate bei Festig- 
keitsprüfungen gemacht. Er teilt mit, daß 


die Trocknung eines Sodazellstoffes auf der 
Trockenpartie der Entwässerungsmaschine 
die Festigkeit wesentlich herabminderte. 
Besondere Beachtung verdienen die Be- 
merkungen von Miller über die Beziehun- 
die zwischen Aufschlußbedingungen 
Er stellt fest, 


gen, 
und Festigkeit bestehen. 


f 


e 
2 normal Kellstoffes INH aigat 
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daß abnormal schnelles Temperatursteigern 
schwachen Stoff ergibt, unabhängig davon, 
ob der Zellstoff sonst unter- oder überkocht 
ist. Kochungen mit normalem stetigen An- 
steigen der Temperatur geben die besten 
Zellstoffe. Kochungen mit abnormal lang- 
samem Ankochen geben gute Zellstoffe, ob 
sie sonst unter- oder gutgekocht sind. Es 
wurde ferner von Miller gefunden, daß der 
Grad des Aufschlusses und die Art der 
Kochung, die für die Erzielung eines be- 
sonderen Grades der Reinigung angewendet 
wurde, direkt aus der Festigkeitskurve des 
Stoffes erkannt werden kann. Ebenso kann 
man bestimmen, ob der Stoff über-, gut- oder 
untergekocht ist. Man kann die Eigenschaften 
des Stoffes beurteilen, ob er gut hydratisiert 
und gut verfilzt. So gibt er z.B. an: Stoff 
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Nr. 435 hydratisiert so schnell, daß der 
Bogen hart ist, bevor die Verfilzbarkeit voll 
entwickelt ist. Seine Tendenz zur Brüchig- 
keit ist augenscheinlich. 

Wir haben uns schließlich recht ein- 
gehend mit dem Studium des Einflusses der 
Bleiche auf die Festigkeit des Zellstoffes 
beschäftigt. Veranlassung dazu bot, daß Ver- 
gleiche zwischen den bei uns eingeführten 
Natriumhypochloritverfahren und normaler 
Chlorkalkbleiche angestellt werden sollten. 
Als erster hat Herr Prof. Dr. v. Possan- 
ner 1922 hochinteressante Mitteilungen 
über den Festigkeitsverlauf bei einer Chlor- 
kalkbleiche im Laboratorium ‘gemacht. Wir 
wollten den Gang der Bleiche im großen 
3000-kg-Holländer feststellen. Ich habe einige 
sehr prägnante Ergebnisse in den graphischen 
Darstellungen niedergelegt. Leider kann ich 
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Ihnen keine näheren Mitteilungen darüber 
machen, wie gebleicht wurde. Ebenso War 
es mir nicht möglich, Messungen der erziel- 
ten Weiße anzustellen. Die Muster wurden 
aber mit handelsüblichen Marken verglichen 
und festgestellt, daß die bei uns gebleichten 
Stoffe gut vollgebleicht waren. Bei den 
Chlorkalkbleichen ist angegeben, welche 
Weiße erzielt wurde, und ob es sich um 
Versuchs- oder Betriebsbleichen handelt. Sie 


Mitscherlich, Sulfitzellstoff' mit Natriumhypochlorit 


vollgebleicht. 

Stadium der Entnahme ie A ae ea 
1. Vor dem Bleichen 7480 — — 
2. Nach Ausbleichen von 

2.5% Chlor . 6975 — 6,7% — 
3. Nach Ausbleichen von . 

1.25% Chlor 6800 — 2,5% — 
4. Nach Ausbleichen von 

0,62% Chlor 5 6700 — 1.475 — 
5. Nach Ausbleichen von 

0.62% eee 6700 — 3,09 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 5,00% 
Gesamtverlust: 5:1 = 10,67% 


Ritter-Kellner, Sulfitzellstoff mit Natriumhypochlorit 


vollgebleicht. 

Stadium der Entrahme re ande Run 
1. Vor dem Bleichen . . 7425 — re 
2. Nach Ausbleichen von 

2,5% Chlor 7020 — 5,4% = 
3. Nach Ausbleichen von 

0,62% Chlor 6930 — 1,28% — 
4. Nach Ausbleichen von 

0,776% Chlor . 6380 — 0,726 — 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 4,196% 
Gesamtverlust: 4:1 = 14,4% 


Ritter-Kellner, Sulfitzellstoff mit Natriumhypochlorit 


vollgebleicht. 

Stadium der Entnahme Festigkeit Berlust an Kupfer- 
1. Vor dem Bleichen. 6020 — — 
2. Nach Ausbleichen von 

2.8% Chlor 2225 +333% -- 
3. Nach Ausbleichen von 

0,94% Chlor 5700 — 8,45% — 
4. Nach Ausbleichen von 

3,13% Chlor l 5280 — 8,45% — 
5. Nach Ausbleichen von 

0,156% Chlor . 5000 — 5.31% 3.44 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 4,209% 
Gesamtverlust: 4:1 = 16,60% 


Ritter-Kellner, Sulfitzellstoff mit Natriumhypochlorit 


vollgebleicht. 

Stadium der Entnahme e W verbr 
I. Vor dem Bleichen 7250 — 1.90 30 
2. Nach Ausbleichen 

von 3,12% Chlor 6525 10% 2:30» = 
3. Nach Ausbleichen 

von 0,625% Chlor 6265 — 3,98% 3.21 — 
4. Nach Ausbleichen 

von.0,313% Chlor 5400 — 13,80% 542 — 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 4.058 
Gesamtverlust: 4:1 25,50% 
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finden auch die Kupferzahlen angegeben, die 
teilweise recht hoch sind. Sie sind dadurch 
erklärlich, daß es meist sehr schwer bleich- 
bare Stoffe waren, wie Sie aus den Chlorver- 
brauchszahlen und den verbrauchten Mengen 
an Chlor ersehen, die für die Natriumhypo- 
chloritbleiche sehr beträchtlich sind. Es wur- 
den auch einige Parallelversuche angestellt, 


Ritter-Kellner, Sulfltzellstofl mit Natriumhypochlorit 


vollgebleicht. 
3 Chlor- 
Stadium der Entnahme, 6•ꝛfſ le 
1. Vor dem Bleichen 7000 — 1.87 38,2 
2. Nach Ausbleichen 
von 3,12% Chlor 6700 — 4,285% 2,29 — 
3. Nach Ausbleichen 
von 1,88% Chlor 6200 — 7,47 2,34 — 
4. Nach Ausbleichen 
von 0,781% Chlor 5900 — 4,85% 329 — 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 5,781% 
Gesamtverlust: 4: 1 = 15,72% 


Sulfltzellstofl nach einem Schnellkochvertahren mit 
Natriumhypochlorit vollgeblelcht. 


; | 

Stadium der Entnahme Festigkeit, Verlust Kupfer- verbr” 
1. Vor dem Bleichen 6700 — — — 
2. Nach Ausbleichen ' 

von 1,56% Chlor 6550 — 1,24% = = 
3. Nach Ausbleichen 

von 0,625% Chlor 6470 — 1,22% — — 
4. Nach Ausbleichen 

von 0,32% Chlor 6200 — 4.175 341 = 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 2,50% 
Gesamtverlust: 4:1 = 7,45% 


Suliatzeilstoff mit Natrismhypochlorlt vollgebleicht 
Chlor- 


verbr.- 


Stadium der Entnahme e e Änderung Kupfer- 


nm d. Festigk. zahl Zahl 

1. Vor dem Bleichen 6000 — — 30 
2. Nach Ausbleichen 

von 3.7595 Chlor 5300 — 11.65% — — 
3. Nach Ausbleichen 

von 1,563% Chlor 4500 — 15,1% 505. — 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 5,63% 
Gesamtverlust: 3:1 = 25% 


Sulfitzellstoff nach dem Kalzlumhypochloritverfahren 
ha gebleicht (aus dem Betrieb). 


í ; Chlor 
Festigkeit Änderung Kupfer- a 
Stadium der Entnahme um d.Festigk. zahl verbr 
l. Vor dem Bleichen 7275 — 2. 08 36.5 


2. 4 gebleicht 7750 + 6,53% 2.215 — 
3. 7 gebleicht 8160 +53% 2.91 — 
4. / gebleicht. 7410 9,20% 4.04 = 


Aenderung der Festigkeit: 4:1 = + 1,855% 


Sulfitzellstoff nach dem Kalziumhypochloritveriahren 
vollgebleicht (aus dem Betrieb). 


Stadium der Entnahme Nie 5 N verbr. 
8 ; $ 

1. Vor dem Bleichen 7880 = 1.905 40,5 

2. & gebleicht 8760 4 11.1525 2,2 z 

3. „ gebleicht 7650 — 12,65% 2.23 — 

4. / gebleicht. 7070 — 7,6027 2.41 == 

5. Vollgebleicht 6610 — 6,50% 2.48 en 


Gesamtverlust an Festigkeit: 5: 1 = 16,1% 
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wobei der gleiche Zellstoff mit Natrium- 
hypochlorit und mit Chlorkalk, letzteres im 
2-kg-Versuchsholländer, behandelt wurde. Die 
Natriumhypochloritbleiche arbeitet bei man- 
chen Zellstoffen ungünstiger als das Kalzium- 
hypochloritverfahren. Diesem Befund stehen 
allerdings die Vorteile, die das Verfahren 
zweifellos hat, gegenüber. Man darf aber 
nicht alles von dem Bleichsystem erwarten 
wollen. Es handelt sich hier um recht un- 
günstige Zellstoffe. Es gibt aber Marken, 
die bei guter Festigkeit gut bleichen. Bei 
diesen Zellstoffen tritt das ein, was Suter- 
meister angibt, daß nach der Bleiche die 
Festigkeit höher sein muß als vorher. Dies 
ist so zu verstehen, daß durch die Wirkung 


Bild 7. 


der Bewegungsorgane, vielleicht auch durch 
ein gewisses Anätzen durch die Bleichlauge, 
die Verfilzbarkeit besser wird. Zu ähnlichen 
Feststellungen kommt bei einer kurzen Be- 
sprechung der Frage auch Miller. 


Meine Herren! Sie haben gesehen, wie 
viele interessante Probleme sich mit der 
Festigkeitsuntersuchung studieren lassen. Sie 
sind vielleicht angeregt worden, diese wich- 
tige Kontrolle in Ihrem Betriebe einzuführen. 
Es wäre das sehr wünschenswert; denn das 
ganze Gebiet kann nicht von einem einzelnen 
bearbeitet werden. Die Verschiedenheiten 
der Stoffe sind viel zu groß, so daß die Er- 
gebnisse aus einem Betrieb bei einer Ver- 
allgemeinerung leicht zu Trugschlüssen füh- 
ren könnten. Unser Ziel muß zunächst die 
Normung der Zellstoffe nach der Festigkeit 
sein. Dann aber weitergehend die vielbere- 
dete Rationalisierung der einzelnen Produk- 
tionsprozesse. Dies nicht zum wenigsten 
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deshalb, weil das „Leute-Problem“ es fordert. 
Unsere Erfahrungen gehen jedenfalls dahin, 
daß die Praktiker, die mit bewundernswertem 
Gefühl die Vorgänge z. B. des Zellstoffkochens 
und des Stoffmahlens beherrschten, immer 
weniger werden. Es fehlt der geeignete 
Nachwuchs, der mit Eifer und gesundem 
Menschenverstand die Vorgänge bei seiner 
Arbeit beobachtet. So müssen wir Kontroll- 
instrumente erfinden und anwenden, die die 
Erfahrung ersetzen. Dieser Zwang veranlaßt 
aber gleichzeitig, die optimalen Bedingungen 
zu studieren. So wird aus dem Ersatz Ver- 
besserung. Das gilt auch für die Festigkeits- 
prüfung. Ich bin der Ueberzeugung, daß 
durch systematische Studien bei der Blatt- 
bildung sich wesentlich bessere Ergebnisse 
auf den Papiermaschinen erzielen lassen. 
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Eignung von Füllstoffen 

Bei der Entwässerung des Papierstoffs 
auf der Papiermaschine tritt bekanntlich als 
unangenehme Erscheinung neben den Faser- 
verlusten ein mehr oder weniger großer 
Verlust an Füllstoffen ein. Obgleich das 
ständig zirkulierende Rückwasser die Abgänge 
an Füllstoffen und kleinen Fäserchen wieder 
auf die Papiermaschine bringt, kann dasselbe 
doch bei weitem nicht restlos ausgenützt 
werden. In Form von Fangstoff wieder- 
gewonnen, sofern nicht Stofftrichter die Rück- 
führung der eingedickten Stoffe in die Hol- 
länder gestatten, erfahren die abgegangenen 
Füll- und Faserstoffe doch eine nicht un- 
wesentliche Entwertung. Man sollte daher 
sein Augenmerk darauf richten, diese Mengen 
auf das möglich kleinste Maß einzuschränken. 
Die große Verschiedenartigkeit der Pa- 
pierqualitäten, die, mit Füllstoffen beschwert, 
unter verschiedenen Umständen heraus- 
gearbeitet werden, läßt oft seine ökonomische 


Ausnützung der Abgänge im Abwasser nicht 


hervortritt. 


für die Papierfabrikation. 


zu. Die zur Verfügung stehenden Mittel, 
dieselben einzuschränken, versagen oft. Ganz 
besonders treten diese Verluste bei der 
Herausarbeitung langer und röscher Stoffe 
in die Erscheinung. Handelt es sich dazu 
noch um schwach geleimte oder gar unge- 
leimte Papiere, so sind die Verluste mitunter 
sehr groß. Außerdem steigen sie mit zu- 
nehmender Arbeitsgeschwindigkeit. Ein wei- 
teres Moment ist die mit den Jahreszeiten 
wechselnde Temperatur des Fabrikations- 
wassers, die z. B. zur Sommerzeit infolge 
rascher vor sich gehender Entwässerung auf 
dem Papiermaschinensieb zur Erhöhung der 
Füllstoffverluste beiträgt. Welche Mengen 
Füllstoff die Sauger dem Papierstoff ent- 
ziehen, ist dem Praktiker bekannt. Hierin 
ist ja auch die Ursache zu suchen, daß bei 
stark beschwerten und gefärbten Papieren 
die sogenannte „Einseitigkeit“ derselben stark 
Dem Papiermacher muß daher 
daran gelegen sein, für die Herstellung einer 
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Papiersorte einen geeigneten Füllstoff zu 
wählen, dessen Eigenschaften, Reinheit, 
Weiße, Deckvermögen, Ausbeute usw. neben 
dem Preis befriedigen. Alle diese Eigen- 
schaften miteinander in einem Füllstoff ver- 
einigt, würde diesen zum Idealfüllstoff 
machen. Für die Herstellung feiner Papiere 
wird der Erzeuger sein Hauptaugenmerk auf 
erstgenannte Eigenschaften richten müssen, 
während für die Erzeugnisse der Massen- 
fabrikation auch die Ausbeute und vor allem 
der Preis eines Füllstoffes entscheidende 
Faktoren sind. Reinheit und Weiße eines 
Füllstoffs können leicht durch Vergleich 
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thode zu orientieren und habe zu diesem 
Zweck den Weg der Sedimentation gewählt, 
obwohl ich mir bewußt war, daß allein auf 
diesem Wege kein entscheidendes Urteil über 
die Erkennung der mehr oder weniger 
kolloidalen Eigenschaften eines Füllstoffs 
möglich ist. Bei Beginn meiner Versuche 


zeigte sich jedoch, daß die zu den Versuchen 
herangezogenen Erden (meist englischer Her- 
kunft) ein sehr voneinander abweichendes 
Vermögen, zu sedimentieren aufwiesen und 
außerdem nach Beendigung der Sedimentie- 
rung ein recht ungleiches Endvolumen ein- 
nahmen. Zur Anwendung gelangten je 5 g 


8 


3%. TIl 


beurteilt werden, während man sich von der 
Ausbeute eines Füllstoffs bisher nur auf dem 
Wege größerer und unter verschiedenen 
Vorbedingungen ausgeführter Probeanferti- 
gungen ein Bild machen konnte. Eine zu- 
verlässige Methode, welche die Prüfung eines 
Füllstoffs auf seine gute Ausbeute im Papier 
gestattet, war mir bisher nicht bekannt. 
Wenn es sich um die Beurteilung eines 
Füllstoffs nach dieser Richtung handelt, hört 
man öfters von fachmännischer Seite den 
Ausspruch, daß ein Füllstoff mit stark aus- 
geprägten kolloidalen Eigenschaften in bezug 
auf Ausbeute im Papier der beste sein dürfte. 
lch habe versucht, mich mit Hilfe. einer. 
einfachen, für dię Praxis anwendbaren Me- 


I 


T 
C 
F 


des zu untersuchenden Füllstoffs, die in einem 
100-cm>-Standzylinder mit Wasser von 22° C 
aufgeschlämmt und etwa 1 Minute durch- 
geschüttelt wurden. Hierauf wurde genau 
bis zur Marke aufgefüllt, nochmals durch- 
geschüttelt und das Glas an einem ruhigen 
Platz zur Sedimentierung stehen gelassen. 
Zur Gewinnung von Vergleichsresultaten ist 
es notwendig, gleichweite Zylinder anzuwen- 
den und bei gleicher Temperatur zu arbeiten. 
Um eine Garantie für die völlige Trennung 
der einzelnen Füllstoffpartikelchen zu haben, 
wäre vielleicht die Aufschlämmung in schwach 
alkalischem Wasser notwendig gewesen, 
doch zeigte ein einmal sedimentierter Füll- 
stoff nach Aufschütteln und Wiedersedimen- 
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tieren nicht die geringste Abweichung von 
der ersten Sedimentationskurve. Es kann 
daher angenommen werden, daß die Zertei- 
lung durch kräftiges Aufschütteln in destil- 
liertem Wasser genügend ist. Die vier 
Diagramme auf Seite 1185 zeigen den Verlauf 
der Kurven von typischen Füllstoffen. Nr. I 
und II zeigen mehr oder weniger steil ab- 
fallende Kurven von Füllstoffen, deren 
durchschnittliche Korngröße aus dem raschen 
Absinken der Partikelchen und dem klaren, 
überstehenden Wasser nach zu schließen, 
ziemlich hoch liegen dürfte (50—75 u). Nr.! 
hat bereits nach zwei Stunden sein End- 
volumen (1412 cm?) eingenommen, wozu 
Nr. II (20 cm?) nahezu die doppelte Zeit 
brauchte. Beide scheinen an Teilchen von 
Kolloidcharakter arm zu sein. Anders ver- 
halten sich die Kurven Nr. III und IV, die 
durch das anfängliche langsame Absinken 
eine gewisse Menge feiner kolloidaler Anteile 
verraten, wenngleich denselben, deutlich 
sichtbar, gröbere Teilchen vorauseilen und 
sich früher absetzen. Doch bleibt die Flüssig- 
keit lange Zeit hindurch stark getrübt, was 
auf die Bildung des Endvolumens (Nr. III 
— 22 cm? und Nr. IV — 2514 cm?) zu einer 
späten Zeit (nach 12—15 Stunden) führt. 
Wie oben bereits gesagt, decken sich die 
Kurven von wiederholten Sedimentierungs- 
versuchen ein und desselben Füllstofis voll- 
ständig. Jeder Füllstoff, sei er nun Kaolin 
oder China Clay usw., ist ein Gemisch von 
Partikelchen ungleicher Größe, von solchen 
kolloidaler Natur bis zu solchen von 100 bis 
200 h. Bei der Blattbildung auf der Papier- 
maschine wird zwischen den einzelnen Fäser- 
chen natürlich auch ein Teil der Korngrößen 
des Füllstofis zurückgehalten, die der Poren- 
weite entsprechen. Man kann daher ver- 
muten, daß kleinere Partikelchen im Abwasser 
teilweise mitgerissen werden und daher ver- 
lorengehen. Damit soll aber nicht gesagt sein, 
daß ein Füllstoff mit einem größeren Anteil 
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kolloidaler Partikelchen weniger geeignet 
wäre, als einer mit größeren Partikelchen ; 
im Gegenteil, die kleineren Teilchen, sofern 
der Anteil nicht allzu groß ist, können durch 
eine größere Affinität zur Faser zurückgehal- 
ten werden. Beim Entwässern von Papier- 
stoff kann man daher in Rücksicht auf dessen 
Füllstoffgehalt von zwei getrennten Vor- 
gängen sprechen, einem Filtrationsvorgang, 
der die größten Kornteilchen des Füllstoffs 
zurückhält und einen Teil der kleineren 
Partikelchen, und einem Absorptionsvorgang, 
der die kleinsten Teilchen festhält. 


Es erscheint mir daher notwendig, daß 
der Füllstoff für eine bestimmte Papier- 
qualität ein bestimmtes Verhältnis zwischen 
den verschiedenen Korngrößen aufweisen 
muß. Ein zu hoher Anteil größerer Partikel- 
chen gibt dem Papier ein zu geringes Deck- 
vermögen, während das Gegenteil, also das 
Ueberwiegen kolloidaler Teilchen, die Aus- 
beute auf der Maschine herabsetzt. Mittlere 
Korngrößen und kolloidale Teilchen im 
normalen Verhältnis in einem Füllstoff ge- 
mischt, dürften für die meisten Papiersorten 
das Richtige sein. 


Es sollte mich freuen, wenn meine Aus- 
führungen, denen jedoch bisher nur orien- 
tierende Versuche zugrunde liegen, Anregung 
zu weiteren Versuchen geben würden. 


Wie ich eben in der ausländischen Fach- 
literatur bemerke, sind ähnliche Eignungs- 
prüfungen an Füllstoffen durchgeführt wor- 
den. Man hat sich dort der modifizierten 
Anwendung des von der Zementanalyse her 
bekannten Schöne-Trichters bedient, welcher 
die Trennung der einzelnen Korngrößen im 
Füllstoff voneinander gestattet und dadurch 
ermöglicht, dieselben einzeln in den Papier- 
stoff gemischt, auf ihre Ausbeuteziffern hin 
zu prüfen, um sich ein Bild von der Geeignet- 
heit eines Füllstoffs für einen bestimmten 
Zweck zu machen. Sch. 


-a . 


Oberflächenleimung von Papier mit Agar-Agar 


Eine neue Oberflächenleimung von Pa- 
pier verwendet an Stelle von Gelatine Agar- 
Agar oder Karragheenmoos, das vollständig 
geruch- und geschmacklos ist. Seine gallert- 
artige Beschaffenheit ist weit größer als die 
von Gelatinealba, es ist ferner frei von 
Stickstoff. 

Das getrocknete und zerstoßene Moos 
wird mit Wasser gewaschen und 1 Teil Moos 
mit 45—50 Teilen Wasser auf dem Wasser- 


bade eine Stunde erhitzt. Die Lösung wird 
durch ein feines Poliertuch geseiht, zum 
Filtrat Zucker beigegeben (auf 1 Teil Moos 
— 1 Teil Zucker) und die Flüssigkeit unter 
Entfernen des gebildeten Schaumes zu 
Gallerte eingedampft. Durch Zusatz von 
Salicylsäure, Borsäure kann die Gallerte 
haltbarer gemacht werden. 

Zum Leimen von Papier läßt man Ozon 
längere Zeit durch angefeuchtete Agar-Agar 
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gehen, das hierdurch gebleicht wird. (D.R.P. 
Nr. 155 741.) Nach dem Trocknen ist das 
Produkt in kaltem Wasser unlöslich, löst sich 
jedoch in heißem Wasser ohne Knoten- 
bildung. l 
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Man nehme auf 1 kg Masse: 50 g Karra- 


gheenmoos, 50 g Zucker, 50 g Wasser, 50 g 


Talkum. Auf 1 qm Papier — — 200 g Masse: 
zweiseitig gestrichen. À. 


Auslands-Rundschau. 


Finnland. | 

Neue Holzschleiferei. Es ist ge- 
plant, im Anschluß an das Sägewerk der 
Iloniemen Saha O.-Y. in Korpi- 
lahti eine Holzschleiferei zu bauen. Die 
neue Kraftanlage ist bereits im Bau. Die 
Produktion soll etwa 4000 t im Jahr betragen. 
Man rechnet mit der Inbetriebnahme im 
nächsten Sommer. Ms. 


Der Umbau der Schleiferei in K y m mene 
ist nunmehr beendet. Ein älterer Magazin- 
schleifer ist durch einen kontinuierlichen 
Warren-Schleifer von 700 PS ersetzt worden, 
mehrere alte Pressenschleifer durch 3 Stetig- 
schleifer von je 250 PS von der Bautzener 
Maschinenfabrik A.-G. Die letzteren sind seit 
Mai dieses Jahres im Betrieb, die ersteren 
seit August. Beide Systeme haben sich bis 
jetzt sehr bewährt. Ms. 


Die Produktion von Talkum soll 
demnachst aufgenommen werden. Finnland 
besitzt im nördlichen Karelien im Gebiet des 
Pielisjärvi reiche Vorkommen von Talkerde, 
deren Verarbeitung zu einem für die Papier- 
fabrikation brauchbaren Talkum möglich er- 
scheint. Die Suomen Vuolukivi O.. 
hat nunmehr begonnen, dahingehende Pläne 
zu realisieren. Ein in einer Papierfabrik ge- 


machter Versuch hat die Brauchbarkeit des 
Produktes erwiesen. Die Firma hat sich des- 
halb mit Krupp zwecks Einrichtung einer 
neuen Fabrik in Verbindung gesetzt und hat 
außerdem die Firma Takomo O.-Y. in Tammi- 
suo bei Wiborg aufgekauft. Die Einrichtung 
der neuen Fabrik ist fast vollautomatisch 


vorgesehen, so daß für eine Jahresproduktion 


von 7—10 000 t (die noch vergrößert werden 
kann) nur 8 Arbeiter nötig sein werden. Die 
von Krupp bestellten Maschinen sind zum 
Teil bereits unterwegs. Die Produktion wird 
den Bedarf Finnlands zum Teil decken kön- 
nen, man rechnet aber auch miit einer kleinen 
Ausfuhr. Das Rohmaterial liegt, wie gesagt, 
bei dem Pielisjärvisee und wird von da teils 
per Schiff, teils per Eisenbahn nach Tammisuo 
bei Wiborg befördert. Ms. 


Jugoslavien. 

Der Verband der jugoslavi- 
schen Papierindustrie hat sich am 
22. September 1926 gebildet. Er bezweckt die 
Förderung und den Schutz der Interessen 
der Papier- und Pappenindustrie in Jugo- 
slavien. Zum Präsidenten wurde der Besitzer 
der Kolicevoer Papierfabrik Herr Franz Bo- 
nac, zum Vizepräsidenten Herr Krisper 
gewählt. Sitz des Verbandes ist Belgrad. 

(Zentralbl. f. d. Papierind.) 


— . —— 


Geschäfisberichte. 


Patentpapierfabrik zu Penig. 1925/26. 


Die allgemeine Wirtschaftskrisis hat auch die 
deutsche Papierindustrie ungünstig beeinflußt, so daß 
es uns im Berichtsjahr nicht möglich war, unsere 
Betriebe voll zu beschäftigen; die Papiererzeugung 
war trotzdem etwas größer als die des Vorjahres. 

Die Ausgaben für Steuern haben zwar eine Min- 
derung — hauptsächlich durch Herabsetzung der 
Umsatzsteuer — erfahren, sie belasten aber immer 
noch die Wirtschaft in viel zu großem Ausmaß, zu- 
mal die Aufwendungen für soziale Zwecke stark 
gestiegen sind. 

Der im Bericht für 1924/25 erwähnte Ausbau der 
Anlagen ist kräftig fortgesetzt worden. Die in 
unserem Werk Reisewitz aufgestellte Papiermaschine 
ist zur Zeit der Herausgabe dieses Berichtes in 
Betrieb genommen worden, so daß wir nunmehr über 
8 Papiermaschinen verfügen. 

An Bilanzzugängen sind R.-M. 473000 zu ver- 


zeichnen. Die diesmal besonders hohen Ausgaben 
für Ausbesserungen sind, wie üblich, zu Lasten des 
Betriebes verbucht, die Vorräte sind vorsichtig be- 
wertet worden. 

Die Teilschuldverschreibungen werden auf Grund 
der Entscheidung der Spruchstelle im neuen Ge- 
schäftsjahr zurückgezahlt, so daß dann die Grund- 
stücke von der Belastung der Sicherungshypothek 
frei werden. 

Der Abschluß ergibt nach Verrechnung der 
üblichen Abschreibungen und Verbuchung der vertrags- 
mäßigen Gewinnanteile für Aufsichtsrat, Vorstand 
und Beamte einen UeberschußB von R.-M. 271 252. 

Mit Zustimmung des Aufsichtsrates beantragen 
wir folgende Verteilung: 7% Dividende R.-M. 252 000, 
Vortrag auf neue Rechnung R.-M. 19 252. 


Die Generalversammlung der Papierfabrik Reis- 
holz A.-G. genehmigte wieder 12% Dividende. Ueber 
die Geschäftslage wurde mitgeteilt, daß die Beschäf- 


` 
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tigung der Werke eine kleine Besserung erfahren 
habe. Zurzeit seien mit Ausnahme der stillgelegten 
Zellstoffabrik Löhnberg a. d. L. sämtliche Betriebe 
voll beschäftigt. Die im vergangenen Jahre durch- 
geführten technischen Verbesserungen würden fort- 
gesetzt. Ob die Löhnberger Fabrik wieder in Betrieb 
genommen oder zum Verkauf gestellt werden soll, 
sei noch nicht entschieden. Neu in den Aufsichtsrat 
wurde Herr Th. Goldschmidt, Essen, gewählt. 


Die Königsberger Zellstoffabriken und Chemische 
Werke Kohoiyt A.-G. in Berlin, deren Aktien fast 
sämtlich im Besitz der Inveresk Paper Co. in London 
sind, erzielte in 1925/26 ein wesentlich günstigeres 
Ergebnis als i. V. Aus R.-M. 2,10 Mill. (R.-M. 24 781) 
Reingewinn werden 11% (0) Dividende auf R.-M. 17,6 
Mill. Kapital verteilt, dabei mag eine veränderte Bi- 
lanzierungsmethode mitsprechen. Die Abschreibungen 
wurden nämlich auf R.-M. 0,73 (1.77) Mill. vermindert, 


die Rückstellung für Aufwertung (i. V. R.-M. 0,94 


Mill.) fällt ganz fort, ebenso ein Währungsverlust 
(R.-M. 0, 44 Mill.). Andererseits sind unter den Un- 
kosten von R.-M. 5, 14 (3,90) Mill. auch Rückstellungen 
auf Debitoren verbucht. Der deutsche Zellstoffabsatz 
litt zeitweise unter der Krise, dafür sei durch Export- 
steigerung Ausgleich geschaffen worden. Für die 
Papierfabrik habe regelmäßiger Absatz bestanden. 
Der Betrieb sei verbessert worden. Die Kreditoren 
sanken auf R.-M. 6,07 (7,27) Mill. und die Darlehens- 
schulden auf R.-M. 4,18 (5,16) Mill., andererseits 
betragen Vorräte R.-M. 13,06 (11,30) Mill. und Debi- 
toren R.-M. 8,67 (9,62) Mill. (Fitr. Ztg.) 
Feldmühle, Papier- und Zeilstofiwerke Akt.-Ges. 
in Stettin. Wie wir von unterrichteter Seite erfahren, 
ist die Geschäftslage bei der Gesellschaft recht zu- 
friedenstellend.. Das Unternehmen sei bis in das 
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nächste Jahr zu gewinnbringenden Preisen voll be- 
schäftigt, und zwar ungefähr zur Hälfte im Inland-, 
zur anderen Hälite im Auslandgeschäft. Unter diesen 
Umständen könne bereits jetzt gesagt werden, daß, 
wenn keine unvorhergesehenen Ereignisse eintreten, 
mit mindestens der vorjährigen Dividendenausschüt- 
tung (10%) für das am 31. Dezember ablaufende 
Geschäftsjahr zu rechnen sei. 


Die Gräfl. Henckel von Donnersmarck'sche Pa- 
pieriabrik Frantschach A.-G. in Berlin (Hartmann- 
Konzern) schließt nach R.-M. 117643 (0) Abschrei- 
bungen und R.-M. 118 500 Rücklage mit R.-M. 230 414 
(124 880) Reingewinn ab. In der Bilanz erscheinen 
bei R.-M. 1.5 Mill. Aktienkapital 1,18 (0,63) Mill. 
Kreditoren, zu denen solche des Fabrikbetriebs in 
Frantschach mit rund R.-M. 300 000 treten. Anderer- 
seits werden die Anlagen nahezu unverändert mit 
R.-M. 1, 33 (1, 32) Mill. bewertet, Vorräte mit R.-M. 0,32 
(0,25) Mill., Debitoren mit R.-M. 1.30 (0,44) Mill.. 
Effekten stark vermindert mit 110 000 (358 007) und 
Beteiligungen neu mit R.-M. 0,14 Mill. (Fftr. Ztg.) 


Inveresk Paper Co., London. Die Generalver- 
sammlung genehmigte die angekündigte Kapital- 
erhöhung um £ 650000 auf £ 1,5 Mill. Für das 
laufende Geschäftsjahr seien 25 % Dividende zu er- 
warten. Von der Verwaltung wurde ausgeführt, daB 
der Erwerb der Koholyt A.-G. als der wert- 
vollste Erwerb des Konzerns anzusehen sei. 


Zu der Kurssteigerung der Zellstoffaktlen hat die 
in Baden-Baden abgehaltene Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Zellstoff-Fabri- 
kanten ihre Ansicht dahin zum Ausdruck gebracht, 


daB die Kursentwicklung ‚der Marktlage in dieser 


Industrie nicht entspreche. 


Heute entschlief nach kurzer Krankheit plötzlich der alleinige Vorstand 


Herr Direktor 


Julius Müller. 


Seit Jahrzehnten hat er seine wertvolle Arbeitskraft unserem Werk gewidmet, 


unserer Gesellschaft 


dessen Vorstand er seit Gründung angehörte. 


Um die Entwickelung und das 


Emporblühen unseres Unternehmens hat er sich die größten Verdienste erworben 
Unermüdlich tätig, verstand er es selbst in den jetzt vergangenen schwierigen. 
Jahren, unseren Geschäftsbetrieb wirtschaftlich zu gestalten, indem er mit weit- 


gehendem Blick rechtzeitig die notwendigen Entschließungen traf. 

Mit Herrn Direktor Müller verlieren wir nicht nur einen bewährten Leiter 
unseres Unternehmens, sondern einen persönlichen Freund. Durch die Lauterkeit 
seines geraden Charakters, sein Pflichtbewußtsein und seinen Gerechtigkeitssinn 
hat er unser aller Verehrung und Zuneigung sich erworben. Große und tiefe 
Dankbarkeit bleiben ihm über das Grab hinaus gesichert. [8821 


Jülich, den 15. Oktober 1926. 
Der Aufsichtsrat 


der Schleipen & Erkens A.-G. 


. Dr. Cremer, Vorsitzender. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Firma L. Osthushenrich, Pappen- und Papier- 
verarbeitungs-Werke in Heldenau, Bez. Dresden 
(Inh. Friedr. Osthushenrich), hat in der Zwangsver- 
steigerung die Pappeniabrik von Oskar Schelzig in 
Glashütte, Bez. Dresden, erworben. Dieselbe soll 
erneuert und erweitert und darin Pappen für den 
eigenen Bedarf der Firma hergestellt werden. 


Beendete Geschäftsaufsicht. Schön- 
felder Papierlabrik G. m. b. H. in Schönield-Wiesa, 
Zschopautal. 

Eine neue Zellstoff. und Papleriabrik in Kärnten. 
Wie wir hören, soll in Kärnten in der Nähe von 
Villach unter der Führung des Herrn Generaldirektor 
Ing. Alex. Voraberger eine neue Zellstoff- und 
Papierfabrik für 800 Waggon Jahresproduktion er- 
richtet werden. Zur Mitarbeit an der Projektausar- 
beitung ist Herr Ing. E. Belani, Villach, Tyroler- 
straße 23, aufgefordert worden; derselbe hat seine 
Zustimmung gegeben. 


Herr Martin Kelson, Buying Agent, Berlin SW 19, 
Lindenstraße 57, hat seit 1. Oktober die Einkaufs- 
vertretung für die Firma Arthur T. Dimmock Ltd., 
London, niedergelegt und ein Büro zwecks Einkauf 
und Verkauf deutscher Papiere für die Firma Frank 
Newman & Co. Ltd., 56 Ludgate Hill, Lon- 
don E. C. 4, eröffnet. 


Jubiläen. Am 1. Oktober konnte der Saal- 
meister, Herr Oskar Schubert, auf eine 25jährige 
ununterbrochene Tätigkeit in der Zweignieder- 
lassung Oberleschen der Verein für Zellstoff- 
Industrie A.-G. zurückblicken. Der Jubilar wurde in 
schlichter Feier am geschmückten Arbeitsplatz durch 
Ueberreichung des Diploms des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten und durch Ernennung zum Ober— 
saalmeister geehrt, ferner mit Geschenken der Firma, 
seiner Mitarbeiter und Untergebenen reichlich bedacht. 


Am 28. Oktober blickt der Kalkulator Emil Frick- 
mann auf eine 40jährige Tätigkeit im Hause Karl 
Krause, Leipzig, zurück, 


Papierkurs in Wien. Der Verein Oester- 
reichischer Papierinteressenten hat im Einvernehmen 
mit dem Bunde der papler- und pappenverarbeitenden 
Industrien die Veranstaltung eines Fachkurses be- 
schlossen, welcher im Rahmen der Handelskammer- 
kurse stattfindet. Der Kurs wird unter dem Titel 
„Einführung in die Technologie des Papieres und 
seiner Halbstoffe“ abgehalten und in allgemein ver- 
ständlichen Vorträgen an Hand von Lichtbildern und 
Filmen die Papierfabrikation und anschließend die 
Methoden der Papierprüfung behandeln. Vortragender 
ist Herr Dr. Karl Ehninger, Dozent für Chem. 
Technologie der Zellulose und des Papiers an der 
Technischen Hochschule in Wien. Der Kurs umfaßt 
8 Abende in der Dauer von je 2 Stunden. Die Vor- 
träge finden an der Technischen Hochschule, IV., 
Karlsplatz 13, Hörsaal IX, statt, Der Kursbeitrag 
beträgt nur S 8.50. 


Herr Ludwig Spiro, Seniorchef der Böhmisch- 

Krumauer Maschinenpapierfabriken Ignaz Spiro 
& Söhne, ist am 9. Oktober 1926 in Wien infolge 
eines Schlaganfalles gestorben. Der Dahingegangene 
hat sein Unternehmen zu einer der bedeutendsten 
Papierfabriken Mitteleuropas ausgestaltet. Der Tod 
riB ihn mitten aus einem arbeitsreichen, dem Wohle 
seiner Familie und Mitarbeiter gewidmeten Leben. 


Am 15. Oktober 1926 ist der langjährige Vorstand 

der Schleipen & Erkens Akt.-Ges. & Co., Jülich 
(Rhld.), Herr Direktor Julius Müller, infolge eines 
auf einer geschäftlichen Reise in Frankfurt a. Main 
erlittenen Schlaganfalles plötzlich verschieden, Der- 
selbe gehörte dem Vorstand dieser Gesellschaft seit 
der Gründung an und hat sich seit langen Jahren 
um die Entwicklung und das Emporblühen derselben 
die größten Verdienste erworben. (Siehe Nachruf in 
heutiger Nummer.) 


Am 7. Oktober verstarb nach kurzem Kranken- 

lager in München der Fabrikdirektor Dr. phil. 
Gustav Hasterlik im Alter von 58 Jahren. Hasterlik 
war ein in Fachkreisen Deutschlands, Oesterreichs 
und der Schweiz bekannter Zellulose- und Papier- 
fachmann. Er ist aus dem österreichischen Chemiker- 
stande hervorgegangen und hatte seine Studien an 
den technischen Hochschulen in Prag und Wien be- 
gonnen und an der Universität Basel, wo er den 
Doktorgrad erwarb, zum Abschluß gebracht. Gleich 
die erste Anstellung brachte Hasterlik unmittelbar in 
die Zellstoffindustrie — Zellulosefabrik Krummau, 
Gebr. Spiro —, die er nach mehrjähriger Vorberei- 
tungszeit mit jener in der Zellulosefabrik Feldmühle 
in Cosel (Schlesien) vertauschte. Hier rückte er 
rasch in leitende Stellung ein, die er 4% Jahre inne- 
hatte, Die nächste Etappe des raschen Aufstieges 
bildete die Direktorstelle in der Zellulosefabrik Lud- 
wig Trick, Kehl a. Rh., die er neun Jahre verwaltete, 
um sodann in die Vorstandschaft der Aktiengesell- 
schaft für Zellstoff- und Papierfabrikation in Aschaf- 
fenburg einzutreten. Hier, wo er gleichfalls neun 
Jahre tätig war, und in der Vorstandschaft der 
Königsberger Zellstoffabrik Akt.-Ges. finden wir ihn 
auf dem Höhepunkt seines Schaffens. Im Jahre 1920 
zug sich Hasterlik in den Ruhestand zurück, den er 
in Ebersberg (Oberbayern) leider nur eine kurze 
Spanne Zeit genießen konnte. Mit dem Verstorbenen 
ist ein kenntnisreicher Fachgenosse, ein stiller Mann 
von vornehmer Denkungsart dahingegangen. 


In den Abendstunden des 18. Oktober d. J. ist 

Regierungsrat Maximillan Sanna in München nach 
längerem Leiden verschieden. Am 16. November 1871 
als Sohn des Zentralinspektors der Böhmischen Nord- 
bahn in Prag, Theodor Sanna, geboren, widmete er 
sich der militärischen Laufbahn, die er jedoch ver- 
ließ, um sich nach Verheiratung mit der Tochter des 
österreichischen Papierfabrikanten K. C. Menzel in 
Weißwasser der Industrie zu widmen. Er war Leiter 
der Papierfabriken in Türkheim, Arnstadt, Mitbegrün- 
der der Zellstoff- und Papierfabrik Redenfelden, die 
er in großzügiger, vorbildlicher Weise anlegte, und 
Generaldirektor der Werke Redenfelden und Baum 
bis zu deren Uebernahme durch die Akt.-Ges. für 
Papierfabrikation in Aschaffenburg. Seit 1911 leitete 
er mit Erfolg das Oesterreichische Handelsmuseum 
in München und machte als Hauptmann den Krieg 
1914/18 mit. Mit Regierungsrat Sanna ist ein ge- 
diegener, stets hilfsbereiter Mann von vornehmstem 
Charakter dahingegangen. S. 


Herr Ferdinand Nettl, Gesellschafter der Firma 
Maschinenpapier- und Holzstoffabriken A. & F. 
Nett! in Tafelbauden und Arnau a. d. Elbe, ist am 
3. September 1926 im 69. Lebensjahr gestorben. 
Durch seine unermüdliche Tätigkeit hat er sich große 


- eilig Unternehmen erworben. 
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Aite Herren-Verband der Papjermacher- 
afelrunde Altenburg. 
Neue Mitglieder. 
Döring, Curt, Ammendorf, Regensburgerstr. 63. 
Jahn, Karl, Birkesdorf b. Düren, Rheinland. 
Sterz, Herbert, Stolzenhagen-Kratzwieck b. Stettin. 
Adressenänderungen. 
AH 190 Chaudar y, Achynt, Commissions Agents 
in Akbar Building, Fort Bombay. British 
India. 


60 Jähriges Bestehen. Am 15. Oktober 
1926 konnte die Metalltuchfabrik Gustav Kirbach in 
Freiberg i. Sachsen auf ihr 60jähriges Bestehen 
zurückblicken. Im Jahre 1866 erwarb der, Gründer 
Gustav Gotthelf Kirbach eine Drahtseilerei, der er 
vier Jahre später eine Weberei für Aufbereitungs- 
siebe angliederte. Durch das allmähliche Stillegen 
der Freiberger Erzbergwerke und das Aufblühen der 
Papier- und Pappenindustrie wurde er schon in den 
nächsten Jahren auf den Bedarf dieses Industrie- 
zweiges hingeleitet und, unterstützt von seinen Söh- 


AH 153 D icht! Hans, Wettern b. Böhm.-Krum- nen Anton und Oskar, entwickelte sich dieser Zweig 
mau. Südböhmen, C. S. R. i der Fabrikation zur vollen Blüte. Besonders wurde 

AH 87 8 5 Hugo, Hotel Löw, Böhmen, „ach Rußland und England geliefert, und der Export 
TEN Re i , nach diesen Ländern wurde nach dem 1900 erfolgten 

AH 201 Rehse, Heinrich, bei Postdirektor Bock- Tod des Gründers außerordentlich gepflegt und aus- 
hold, Emden, Ostfriesland. i . gebaut. Leider wurde der eine Teilhaber schon 

AH 100 Rose, Kurt, in Fa. J. M. Voith, Heidenheim frühzeitig abberufen. 1910 starb Herr Anton Kirbach. 
a. d. Brenz, Württemberg. „ Der Weltkrieg nahm die hauptsächlichsten Absatz- 

AH 133 Wernicke, Karl, Holzschleiferei Fi- gebiete. Schwere Erkrankung des überlebenden In- 


schersdorf b. Saalfeld a. Saale. 


Unbekannte Adresse, 

Herr Ging Gang Hu wird um Angabe seiner 

Anschrift gebeten. 
Beitrittsaufforderung. 
Nachstehende, uns seitens der Tafelrunde über- 
wiesene Rundner erhielten seitens des Vorsitzenden 
Beitrittsaufforderung und werden um Antwort er- 
sucht: 
Antoneff, Georg, i. Fa. 
Düren, Rheinland. 
Brockmann, Heinrich, Fabrica de Papel, Bom 
Retiro in Porte Alegre, Est Rio Grande do Sul, 
Brazil. 

Gelinek, Kurt, Bodenbach/Elbe. 

Göttlicher, Josef, Boberullersdorf, Kr. Hirsch- 
berg, Schlesien. 

Raymund, Otto, Salach, Württbg., Jahnstr. 22. 

Schöpf, Alfred, Alfeld a. d. Leine. 

Mixa, Hans, i. Fa. I. Moll, Dessau-Alten, Cöthener- 
straße 27. 

Betz, Gustav, Höchst a. Main, Rathenaustr. 6. 

Hoffmann, Bruno, Tschirma, Post Neumühle. 
Kr. Greiz, Thüringen. 

Hinkeldeyn, Walter, Borna, Thüringen, Grube 
Belohnung. 

Unglaub, Max, Niefern b. Pforzheim, Baden. 

Guder, Walter, Pilsen, C. S. R., Papirna Gellert 
a spol. 

Reinhardt, Walter, Balsthal, Litzi 44, Schweiz. 


Nächste Sitzung. 

Eine Vorstandssitzung und A.H.-Tagung dürften 
Anfang November erfolgen. Tagungsort und Datum 
werden in Kürze bekanntgegeben. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 

Neuweistritz, 10. Oktober 1926. 


A.H.V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


habers und lange Geschäftsunfähigkeit seines Sohnes 
infolge Kriegsverletzung erschwerten die durch den 
Krieg und seine Umwälzungen nötig gewordene Um- 
stellung der Firma, so daß man eine Zeitlang wenig 
von ihr hörte. Nachdem auch Herr Oskar Kirbach 
1923 von seinem Leiden erlöst wurde, nahm sein 
Sohn Fritz Kirbach, unterstützt von einem mit sel- 
tener Treue an der Firma hängenden, zum großen 
Teil noch von dem Firmengründer eingearbeiteten 
Personal die Arbeit wieder auf und spezialisierte sich 
hauptsächlich auf Metalltücher und Entwässerungs- 
zylinder, in welchen Artikeln die Firma von jeher 
Vorbildliches geleistet hat. An den Kirbachschen 
Erzeugnissen wird allgemein die Präzision der Arbeit 
und die hervorragende Qualität des Materials ge- 
rühmt. Anfang August trat Fräulein Ottilie Banholzer. 
die Tochter des verstorbenen Herrn Fabrikdirektors 
August Banholzer, des langjährigen technischen Lei- 
ters der Weißenborner Papierfabrik, in das Unter- 
nehmen ein, und es ist wohl anzunehmen, daß hier- 
durch die Beziehungen, die die Firma Kirbach zu den 
Papiermacherkreisen hat, noch gefestigt werden. 


Banning & Seybold, 


Erklärung. 


Im Anschluß an meine in Nr. 40 des 
„Wochenblatts für Papierfabrikation“ vom 
2. Oktober veröffentlichte Erklärung gebe ich 
hierdurch bekannt, daß dem Kaufmann Paul 
Graetz in Berlin NW 7, Unter den Lin- 
den 39, auf meinen Antrag durch einstweilige 
Verfügung des Amtsgerichts Berlin-Mitte, 
Abteilung 181, vom 6. Oktober 1926, bei 
Vermeidung einer Geld- oder Haftstrafe für 
jeden Fall der Zuwiderhandlung untersagt 


gez.: Schür k, Geschäftsführer. 


Konkurs. 

Ueber das Vermögen der offenen Handelsgesell- 
schaft Heinrich Beda in Wurzen ist am 5. Oktober 
1926 das Konkursverfahren eröffnet worden. Konkurs- 
verwalter ist Herr Rechtsanwalt Justizrat Dr. 
Scheibe, Wurzen. Anmeldefrist bis zum 30. Okt. 


Tariferhöhung der rumänischen Staatsbahnen. 
Die rumänischen Bahnen haben am 15. September 
ihre Frachttarife bedeutend erhöht. Wo. 


worden ist, die von ihm gegen mich einge- 
reichte Privat-Klageschrift vom 12. Juli 1926 
durch Versendung von Abdrucken an Pa- 
pierfabriken oder auf sonstige Weise weiter 


zu verbreiten. 0833 
Berlin, den 18. Oktober 1926. 
Hübner, 
Geschäftsführer des Verbandes Deutscher 
Druckpapier-Fabriken. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Verhalten bei Beschädigungen der Gummiwalzen und Schutz 


beim Transport derselben. 
Von Gustav Becker, Vorstand der Gummiwerke Becker A.-G., Heidenheim. 


Zu den vielen unerquicklichen Zufällig- 
keiten, welchen der Betrieb der Papier- 
maschine ausgesetzt ist, gehört u. a. auch 
das Passieren von Fremdkörpern durch die 
Naßpressen. 

Bei der stets wachsenden, größeren 
Leistungsfähigkeit der Papiermaschinen und 
der hierdurch bedingten erhöhten Geschwin- 
digkeit bedarf es seitens des Maschinenführer- 
personals ganz besonderer Aufmerksamkeit, 
stets für eine gesicherte Befestigung aller an 
der Papiermaschine befindlichen lösbaren 
Teile besorgt zu sein, denn es tritt trotz 
aller Vorsichtsmaßregeln und Warnungen 
des öfteren der Fall ein, daß Schrauben, 
Schmierbüchsen und andere zu den Papier- 
maschinen gehörigen Teile von den Sieben 
und Filzen mitgenommen werden und die 
Gummiwalzen passieren. 

In diesem Falle ist es den Maschinen- 
führern während des Betriebes nicht mehr 
möglich, so gelöste Fremdkörper den Gummi- 
walzen fernzuhalten. Welchen Schaden ein 
solcher Fremdkörper an den Gummibezügen, 
Filzen und Sieben anrichtet, weiß jeder 
Papiermacher. Hier ist es erforderlich, so- 
bald als möglich die beschädigte Walze 
außer Betrieb zu setzen, da die Erfahrung 
gelehrt hat, daß bei weiterem Betrieb das 
Wasser in die defekte Stelle hineingepreßt 
wird und in dem Weichgummibezug ein 
Kanal durch das eingedrungene Wasser in 
der Laufrichtung der Walze entsteht, der den 
Bezug zu einer Blasenbildung auftreibt und 
schließlich zum Platzen bringt. 
nur verhütet werden, wenn die betreffende 
Walze, wie bereits gesagt, sobald wie mög- 
lich außer Betrieb gesetzt wird. 

Je nach Größe und Art der Beschädigung 
ist es dann notwendig, entweder das be- 
schädigte Stück in der Breite des Umfanges 
des Bezuges herauszudrehen, um ein neues 
Stück einzusetzen, was aber nur in der 
Gummifabrik geschehen kann, oder eine 
kleinere Beschädigung mittels des Beckerschen 
Vulkanisierapparates (D. R. G. M.), welcher 
in nebenstehender Abbildung gezeigt wird, 
nach besonderer Anleitung auszubessern. 
Diese Reparatur kann im eigenen Betrieb 
unter Einsparung der Frachtkosten durch 


andererseits Beschädigungen schnell 


Das kann 


einen erfahrenen und gewissenhaften Arbeiter 
vorgenommen werden. 

Solche Vulkanisierapparate finden seit 
mehreren Jahren namentlich in den Betrieben 
der schnell laufenden Druckpapiermaschinen 
mit besten Erfolgen Anwendung, und es ist 
damit erreicht worden, daß einerseits Be- 
triebsstillstände nach Möglichkeit vermieden, 
und 
sachgemäß so beseitigt werden konnten, daß 
die Lebensdauer einer solch beschädigten 
Walze wenig beeinflußt wird. 

Ein weiterer, sehr wichtiger Schutz der 
Gummiwalzen gegen Beschädigung liegt in 


. u * * 2 
dem gesicherten Transport derselben. Es ist 
ja allgemein bekannt, daß die Zapfen einer 
mit Gummi bezogenen Walze in zweiteiligen 
Holzlagern ruhen müssen. Diese Holzlager 
müssen äußerst kräftig, je nach Gewicht der 
Walze, bei normalen Preßwalzen mindestens 
10 cm stark sein und in Holzführungen 
stehen, wobei zu beachten ist, daß die Holz- 
führungen mit Seitenleisten nochmals versteift 
werden, damit diese Versteifungsleisten den 
Stoß beim Rangieren im Waggon gegen die 
Stirnwände der Kiste abfangen. Die Walzen- 
kiste selbst soll je nach Gewicht der Walze 
aus mindestens 3 cm starken, nicht gestoße- 
nen, sondern durchgehenden Brettern be- 
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stehen und mit starken, außen am Boden 
angebrachten, durchgehenden Lagerhölzern 
versehen sein, wodurch ein Durchbrechen 
der Lagerstellen verhindert wird. Die Größe 
der Kiste ist so zu wählen, daß zwischen 
dem Gummibezug und der inneren Kisten- 
wand mindestens ein Raum von Handbreite 
frei ist. Bei der Anfertigung ist darauf zu 
achten, daß sie möglichst mit starken Schrau- 
ben auch für den Deckel versehen ist und 
Nägel, namentlich in die Kiste vorstehende 
Nägel vermieden werden, da in diesem Falle 
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eine große Gefahr für die Beschädigung des 
Gummibezuges besteht. 

Zur Warnung diene, daß ungenügend 
starke Kisten mit schwachen, ungesicherten 
Lagern ein Durchbrechen und Aufliegen der 
Gummiwalze am Boden der Kiste herbei- 
führen können, wodurch der Gummibezug 
stark beschädigt, eventuell ganz unbrauchbar 
werden kann. 

Eine Plakataufschrift vor Abtransport auf 
Deckel und Seite der Kiste „Vorsichtig ran- 
gieren, nicht stürzen“ ist sehr zu empfehlen. 


Die Fernmeßtechnik in der Papier- und Zellstoffindustrie. 


Von Max Priemer, Ingenieur, Köslin i.P. 


Unter Fernmessen von Flüssigkeitshöhen 
versteht man die sichere Bestimmung der 
Höhe eines Wasserstandes an einem beliebig 
weit von dem Wasser entfernten Orte. Ob- 
gleich sich die Technik schon seit langem 
mit dieser Aufgabe befaßt hat, die von hoher 
Bedeutung für die Wirtschaft und die Sicher- 
heit im öffentlichen Leben, für die Schiffahrt 
usw. ist, so ist sie bisher doch nur unvoll- 
kommen gelöst worden. Die ausgeführten 
Vorrichtungen sind viel zu kompliziert, um 
betriebssicher arbeiten zu können, und eine 
unzuverlässige Sicherheitsvorrichtung kann 
gefährlicher wirken, als das Fehlen einer 
solchen. Bei den bekannten Fernmeldern 
überträgt meist ein Schwimmer direkt oder 
indirekt seine Bewegung auf Kontakte, die 
andererseits auf Relais wirken, wodurch ein 
Stromkreis geschlossen wird, der wiederum 
durch Relais oder ähnliche Vorrichtungen 
den Stand des Wassers an der Meldestelle 
anzeigt. Nun bedeutet aber jeder mecha- 
nisch bewegliche Teil eine Fehlerquelle, die 
noch besonders durch die Nähe oder An- 
wesenheit von Feuchtigkeit, welche das Ro- 
sten einzelner Teile verursachen kann, erhöht 
wird und die sich selbst bei sorgfältigster 
Wartung nicht vermeiden läßt. Ein Fern- 
messer für Flüssigkeitshöhen darf deshalb 
unter keinen Umständen mechanisch beweg- 
liche Teile enthalten, muß absolut säure- 
beständig sein und trotz seiner Unempfind- 
lichkeit gegen äußere Einflüsse einen hohen 
Grad von Genauigkeit besitzen. Auch darf 
eine praktisch verwendbare Vorrichtung 
keine Wartung benötigen, da der Apparat 
meistens an schwer zugänglichen und weit 
entfernt liegenden Plätzen angeordnet ist. 

Alle die vorerwähnten Bedingungen er- 
füllen in vollkommener Weise die vorliegen- 
den Aegir-Wasserstandsfernmelder, die durch 


mehrere deutsche Reichspatente geschützt 
sind. Das Prinzip dieser Aegir-Anlagen 
beruht auf einer rein elektrischen Wasser- 
standsmessung. Es ist bekannt, daß jeder 
elektrische Leiter dem Strom einen gewissen 
Widerstand entgegensetzt. Letzterer ist ent- 
sprechend dem Leitungsstoffe verschieden 
hoch und kann mit Hilfe geeigneter Instru- 
mente genau gemessen werden. Ein Stoff, 
der den elektrischen Strom ebenfalls leitet, 
ist das natürliche Wasser. Nimmt man einen 
stabförmigen Widerstand, dessen Wider- 
standswerte bekannt sind, befestigt diesen in 
einem bestimmten Abstand, isoliert an einer 
metallischen Tragschiene und bringt diese in 
das zu messende Wasser, so besitzt man einen 
elektrischen Pegel. Leitet man über diesen 
einen Strom, so fließt dieser über den Wider- 
standsstab bis zum Wasserspiegel, dann 
durch das Wasser zu der metallischen Trag- 
schiene und über diese zurück zur Strom- 
quelle. Durch Auf- und Abbewegen des 
Wasserspiegels verändert sich auch der 
Widerstand des Pegels, den dieser dem 
Strom entgegensetzt. Steigt das Wasser, so 
wird der Widerstand kleiner, sinkt er hin- 
gegen, so wird der Widerstand größer. Nach 


dem Ohmschen Gesetz ändert sich die Strom- 


stärke entgegengesetzt proportional dem 
Widerstand, konstante Spannung vorausge- 
setzt, d. h. bei steigendem Wasser wird der 
Widerstand des Pegels kleiner oder die 
Stromstärke nimmt zu, bei fallendem Wasser 
wird der Widerstand höher und die Strom- 
stärke geringer. Bringt man nun in den 
Stromkreis ein Instrument, welches die 
Stromstärke mißt, so ist man imstande, an 
diesem die Veränderung des Widerstandes 
des Pegels oder, falls man die Skala in 
Zentimeter und Meter einteilt, die Höhe des 
augenblicklichen Wasserstandes abzulesen. 
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Auf Grund von Versuchen und der in der 
Praxis gesammelten Erfahrungen wurde der 
Pegel endgültig so konstruiert, daß Tempe- 
raturunterschiede, Beimengungen im Wasser 
usw. die Messung nicht beeinflussen. Auch 
durch Gefrieren des Wassers wird diese nicht 
beeinträchtigt, da die geringe Erwärmung, 
die der Pegel beim Durchfluß des elektrischen 
Stromes erfährt, genügt, um ein Einfrieren 
auch bei strengstem Frost zu verhindern. 


Der für die Messung erforderliche Strom 
wird einem Dreh- oder Wechselstromnetz 
entnommen, und zwar mit Hilfe eines Regu- 
liertransformators, welcher die im Netz auf- 
tretenden Spannungsschwankungen auf den 
Meßstromkreis nicht überträgt. Außerdem 
verhindern die getrennten Wicklungen dieses 
Transformators eine Erdung des Netzes. 


Nachdem so im Laufe der Jahre alle 
Schwierigkeiten, die sich der Verwendung 
des Prinzips entgegenstellten, überwunden 
worden sind, stellen die Aegir-Anlagen Meß- 
vorrichtungen dar, die in bezug auf Betriebs- 
sicherheit, Zuverlässigkeit und Genauigkeit 
der Messung von keinem anderen System 
erreicht werden. Es ergab sich von selbst, 
daß sich diese Methode sehr schnell bei 
Behörden und der Industrie einführte, und 
zwar nicht nur zur Messung der Wasser- 
standshöhen in Reservoiren, Flußläufen und 
Staubecken, sondern auch in Kesseln unter 
Druck oder Vakuum, in Schleusenröhren, 
Abwasserkanälen und auf Schiffen. 


Eine wichtige Eigenschaft der Aegir-An- 
lagen ist, daß Pegel und Instrument auch 
nach Stromunterbrechungen stets im Tritt 
bleiben. Durch Verwendung der Aegir-An- 
lagen ist es möglich geworden, die Wasser- 
standsfernmeldung auch bei Wasserversor- 
gungsanlagen mit Entfernungen von mehr 
als 30 km einzurichten. 


Das Instrument kann als Diagrammschrei- 
ber ausgebildet werden. Die hierbei erhaltene 
Kurve läßt auch noch nachträglich mit 
höchster Genauigkeit die Wasserstandsände- 
rungen erkennen und ermöglicht es, bei der 
Wasserstandsmessung in einem Behälter den 
genauen Verbrauch festzustellen. 

Die einfache Methode gestattet 
Schwierigkeiten, an eine Meßstelle verschie- 
dene Instrumente, welche räumlich getrennt 
liegen können, anzuschließen, oder aber auch 


ohne 


durch einen Umschalter mehrere Pegel auf 
ein Instrument anzeigen zu lassen. Auch das 
Gefälle zwischen zwei beliebig weit von- 
einander liegenden Wasserspiegeln kann 
unmittelbar abgelesen werden, wie dies 
für Turbinenanlagen von Bedeutung ist. 

Eine Ergänzung bilden die Signalanlagen, 
welche dem Bedienungspersonal die Ent- 
leerung oder Füllung eines Behälters durch 
ein Lampensignal und außerdem noch durch 
Hupen- oder Glockenzeichen zu erkennen 
geben. Da zur Kontrolle eines Betriebes 
immer erwünscht ist, sich mit einem Blick 
von dem Betriebszustand der Anlage über- 
zeugen zu können, trägt die Schalttafel eine 
Lampe, welche durch Helleuchten oder Ver- 
löschen anzeigt, wenn der Behälter voll oder 
leer ist, während ein gleichmäßiges Glühen 
den normalen Zustand andeutet und das 
ordnungsmäßige Arbeiten der Anlage meldet. 

Hier sei noch auf den sehr wesentlichen 
Vorteil der Aegir-Anlagen hingewiesen, daß 
sie, entgegen den anderen Konstruktionen, 
nur eine Verbindungsleitung zwischen dem 
im Behälter befindlichen Geber und dem 
Empfänger (Instrument) benötigen. 

Nachdem die Anlagen bei der Installie- 
rung einmal genau einreguliert worden sind, 
bedürfen sie keiner weiteren Nachstellung 
und vor allen Dingen so gut wie keiner 
Wartung mehr und bieten, dank ihrer ein- 
fachen und soliden Bauart, neben ihrer. fast 
unbegrenzten Lebensdauer den Vorteil bisher 
unerreichter Betriebssicherheit. 

Es dürfte sich lohnen, wenn auch die 
Papier- und Zellstoffindustrie mit ihrem 
bedeutenden Wasserbedarf dem Aegir-Wasser- 
stands-Fernmelder ihre Aufmerksamkeit wid- 
met. Mehrere Papierfabriken haben, in 
Erkenntnis der Zweckmäßigkeit dieses Appa- 
rates, denselben bereits zur Einführung 
gebracht. Es ist die Möglichkeit gegeben, 
daß der Fernmeßtechnik in der Papier- und 
Zellstoffindustrie noch weitere Anwendungs- 
gebiete sich erschließen. Bei Grundwasser- 
versorgungen beispielsweise ist an die sehr 
nötigen Messungen der Absenkungen in den 
Sammelbrunnen zu erinnern. In vereinzelten 
Fällen dürfte sich auch die Messung der 
Stoff- und Laugenstände als zweckmäßig er- 
weisen. Durch Ausplanimetrieren der Dia- 
gramme kann ohne weiteres der Verbrauch 
ermittelt werden. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatts für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Schälen des Holzes in Amerika. 


Meiner Ansicht nach bestätigt Herr Car- 
sten Royem, Chicago, in seiner Mitteilung 
in Nr. 42, S. 1167, Ihres geschätzten Blattes 
den Inhalt meines vorausgegangenen Schrei- 
bens, denn er gibt zu, daß die Schältrommeln 
in den skandinavischen Ländern, die mit 
Winkeleisen ausgestattet sind, die Kanten der 
Holzstücke stark zerschlagen, was zu Holz- 
verlust und Verunreinigung des Stoffes führt. 
Inwiefern das dann so viel besser sein soll, 
wenn statt der Winkeleisen U-Eisen verwen- 
det werden, das gibt Herr Carsten Royem 
nicht an, und es liegt die Vermutung nahe, 
daß es eben nicht besser ist. 

Daß die Holzverhältnisse in den Vereinig- 
ten Staaten anders sind als bei uns, gibt er 
auch zu, ohne sich aber über den tiefsitzenden 
Unterschied zu äußern. Wir verwenden in 
unseren Holzstoff- und Zellstoffabriken fast 
ausschließlich lufttrockenes Holz, das im 
Wald geschippt oder gereppelt ist, und an 
diesem Holz haftet der verbleibende Rinde- 


rest und namentlich der Bast sehr fest. Mit 
stumpfen Werkzeugen kann ich den nicht 
entfernen, ohne die darunterliegende Holz- 
schicht zu zersplittern, wenigstens oberfläch- 
lich. Dieser Umstand wird auch den Haupt- 
grund dafür bilden, daß die Schälanlagen 


nach System Thorne, in welchen sich die 


Holzstücke unter Zufluß von Wasser gegen- 
seitig reiben, bei uns keinen Erfolg haben 
können, weil das Holz so lange aneinander 
gerieben werden muß, daß die Leistung der 
Anlage sehr minimal wird, trotz großen 
Aufwands an Anlagekosten, Raum- und Kraft- 
verbrauch, Wasserverbrauch und Arbeits- 
kräfteaufwand. Wer den Zustand unserer 
Papierhölzer, die zu entrinden sind, kennt, 
muß unzweifelhaft zu der Ueberzeugung 
kommen, daß da nur mit Messern etwas zu 
machen ist, und daß gute, denkbar sparsame 
Messerschälmaschinen immer noch das beste 
sind, trotzdem geringfügiger Verlust an 
gutem Holz nicht zu vermeiden ist. 
| Albert Bezner. 


Zeitschriftenschau. 


Die Hydratation der Zellulose bei der 
Papierherstellung. James Strachan, Chef- 
chemiker der Donside Paper Co., Aberdeen; 
Pappers- och Trävarutidskrift för Finland 
Nr. 16, August 1926. 

Der Vortrag des Verfassers über dieses 
Thema vor der „Technical Section of the 
Papermakers Association of Great Britain“ 
in Manchester im November vorigen Jahres 
hat soviel Interesse und Kritik hervorgerufen, 
daß er sich veranlaßt sieht, die Hauptpunkte 
seiner Studie über dieses Thema nochmals 
kurz zu veröffentlichen. Er stellt zunächst 
fest, daß seine Theorie nicht nur auf den 
erwähnten Experimentaluntersuchungen ba- 
siert, sondern auch das Resultat jahrelanger 
praktischer Arbeit und Erfahrung in Labora- 
torium und Betrieb darstellt. 

Es läßt sich kein Beweis dafür erbringen, 
daß die Zellulose ein chemisches Hydrat im 
Sinne einer Verbindung von Zellulose mit 
Wasser in molekularem Verhältnis und mit 
konstantem Dampfdruck bei konstanter Tem- 
peratur bildet. Beim Trocknen der Zellulose 
unter verschiedenen Bedingungen ist der 
Dampfdruck variabel und die Zellulose ver- 
hält sich in dieser Beziehung analog den 
anderen elastischen Gelen, wie z. B. Gelatine, 
von der sie sich nur durch ihre organische 


Struktur, die je nach der Herkunit verschie- 
den ist, unterscheidet. Sie kann also als ein 
„elastisches Gel mit organischer Struktur“ 


definiert werden. 


Bei diesen Gelen ist die Geschwindigkeit 
der Wasseraufnahme abhängig von vielen 
Faktoren, von denen aber die spezifische 
Oberfläche die Hauptrolle spielt, und der 
gegenüber die anderen, wie Druck, Tem- 
peratur usw., sehr zurücktreten. Die Zu— 
nahme der spezifischen Oberfläche bei der 
Zellulosefaser ist bedingt durch die bei der 
Mahlung eintretende Zerteilung der Faser in 
der Längs- und Querrichtung, wobei der 
ersteren der größere Einfluß zukommt. Durch 
diese feine Zerteilung wird eine vermehrte 
Wasseraufnahme bedingt, und diesen Vorgang 
nennt der Verfasser in seiner Theorie die 
„Hydratation der Zellulose“ und bezeichnet 
das von gemahlenem gegenüber ungemahle- 
nem Zellulosestoff mehr aufgenommene Was- 
ser als „Hydratwasser“. Zur Bestimmung 
dieser Wassermenge ist eine Methode aus- 
gearbeitet worden, die darin besteht, 5 g 
trocken gedachte Zellulose in Form eines 
Papierblattes von 6,5 cm Durchmesser mittels 
einer hydraulischen Presse bei konstanter 
Temperatur auf einem 40-Maschen-Sieb bei 
einem Standarddruck von 25 lbs auf den 
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Quadratzoll (etwa 2 kg pro qcm) auszupres- 
sen und das zurückgehaltene Wasser durch 
Trocknung zu bestimmen. Das Papierblatt 
muß dazu unbedingt gleichmäßige Dicke 
haben. Um die unvermeidbaren Unebenhei- 
ten auszugleichen, ist der Stempel der Presse 
mit einer dünnen Gummischeibe belegt. Sehr 
feucht gemahlene Zellulose nimmt etwa 100% 
Wasser auf, d. h. die Menge des aufgenom- 
menen Wassers ist gleich dem Gewicht des 
trockenen Stoffes, während bei normaler 


Mahlung etwa 40—50% der Trockensubstanz 


an Wasser aufgenommen werden. 

Die Methode gestattet eine Bestimmung 
des aufgenommenen Wassers unabhängig von 
der Form der Fasern, während die Schopper- 
Rieglersche Methode der Filtration von der 
Faserbeschaffenheit abhängig ist. 

Der Fortschritt der Mahlung, verfolgt an 
halbstündlich genommenen Proben, macht 
sich schon äußerlich in Aussehen und Grifi 
der Papierblätter deutlich bemerkbar, wird 
aber durch die beschriebene Untersuchungs- 
methode zahlenmäßig festgelegt. Beim gra- 
phischen Auftragen erhält man bei konstanter 
Kraft eine gerade Linie über den Hauptteil 
der Operation. 

Bei der mikroskopischen Untersuchung 
zeigen die Faserteile keinen Unterschied in 
bezug auf ihren refraktometrischen Index 
gegenüber ungemahlener Faser. Die Zu- 
nahme der Transparenz ist durch die 
Abnahme der Porosität bei der engeren 
Verfilzung der kleineren Fäserchen bedingt. 

Die Längsspaltstücke der Zellulosefaser 
bestehen nach Ansicht des Verfassers aus 
Ketten von Zellulosemolekülen, die nach 
zwei Achsen orientiert sind. Mangels einer 
dritten orientierenden Achse ist die Ausbil- 
dung von definierten Kristallen unmöglich. 

In der Praxis spielen die unvermeidlichen 
Verunreinigungen der verarbeiteten Zellu- 
lose, die von der Herkunft abhängige Struk- 
tur und die durch die Vorbehandlung be- 
dingten Veränderungen eine Rolle. Ueber- 
mäßiger Gehalt an Ligninstoffen, Oxycellu- 
losegehalt und starke Bleichung veranlassen 
eine starke Querbrüchigkeit ohne Längs- 
spaltung. Schnellgekochter Sulfitstoff und 
solcher, der beim Trocknen überhitzt wurde, 
verhält sich ebenso. Mitscherlich-Zellstoff ist 
widerstandsfähiger und gibt mehr längs- 
gespaltene Fibrillen. Ms. 


Der Aufschluß mit gasförmigem Chlor und 
seine Bedeutung für die Papierindustrie. G. 
Consiglio; Le Papier, 28, 12, 1291 (1925). 

Eine umfassende Zusammenstellung mit 
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zahlreichen Abbildungen über den in Neapel 
durchgeführten Chlorgasprozeß Cataldi-Po- 
milio. Die Arbeit schließt sich in allen 
wesentlichen Teilen an die Veröffentlichung 
von Pomilio im Wochenblatt für Papierfabri- 
kation 56, 37, 1115 (1925) an, so daß ein 
Bericht hierüber sich erübrigt. Bezüglich der 
Verwertung der entstehenden Ablaugen wird 
erwähnt, daß die Herstellung von Gerbstoffen 
und Desinfektionsmitteln möglich sei. 
Dr. W. 

Verfahren zur Regenerierung von bedruck- 
tem Altpapier. M. Grant. Hammond; 
franz. Pat. 606 008; La Papeterie 48, 13, 633 
(1926). | 

Das zu behandelnde Altpapiermaterial 
wird im Holländer aufgeschlagen und bei 
Temperaturen unter 45° C, zweckmäßig bei 
etwa 25° mit Aetznatronlauge behandelt. 
Der Verbrauch an Aetznatron beziffert sich 
auf 13—30 kg je Tonne Papierstoff, durch- 
schnittlich etwa 2,5 % auf trockenen Stoff 
berechnet. Nachdem durch diese alkalische 
Vorbehandlung das Farbenpigment genügend 
gelöst ist, wird ausgewaschen. In einem 
zweiten Behandlungsgang wird die so vor- 
behandelte Papierstoffmasse mit Lõsung von 
Natriumbisulfit zusammengebracht. Die Menge 
des aufzuwendenden Bisulfites richtet sich 
dabei nach der Alkalität des Stoffes, indem 
zweckmäßig mehr Bisulfit zugesetzt werden 
soll, als zur Neutralisation des noch vorhan- 
denen Aetznatrons erforderlich ist. Es soll 
somit saure Reaktion bestehen. Die Menge 
an Bisulfit wird mit 9—22 kg angegeben. 
Man läßt solange einwirken, bis das Bisulfit 
verbraucht ist (also wohl bis zur neutralen 
Reaktion? D. Ref.). Anschließend wird ge- 
waschen und das gereinigte Material in 
üblicher Weise verarbeitet. Der regenerierte 
Papierstoff soll neuem Druckpapier nicht nur 
gleichwertig, sondern in bezug auf Festigkeit 
und Reinheit überlegen sein. 

(Anm. d. Ref.: Man vergleiche hierzu 
Wochenblatt für Papierfabrikation, Sonder- 
nummer 1926, S. 65.) Dr. W. 


Untersuchungen über die Arbeit des 
Mitscherlich- Turmes. Von S. Fotijew. 
Diplomarbeit von Meleschkin, welche 
im Rahmen der Arbeiten über die Säure- 
anlagen der Werke ausgeführt wurde.) Bu- 
maschnaja Promischlennost 7/8, 1926. 

Die Laugenbereitungsanlage der Oku- 
lowskaja Zellstoffabrik hat drei 
Türme von je 36 m Höhe. Der Durchmesser 
ist oben 2 m, unten 2,8 m. Der Turmrost 
befindet sich in einer Höhe von 6 m. Die 
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Höhe der Steinlage ist 29 m, deren Raum- 
inhalt gegen 130 cbm. Im Sommer treten 
die Gase vom Schwefelkiesofen mit 30—35°, 
im Winter mit 10—12° in den Turm. Das 
angewandte Flußwasser hat eine Temperatur 
von 20—25° bzw. 4°. Der Turm liefert pro 
24 Stunden 240—280 cbm Lauge mit 2,5 
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verschiedenen Zeiten im Betrieb. Sie besteht 
im wesentlichen aus einer etwa 6 mm starken 
Eisenplatte a nebst einem Hebelsystem und 
einem Anschlagwinkel b. Durch das Nieder- 
lassen der Kreissäge wird das abgeschnittene 
Holzstück von der Platte a angehoben, der 


bis 3,5 Gesamt-SO:. Nach 6—7 Arbeitstagen —————r eis 


wird der Turm gereinigt. Die Konzentration 
der Ofengase war während der Unter- 
suchung 4,5—7% SO:. Es zeigte sich, daß 
in den ersten Arbeitstagen die gesamten 
Gase in den vier unteren Etagen absorbiert 
wurden. Am 4.—5. Arbeitstage kommt ein 
Teil der Gase auch bis oben durch. 

Die Türme der Kamenskaja-Fa- 
brik hingegen, welche so gebaut sind, daß 
jedes einzelne Stockwerk seinen eigenen 
Rost hat und jedes Stockwerk für sich ge- 
reinigt und gefüllt wird, arbeiten etwa 12 
Tage ununterbrochen ohne wesentliche Ver- 
schlechterung. Je länger der Turm arbeitet, 
desto mehr verschiebt sich die Reaktionszone 
nach dem oberen Teile des Turmes. Bei dem 
Turm der Kamenskaja-Fabrik dienen aller- 
dings die oberen Etagen nur zur Verhinde- 
rung der Verluste an Gasen, während im 
Turm der Okulowskaja-Fabrik oben noch 
etwa 10 % der Laugenmenge erzeugt werden. 

Der Turm der Okulowskaja-Fabrik erzeugt 
53—62 cbm Lauge pro 24 Stunden, der- 
jenige der Kamenskaja-Fabrik 62 cbm, wobei 
eine Erhöhung auf 100 cbm ohne merkliche 
SO;-Verluste möglich ist. Somit scheint der 
Etagenturm besser zu arbeiten, als der Mit- 
scherlich-Turm. Ohne dieses Ergebnis als 
endgültig zu betrachten, werden weitere Ver- 
suche zur Klärung dieser Frage unternom- 
men, denn es wäre möglich, daß auch noch 
andere Momente mitsprechen. E e. 


Einrichtung für Kreissägen. Heikki P. 
Pappers- och Trävarutidskrift för Finland, 
Nr. 3. 

Die Abbildung zeigt die Einrichtung zu 
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Stamm rückt vor und schiebt dabei das ab- 
gesägte Ende über den Anschlagwinkel auf 
die Transportrollen. a 

Die abgesägten Holzstücke sind stets 
gleich lang. Das mechanische Wegräumen 
der abgesägten Holzstücke ist eine große 
Erleichterung für den Arbeiter, der flott 
hintereinander sägen kann. A. 


Ueber das wärme technische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden && 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (RiB). 
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Patent-Berichte. 


Schleudersichter mit wagerecht liegendem 
| Siebzylinder. 
Hans Stub in Oslo. 
KL. 55d. D.R.P. 431 462 (vom 1. 7. 1925). 


atent-Ansprüche: 1. Schleudersichter 
mit wagerecht liegendem Siebzylinder und achsialem 
Zufluß, bei welchem im Innern des Siebzylinders um- 
laufende Schaufeln und auf der Schaufelachse nahe 
dem Einlauf zum Siebzylinder eine Scheibe angeordnet 
ist, welche an der Einlaufseite mit Pumpenschaufeln 
versehen ist, umschlossen von einer gebogenen, dich- 
ten Abbeugungswand. welche an der einen Seite den 
Uebergang zum Siebzylinder und an der anderen 
zum Einlauf bildet, dadurch gekennzeichnet, daß der 
größte innere Durchmesser der Abbeugungswand 
größer ist als der Durchmesser des Siebzylinders. 

2. Schleudersichter nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Pumpenschaufeln auf der 
Einlaufseite der radialen Scheibe eine zusammen- 
hängende Fortsetzung der Schleuderschaufeln bilden, 
welche im Siebzylinder selbst umlaufen. 


Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung 
zweiseitigglatter Papiere. 
Jean Weibel in Kaysersberg, Elsaß. 
Kl. 55e. D. R. P. 433 123 (vom 29. 1. 1926). 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur Er- 
zeugung zweiseitigglatter Papiere oder Kartons auf 
Papier- oder Kartonmaschinen, dadurch gekennzeich— 
net, daB die Papier- oder Kartonbahn zwischen zwei 
an sich bekannten Vorrichtungen zur Erzeugung ein- 
seitiger Glätte über eine besondere Trockenvorrich- 
tung geleitet wird. 

2. Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens nach 
Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwi- 
schen zwei an sich bekannten Vorrichtungen zur 
Erzeugung einseitiger Glätte ein oder mehrere 
Trockenzylinder angebracht sind. 


Nach Bekanntwerden der Vorrichtungen 
zur Erzeugung einseitiger Glätte, bei denen 
eine auf der zu glättenden Seite angefeuchtete 
Papier- oder Kartonbahn über einen großen 
blankpolierten Trockenzylinder geführt wird, 
lag es nahe, zwei solcher Vorrichtungen 
nacheinander zur Erzeugung zweiseitiger 
Glätte zu verwenden. Hierbei stellte sich 
jedoch heraus, daß, wenn man keine besonde- 
ren Vorsichtsmaßregeln traf, die Zuerst 
erzeugte einseitige Glätte durch den Feucht- 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


J. F. Müller K Sohn A.-G., makler, 


Papierholz 


vorgang mit nachfolgender Erhitzung zur 
Glättung auch der anderen Seite ganz oder 
teilweise wieder zerstört würde. 

Nach angestellten Versuchen kann dieser 
Uebelstand dadurch behoben werden, daß 
man die vom ersten Glättzylinder kommende 
Bahn vor Weiterbehandlung gründlich nach- 
trocknet, um sie in ihrer ganzen Dicke mög- 
lichst hart und wenig aufnahmefähig für 
Wasser zu machen. Alsdann dringt das zum 
Anfeuchten der noch rauhen Seite benutzte 
Wasser nicht bis zu der bereits geglätteten 
Seite durch, und es läßt sich so, selbst für 
dünnere Papiere, eine gute zweiseitige Glätte 
erzielen. 


Querschneidevorrichtung zum Abschneiden 
von Streifen usw. von einer Papierbahn. 
Walter Everett Molins in London. 
Kl. 55e. D. R P. 433 006 (vom 24. 10. 1925). 


Patent-Ansprüche: 1. Querschneidevor- 
richtung zum Abschneiden von Streifen oder Bogen 
von einer sich gleichmäßig vorbewegenden Papier- 
bahn oder sonstigen Bahn mit einem feststehenden 
Messer und einem beweglichen Messer, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß ein federnder Ablenker derart 
schräg zu der Ebene des feststehenden Messers an- 
geordnet ist, daß seine Leitkante dicht neben der 
Kante des feststehenden Messers und in der Bahn des 
beweglichen Messers liegt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Leitkante des federnden 
Ablenkers derart mit Einschnitten versehen ist, daß 
eine Reihe von Zungen an ihrer vorderen Kante 
gebildet wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß Anschläge zur Begrenzung der 
Bewegung der Leitkante des Ablenkers vorgesehen 
sind. 


Querschneider für Papierbahnen. 
Friedrich Lerner in Wien. 
Kl. 55e. D. R. P. 433 802, vom 11. 7. 1922 ab. 


Patent-Ansprüche: 1. Querschneider für 
Papierbahnen, der für ziehenden Schnitt ein fest- 
stehendes Untermesser und ein umlaufendes, an seiner 
Welle federnd angelenktes Obermesser aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Schneidekante des 


Holz- 


Hamburg 27 
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Obermessers die Schwingachse des Obermessers 
kreuzt und eine gegen die Achse geneigte Lage er- 
hält und daß die Schneidekante des Untermessers 
wagerecht liegt und zur Bewegungsrichtung der 
Papierbahn einen stumpfen Winkel einschließt. 

2. Querschneider nach Anspruch 1, gekennzeich- 
net durch mehrere über die Länge des Obermessers 
verteilte Federn, die in gewissen Grenzen unabhängig 
voneinander wirken und die einzelnen Punkte der 
Schneide des Obermessers hintereinander zum An- 
liegen an dem Untermesser bringen. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 121 21. F. 61552. Dipl.-Ing. Arno Frohberg 
und Ostdeutsche Papier- und Zelistoffwerke A.-G., 
Wartha, Bez. Breslau. Herstellung hochprozentiger 
Sulfltlauge für die Sulfitzellstoffabrikation. 15. 6. 26. 

Kl. 22i, 1. H. 103 992. Gebr. Hüttenes, Düssel- 
dorf. Verfahren zur Herstellung einer Isollermasse 
unter Verwendung eines 
ablauge. 21. 10. 25. 

Kl. 55d, 29. M. 83682. Maschineniabrik Max 
Kroenert G. m. b. H., Altona-Ottensen. Aufhänge- und 
Trocken vorrichtung für ein- oder beiderseitig be- 
feuchtete Papier- oder Stoffbahnen. 28. 1. 24. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55e, 1. 436 160. Walter Osthoff, Barmen, 
Humboldtstraße 7. Vorrichtung zur Innenbeheizung 
von Kalanderwaizen, Trockenzylindern, Sengzylin- 
dern und ähnlichen Hohlkörpern. 12. 10. 24. O. 14 508. 


Gebrauchsmuster. 


Kl. 55d. 963631. Georg Engelmann, Neustadt 
a. d. Haardt. Vorrichtung zur Herstellung von Du- 
plexpapiler. 19. 4. 26. E. 35 309. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55c: 375 576. Kl. 55f: 222 959. 
Kl. 55d: 257 364. 


Ausländische Patente. 


Papierstofi. 
Kanad. Pat. Nr. 249174. WoodandPulp 
Process Ltd., Torento, übertr. von The 
Lumber Securities Corp., New 
York, übertr. von F. Knapp Fish jr., Reno, 
Nevada. 

Man läßt auf die pflanzlichen Ausgangsstoffe 
heißen Dampf einwirken, der ein flüchtiges Lösungs- 
mittel enthält, um einen Teil der löslichen Bestand- 
teile zu entfernen und die unlöslichen zu schmelzen. 
Danach behandelt man den Stoff mit überhitztem 
Wasser, das flüchtige Extraktivstoffe enthält, und 
kocht die Masse schließlich mit geeigneten Laugen. 
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Schutz von Dokumenten. 
Amerik. Pat. Nr. 1589210. Todd Com- 
pany Inc., Rochester, N. V., übertr. von 
Wallace J. Murray, Boston. 


Das Papier wird mit einer Mischung aus Dehydro- 
thioparatoluidin, B- Naphthol und Natriumnitrit im- 
prägniert. Auf diese Weise entsteht beim Berühren 
mit einer Säure ein Farbstoff im Papier. 


Filzartige Lederpappe. 
Amerik. Pat. Nr. 1 541 922. Chaton Fi- 
bre Company, übertr. von Franklin V. 
Chaney, Boston. 


In der Papiermaschine werden 40 Teile Leder- 
faser, 20 Teile Papierfaser und 30 Teile pflanzliche 
oder tierische Haare, z. B. Kuh- oder Ziegenhaare, 
miteinander vermischt. Als Bindemittel dient Alaun 
und Harzseife. 


Verhinderung des Schäumens von Papierbrei 
auf der Papiermaschine. 
Amerik. Pat. Nr. 1573814. Process 


Engineers Inc., New York. 

Der mit Harzleim und Aluminiumsulfat behandelte 
Papierbrei wird mit einer Lösung eines Eisensalzes, 
z. B. Eisensulfat, vermischt, 

Papierstofi. 
Kanad. Pat. Nr. 252 860. Wood and 
Pulp Process Ltd., Torento, Kanada, 
übertr. von Frederick Knapp F is h jr., 
San Francisco. 

Das Ausgangsmaterial wird entlüftet und darauf 
wiederholt mit einer Flüssigkeit gekocht, die ein 
Lösungsmittel für die zu entfernenden Extraktivstoffe 
enthält. 

Behandlung von Pflanzenstoffen für die 

Papierbereitung. 

Kanad. Pat. Nr. 253 564. WoodandPulp 
Process Ltd., Torento, Kanada, übertr. 
von Fr. Knapp Fish jr., San Francisco. 

Das Material behandelt man mit einer heißen 
Alkalilauge, die ein Lösungsmittel für die Extraktiv- 


stoffe enthält. entfernt die Lauge und unterwirft die 
Masse einer Behandlung im Vakuum. 


Wasserdichtmachen von Papier. 
Französ. Pat. Nr. 599870. Les Papete- 
ries Navarre, Rhone, Frankreich. 

Eine Mischung von Kolophonium, Paraffin und 
Stearinsäure wird mittels einer Walze, die in die 


Schmelze der genannten Stoffe taucht, auf das Papier 
aufgetragen. 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschafienheit liefern 


Foest & Loesche, in. ter & sawer, ROsslau un 


Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltach. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn . Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


Tlerlelmung. 
Antwort auf Frage Nr. 3452 in Nr. 36, S. 1001. 
(Siehe auch Nr. 40, S. 1117, und Nr. 41. S. 1142.) 


V. Es hat sich ergeben, daß eine Mischung von 
Tierleim mit Karragheenmoos eine sehr gute Leimung 
ergibt. Es werden 2% kg Tierleim abgewogen und 
24 Stunden in Wasser geweicht. Darauf werden die 
weichen Schollen in die 100 Liter Wasser gebracht 
und gekocht. Ferner werden gelöst 3 kg Karragheen- 
moos in 250 Liter Wasser. Das Moos wird auch 
eingeweicht und dann durch Kochen gelöst. Am 
besten filtriert man beide Lösungen noch durch ein 
Sieb Nr. 90 und durch ein Sieb Nr. 200. 


Bei harzfreier Leimung nimmt man auf 100 kg 
Eintrag etwa 130 Liter Moosleimlösung und 10 Liter 
Tierleimlösung. Das entspricht 1,5 kg Karragheenmoos 
und 0,250 kg Tierleim. Gefällt wird mit 25 Liter 
Alaunlösung von 5° Be. 


Bei Leimung mit Harz und Tierleim nimmt man 
45 Liter Harzmilch 9%. 10 Liter Moosleim und 
2 Liter Tierleimlösung pro 100 kg Eintrag. Gefällt 
wird mit 30 Liter Alaunlösung von 5° Be. 
Papiermacher. 


Grifiige Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3456 in Nr. 38, S. 1083. 
(Siehe auch Nr. 42, S. 1169.) 


III. Um eine griffige Pappe zu erzielen, ist zu- 
nächst der Stoff entsprechend aufzubereiten, d. h. der 
Stoff muß schmierig gemahlen werden, er muß vor- 
sichtig und langsam auf der Pappenmaschine ver- 
arbeitet werden und in dünnen Schichten auf den 
Zylinder auflaufen. Empfehlenswert ist die Anordnung 
von zwei Siebzylindern. Es geht aus Ihrer Anfrage 
nicht hervor, welche Rohstoffe Sie verwenden. Wird 
Altpapier verwendet, so darf nicht zu lappiges Alt- 
papier zur Verarbeitung kommen, vor allen Dingen 
kein Papier, welches viel Füllstoff enthält. Wird 
aber, was ich annehme, Braunholzschliff verwendet, 
so darf das Holz nicht auf zu scharfen Steinen ge- 
schliffen werden, damit nicht zu viel Raffineurstoff 
entsteht. Die Trocknung soll allmählich und nicht 
etwa gewaltsam erfolgen, wozu gute Entwässerung 
auf der Pappenmaschine und in der hydraulischen 
Presse wesentlich beiträgt. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


durch Stirnräder, 


Herstellung von Paplersäcken. 

Antwort auf Frage Nr. 3457 in Nr. 38, S. 1053. 
l. Zur Herstellung von Papiersäcken wird mei- 
stens Pflanzenleim verwendet. Aus langjähriger 
Praxis kann ich Ihnen die Klebstoffe von den Col- 
lodin-Werken, Mainkur, empfehlen. Maschinen für 
Papiersackfabrikation bauen die Maschinenfabriken 
Fischer & Krecke in Bielefeld und Windmöller & 

Hölscher in Lengerich i. Westfalen. P. Sch. 


II. Für Papiersäcke ist es so Üblich, daß man 
die Klebestellen mit einer Maschine noch übernäht. 
Dadurch wird die Klebestelle beim Füllen der Säcke 
nicht geschwächt. Am besten verwendet man eine 
sehr feste Mitscherlich-Zellulose oder Natronzellulose. 
Als Klebstoff würde ich Ihnen ein Gemisch von Was- 
serglas und Dextrin empfehlen. Diese sind zwar 
etwas teurer als andere Klebstoffe, aber die Binde- 
kraft ist entsprechend stärker und Sie haben dann 
keine Beanstandungen der geklebten Papiersäcke zu 
fürchten, Z. 

Recht winkllger Schnitt. 
Antwort auf Frage Nr. 3458 in Nr. 39, S. 1088. 

I. Bei langsamem Gang der Kartonmaschine und 
bei Herstellung nicht zu dünner Kartonsorten ist es 
möglich, einen ziemlich genau rechtwinkligen Schnitt 
zu erreichen, der für die meisten Verwendungszwecke 
als Kartonnagenpappe genügen wird, 

Bei schnellem Gang der Maschine und bei Her- 
stellung dünner, einseitigglatter Kartonsorten ist es 
nicht möglich, einen genau rechtwinkligen Schnitt 
einzuhalten. Diese dünne Bahn läßt sich nicht ganz 
zwangsläufig, wie die dicke Bahn, in den Quer- 
schneider einführen und wandert somit beim jedes- 
maligen Zugstellen sowie aus vielen anderen Ur- 
sachen (Verstellen der Längsschneidmesser, Entstehen 
von Zugluft usw.) hin und her und bildet hierdurch 
die Veranlassung des nicht genauen Schnittes. 

Voraussetzung zur Erreichung eines möglichst 
genauen Schnittes sind günstigste Antriebsverhältnisse 
des Querschneiders, es sollen alle und insbesondere 
die Konusriemen geschränkt laufen. 

Ein garantiert rechtwinkliger Schnitt wird aber 
nur erzielt durch Schneiden mit besonderem Quer- 
schneider. Kartonfachmann L. 


II. Mit genau arbeitendem, hinter der Karton- 
maschine aufgestelltem Längs- und Querschneider ist 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungsiosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibyngskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik. Niederschlema (sachsen). 
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es unbedingt möglich, die Kartonbahn in rechtwinklige 
Formate zu zerlegen. In Fällen, in denen dies nicht 
gelingt, liegt die Schuld entweder in unrichtiger 
Bauart des Längs- und Querschneiders, falscher Mon- 
tierung oder unsachgemäßer Bedienung bzw. Ein- 
stellung. H. Post!. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


III. Dasselbe Uebel, mit welchem Sie zu kämp- 
fen haben, hatte ich in einer größeren Kartonfabrik 
mit einem direkt angeschlossenen kombinierten Längs- 
und Querschneider. Monatelang hatten wir mit 
schiefwinkligem Schnitt zu tun, alle Abänderungen 
halfen nichts. Eines Tages riß ein Riemen und 
dadurch kam ein völlig schiefwinkliger Schnitt 
heraus, Ich wurde nun aufmerksam und kontrollierte 
alle Riemen, Kammräder, die in Verbindung mit dem 
Längs- und Querschneider standen, nach. Der Fehler 
war dadurch hervorgerufen, daß im Messerantrieb 
unstarre Konstruktionselemente vorhanden waren. 
Nach Abstellung dieses Umstandes wurde ein genau 
rechtwinkliger Schnitt erhalten, so daß keine Be- 
anstandungen der Kunden mehr eingingen. 

Ich empfehle Ihnen, sämtliche Walzen mit der 
Wasserwage einzustellen, ebenso die Messerwelle 
und den Zugbalken, und nachzusehen, daß keine un- 
starren Konstruktionselemente vorhanden sind. Z. 


Länge einer Kartonrolle. 

Antwort auf Frage Nr. 3459 in Nr. 39, S. 1088. 
J. Die Länge einer Rolle oder Bobine, von der 
der Gesamtdurchmesser, der Rollspunddurchmesser 
sowie die .Dicke des Papieres bekannt sind, ergibt 
sich aus mittlerem Rollenumfang mal 
Anzahlder Umfänge bzw. Aufwicklungslagen. 
Den mittleren Rollenumfang erhält man aber sehr 
leicht, wenn man die Rolle zu ihrer Achse aufge- 
schnitten annimmt. Dann liegen nämlich die einzelnen 
Umfänge trapezförmig aufeinander, deren Mittellinie 
a+b 

2 


sich nach der Formel bestimmt. In unserem 


Fall ist aber a = 7 . Gesamtdurchmesser (D), b = 
NN . Rollspunddurchmesser (d). somit mittlerer 


Rollenumfang m = (290 N. Die Anzahl der 
Umfänge folgt aber aus: 


Höhe des Trapezes h (- = 


Dicke des Kartons (?) . Wicklungsfaktor (1) 
wobei der Wicklungsfaktor (1!) von Art der Aufwick- 
lung, ob fest oder lose, und der Eigenart des Kartons 
abhängt. Durch Vereinigung dieser beiden Glicder 
ergibt sich für die Länge der Rolle (L) die einfache 
Formel: 


L= DAT dl . , 
Zep 
O 1,25 für besseren holzfreien Karton bei fester 
Wicklung. Grützki. 


II. Die Länge „L“ 

man wie folgt: , 

D = Gesamtdurchmesser der Kartonrolle, 
d = Durchmesser des Holzspundes, 


einer Kartonrolle berechnet 


s = Kartonstärke. © + 
= 2 D d 
L= (59) 06 u ) 
u 8 
= 27 (>t °) ; i 5 
2 e 
S . 
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In dieser Gleichung ist: 
Dr = U = Umfang der Kartonrolle, 
dt = u = Umfang des Holzspundes, 


T — 9 = Um = Umfang im Mittel, 
ae = Xx = Anzahl der Kartonlagen, 
T = 3,142. 


L = Un . X. 
d. h. die Länge der Kartonrolle = Umfang im Mittel 
X Anzahl der Kartonlagen. 
Z. B. D = 800 mm, d = 120 mm, s = 0,2 mm, 


800 120 
L= (120 (2 2 ) 
0,2 
= T 460 . 1700 = 2 456 670 mm 
= 2 456,670 m. K. Z. 


III. Wenn d der Durchmesser der Holzhülse und 
D der Durchmesser der Papierrolle, n die Anzahl 


d+D . 3,14 . n die Anzahl 


Meter Papier. Die Anzahl Wicklungen können Sie 
feststellen, wenn Sie berechnen, wieviel Bogen auf 
i cm aufgestapelten Papieres gehen und auf den 
Durchmesser der Papierrolle abzüglich Durchmesser 
der Holzhülse dividiert durch 2. Allerdings kann 
die Feststellung der Anzahl Bogen auf 1 cm auf allzu 
große Genauigkeit keinen Anspruch machen, weshalb 
es richtiger ist, einen Tourenzähler anzubringen, 
welcher die Anzahl Wicklungen feststellt. 
Ing.-Chem. O. K d e k. 


IV. Hier kommen Sie nur durch die Praxis zu 
richtigen Werten. jede theoretische Berechnung ver- 
sagt kläglich. Probieren Sie es nur mal! Belani. 


Ziehpappe. l 

Antwort auf Frage Nr. 3460 in Nr. 39, S. 1088. 
J. Wenn Sie Ihrem guten Fichtenholzstoff etwa 
33% Sekunda- und Tertia-Zellulose beimischen, dürf- 
ten Sie eine Ziehpappe erhalten, die den Ansprüchen 
genügt. Die Zerfaserung muß in einem gut ziehenden 
Holländer geschehen und der Stoff muß schmierig und 
nicht zu kurz gemahlen werden. Am besten ist es, 
die Zellulose vorher in einem Kollergang oder in 
einer Knetmaschine zur Schonung der Faser vorzu- 
bereiten. Die Zellulose leeren Sie in eine Schöpf- 
bütte mit Rührwerk, so daß sie nach Bedarf dem 
Holzstoff zugeteilt werden kann. Der Stoff soll in 

dünnen Schichten auf den Siebzylinder auflaufen. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


II. Die Zuteilung von vorher trocken gekollerter 
Zellulose zu Holzstoffl, wie er vom Schleifer abge- 
schwemmt wird, ist mittels einer Schüttelförderrinne 
praktisch durchführbar. Damit jedoch beide Stoffe 
gut miteinander vermischt bzw. verarbeitet werden, 
sind dieselben in dem Splitterfang — in diesem 
Falle eignet sich am besten ein rotierender Splitter- 
fang — zusammenzugeben und hierauf durch eine 
Kegelmühle oder zumindest einen Raffineur zu leiten. 

H. Post!, Mödling b. Wien. Jubiläumsstr. 


der Wicklungen, so ist ( 


Wie spare ich Kohle? 


Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Ein unentbehrlicher Wegweiser für alle Kohlen- 
verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden & 3.- 


Güntter-Staib Verlag. Buchabteilung. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Holzdestillation. Von Dr. L. F. Hawley, Deutsch 
f von Dr. Albert A. Schreiber. Verlag von 
Julius Springer, Berlin 1926. Preis geb. & 12. 

Das Buch des bekannten amerikanischen Fach- 
mannes liegt nun auch in deutscher Sprache vor, 
und es ist das Verdienst des Uebersetzers, das ame- 
rikanische Manuskript durch sinngemäße Uebertra- 
gung und teilweise Ergänzung dem deutschen Leser 
nähergebracht zu haben. 

Da der Verfasser des ursprünglichen Manuskrip- 
tes als Abteilungsleiter im amerikanischen Forest 
Products Laboratory vornehmlich die einheimische 
Industrie bearbeitet hat, so ist das Buch im wesent- 
lichen auch ein Abbild der derzeitigen Fabrikations- 
methoden in den Vereinigten Staaten. Die Bedeutung 
der Holzdestillation für Europa und hier wiederum 
für Deutschland im besonderen scheint mir zu keiner 
Zeit mehr in Frage gestellt zu sein wie im gegen- 
wärtigen Augenblick der Erfindung der Synthese des 
Methanol. Mit der synthetischen Erzeugung des Me- 
thanols öffnen sich die Wege zur Darstellung der 
übrigen Holzdestillationsprodukte. Dazu kommt, daß 
für die großtechnische Verwendung der Holzkohle 
wohl allein die Verfeuerung in Hochöfen zur Ge- 
winnung schwefelfreien Eisens in Frage kommt. Holz- 


kohle als Adsorbendum ist durch zahlreiche andere 


Produkte übertroffen worden. 


Der Verfasser gibt im ersten Teil seines Buches 
einen Ueberblick über die Destillation von Hartholz, 
im zweiten Teil über diejenige des Weichholzes. Die 
Schilderungen sind kurz und sachlich gefaßt, ohne 
sich bei Einzelheiten aufzuhalten, aber auch ohne 
wesentliche Punkte außer acht zu lassen. Wir er- 
fahren insbesondere interessantes Material über die 
chemische Zusammensetzung des Holzes und deren 
EinfluB auf den Verkohlungswert. Auch die Zer- 
setzung durch Erhitzung bei Gegenwart von chemi- 
schen Zusatzmitteln bringt interessantes Material, das 
zum großen Teil eigenen Versuchen des Verfassers 
entstammt. Die Zusammensetzung und Reinigung der 
gewonnenen Produkte beschließen den ersten Teil. 


Unterschiedlich von der Hartholzdestillation ver- 
läuft die Dampfdestillation und Extraktion der Nadel- 
hölzer. Die Gewinnung und Reinigung von Terpentin 
und Harz wird eingehend besprochen. 


Zum Schluß seiner Ausführungen befaßt sich der 
Verfasser mit der Möglichkeit der Vereinigung von 
Extraktionsprozeß und Zellstofferzeugung. (Es taucht 
hier wieder das unmögliche Wort „PülpprozeßB“ auf. 
Es wäre wirklich an der Zeit, daß in deutschen 
Fachbüchern und Zeitschriften dieses Wort endgültig 
verschwindet.) Wenn der Verfasser der Ansicht ist, 
daß einer ökonomischen Zusammenarbeit von Extrak- 


BABCOCK 


Sektionalkessel 


bleiben führend! 


Für 25 bis 84 Atm. überdruck 
sind über 650 Babcock-Kessel 


BABCOCKWERKE OBERHAUSEN RHL 


1202 


tionsprozeß und Zellstofferzeugung nur die Verschie- 
denheit der für beide Verfahren gebräuchlichen Holz- 
späne im Wege steht, so ist dies offensichtlich ein 
Irrtum. Die Extraktion bedeutet unter Umständen — 
zumal wenn sie mit wasserentziehenden, organischen 
Lösungsmitteln erfolgt — einen weitgehenden Eingriff 
in das Fasergefüge des Holzes, so daß dieses beim 
späteren Kochprozeß dem Eindringen der Lauge recht 
erhebliche Schwierigkeiten entgegensetzen kann. Es 
sind also nicht Gewohnheitssünden, wie der Verfasser 
meint, die bisher der Verwendung extrahierten Holzes 
in der Zellstoffabrikation entgegenstanden. 
Dr. Wenzl. 


Ford und Wir. Fünf Beiträge zur deutschen Umstel- 
lung (Vorträge auf der „Sechsten Tagung für 
Werkspolitik in Frankfurt a. M., am 4. und 
5. Juni 1926). Herausgegeben vom Sozialen 
Museum in Frankfurt a. M. 86 Seiten und 46 
Abbildungen. Industrieverlag Spaeth & Linde, 
Berlin W 10, Wien I. Preis geh. 2.50, in Halb- 
leinen geb. 3.50 R.-M. . 

Oft genug sind die technischen Erfordernisse der 
speziell mit dem Namen Ford verbundenen Rationali- 
sierungsbestrebungen erörtert worden, hingegen hat 
man ihren Zusammenhang mit dem über die reine 
Betriebsorganisation hinausweisenden werkspolitischen 
Probleme kaum schon entsprechend beachtet, obgleich 
eine Verdeutschung des „Fordismus“ gerade in dieser 
Hinsicht auf besondere Schwierigkeiten stößt. Es ist 
deshalb zu begrüßen, daß das Soziale Museum nun- 
mehr auf vielfachen Wunsch die fünf Vorträge seiner 
letzten Tagung für Werkspolitik veröffentlicht. Denn 
eindringlicher wohl als je zuvor wurde auf dieser 
von mehr als 400 Personen besuchten Tagung die 
Wechselwirkung zwischen den sachlichen und „un- 
sachlichen“ (menschlichen) Faktoren des sogenannten 
Fordsystems behandelt. 


Ziviiprozeßordnung mit Gerichtsverfassungsgesetz. 
Von Dr. Adolf Baumbach, Senatspräsi- 
denten beim Kammergericht. Dritte, wesentlich 
veränderte und vermehrte Auflage. Verlag von 
Otto Liebmann, Berlin. Preis in Ganz- 
leinen gebunden R.-M. 16. 

Binnen noch nicht zwei Jahren ist von dieser 
beliebt gewordenen Taschenausgabe der Zivilprozeß- 
ordnung die ungewöhnlich große Anzahl von 21 000 
Exemplaren vergriffen gewesen. Die vorliegende 
dritte Ausgabe stellt sich schon äußerlich als ein 
erheblich erweitertes Buch dar und ist nahezu voll- 
kommen neubearbeitet worden. Der Wunsch, der 
Praxis etwas nicht nur für den ersten Bedarf Aus- 
reichendes zu bieten, sondern unter Beibehaltung des 
vielgerühmten und beliebten Telegrammstils einen 
Kommentar dem Juristenstande und den weitesten 
Kreisen des Erwerbslebens an die Hand zu geben, 
der auf alle Zweifelsfragen Aufschluß geben könnte, 
hat zu dieser Ausgestaltung Anlaß gegeben. In dieser 
neuen Auflage ist auch das Gerichtsverfassungsgesetz 
vollständig kommentiert worden. Schon die zweite 
Auflage dieses Buches bot eine Fülle von Material 
unter Verwertung der höchstrichterlichen Entschei- 


Jeder, der irgendwie mit dem 
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dungen auf denkbar knappem Raume. Diese neue 
Auflage aber, die trotz starker Vermehrung (das Buch 
umfaßt 1128 Seiten) dank der Wahl eines geeigneten 
Dünndruckpapiers noch in der Tasche zu tragen ist, 
wird als Führer und ständiger Helfer der Praxis, 
der Wissenschaft und auch dem Studium ausgezeich- 
nete Dienste leisten. Es kann jedem Juristen und 
Verwaltungsbeamten, aber auch Wirtschaft, Handel 
und Industrie nur empfohlen werden. 


Kommentar zum Einkommensteuergesetz vom 10. Au- 
gust 1925 nebst den Austührungsbestimmungen. 
Von Dr. jur. Georg Strutz, Senatspräsi- 
denten am Reichsfinanzhof. Verlag von Otto 
Liebmann, Berlin. Erste Lieferung Preis geh. 
R.-M. 18. 

In der umfangreichen Einleitung seines kürzlich 
erschienenen großen Kommentars zum Einkommen- 
steuergesetz gibt Strutz eine hochinteressante, wis- 
senschaftliche Abhandlung über die Entwickelung der 
Einkommensteuer im In- und Auslande. Es folgt eine 
systematische Abhandlung über das Gesetz und der 
grundlegende Kommentar zu den §§ 1—5. Dieser 
berücksichtigt eingehend das gesamte Schrifttum und 
die Ergebnisse der Rechtsprechung. Die Zusammen- 
hänge mit anderen Steuergesetzen sind klargelegt 
und der Rechtsschutz des Steuerzahlers sowie die 
Kompetenzen der Finanzbehörden und Finanzgerichte 
klar herausgearbeitet worden. Straffe Gliederung 
ermöglicht eine schnelle Orientierung durch dieses 
maßgebende Werk, das für alle Steuerbeamten, 
Rechtsanwälte, Notare, Steuerberater, Buchsachver- 
ständigen und Bibliotheken unentbehrlich sein wird. 
Der Gesamtpreis von etwa 45 & verteilt sich durch 
das Erscheinen in Lieferungen auf vier Raten. 


120 neue Werbebrieie in Orlginalreproduktionen aus 
dem 4. Wettbewerb der Zeitschrift „Organi— 
sator“ nebst einer Einleitung über den Entwurf 
von Werbebriefen. Muth’sche Verlagsbuchhand- 
lung, Stuttgart. Preis A 3.70. 

Frisch und lebendig, wie die mündliche Rede, 
soll auch der Werbebrief zum Empfänger sprechen. 
Erst dann wird seine Anwendung erfolgreich sein. 
Die Zeitschrift „Organisator“ hat nach Abschluß ihres 
4. Werbebrief-Wettbewerbs 120 der besten dieser 
Briefe wiederum in einem Bande vereinigt veröffent- 
licht. Auch das Ergebnis dieses Wettbewerbs läßt 
eine Fülle neuer Gedanken erkennen. Firmen der 
verschiedensten Geschäftszweige sind hierin mit ge- 
treuen Wiedergaben ihrer Werbebriefe vertreten. Die 
Sammlung ist ein wertvolles Vorlagenwerk für den 
Ausbau der Briefpropaganda. 


Das Vaterhaus. Wie 
Vaterhaus kamen. 
draz heim, Altona. 
Abigt, Leipzig 80. 

Im Rahmen einer kleinen Erzählung werden die 
Fragen der Erbauung eines Eigenheims besprochen. 
Abbildungen und Pläne von zweckmäßigen Ein- 
familienhäusern ermöglichen es, sich gleich mit der 
Sache näher zu beschäftigen. 


Wohnungssucher zu einem 
Von Prof. O. Schwin- 
Heimkulturverlag Emil 


Papierfach zu tun hat, braucht das 


„Adreßbuch der Papler-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Eisaß-Lothringens, Hollands, 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakel“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach RIB. 
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Marktberichte. 


Französischer Papiermarkt. 


Die Tendenz ist im großen und ganzen flau. 
Obgleich die Preise ab Fabrik bisher keine nennens- 
werten Einbußen zu verzeichnen hatten, machen die 
Großhändler meist weitgehende Preiskonzessionen, um 
die Käufer anzulocken. Trotzdem ist die Stimmung 
nicht gedrückt. Der Bedarf des Inlands muß sich 
nach Ansicht der Fachleute bald wieder stärker 
äußern, da ausländische Waren nur in geringen 
Mengen hereinkommen. In Marseilles verkauft sich 
Kraft-, Schreibmaschinen- und Umschlagpapier zur- 
zeit noch befriedigend. Vor allem ließ sich das an- 
sehnliche Ausfuhrkontingent aufrechterhalten. Die 
Verschiffungen von Schreib- und Druckpapier nach 
den mittelländischen Ausfuhrzentren blieben zufrieden- 
stellend, Z. 


Papiermarkt in der Türkei. 

Der Papierhandel in der Türkei hat sich zufrieden- 
stellend entwickelt. Besonders Brief-, Umschlag-, 
Druckpapier und Karton sind gute Absatzartikel. 
Zahlungen werden im allgemeinen gegen Ladescheine 
vorgenommen. Die Preise am türkischen Markt sind 
zurzeit wie folgt (per metrische Tonne, cif Konstan- 
tinopel): Briefpapier £ 21—25, Holzpapier E 10—14, 
Zellulosepapier, flach oder satiniert £ 8—22, je nach 
Qualität, Zeitungsdruckpapier E 16—18, Karton E 11 
bis 14 und Triplexkarton £ 13—14. Z. 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 


Die neuen Holzausfuhrbestimmungen, welche mit 
1. Oktober d. J. ihre Gültigkeit erlangten, haben 
dem Markt nicht die erwarteten Erleichterungen ge- 
bracht. Es läßt sich zwar aus der Erfahrung weniger 
Tage nicht gut ein abschließendes Urteil fällen, da 
der Markt oft Wochen und Monate benötigt, um sich 
auf neue Tarife und Zölle umzustellen und anzupas- 
sen, doch läßt es sich heute schon feststellen, daß 
die „glückliche Kompromißlösung“ der Forstwirt- 
schaft schwerlich größere Vorteile, der inländischen 
Papier-, Zellstoffindustrie und auch den Sägern aber 
bedeutende Schäden bringen wird, da sicherlich in 
größerem Umfange als bisher Schleif- und Rundhölzer 
ins Ausland geschafft werden dürften, und gerade 
die besten Qualitäten, da diese die Ausfuhrzölle am 
leichtesten ertragen können. 

Der Schleifholzexport nach Deutschland hat sich 
in der letzten Zeit nicht nennenswert erhöht, denn 
in Süddeutschland, wohin ein ausschlaggebender Teil 
des österreichischen Exportholzes geht. sind selber 
noch bedeutende unverkaufte Vorratsposten am 
Markte und sind fast durchweg Preise gebräuchlich, 
die die österreichischen Warenbesitzer schwerlich zu 
Abgaben verlocken können. Der inländische Markt 
ist ebenfalls nicht sehr aufnahmefähig, da die Zell- 
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stoff- und Papierindustrie schlecht beschäftigt sind 
und überdies noch größere Vorratsposten aus den 
Vormonaten besitzen. Es besteht also heute bei den 
ersthändigen Versteigerungen nur ganz geringfügiges 
Interesse, und es wurden 2. B. bei der schon vor 
einiger Zeit abgehaltenen Rundholzversteigerung der 
Bundesforstverwaltung in Erpfendorf für Fichten- und 
Tannenschleifholz, 2,4 m lang, per rm waggonver- 
laden nur Schill. 14.30 bezahlt und auch eine quali- 
tativ bessere Partie, 1, 2, 3 und 4 m lang, erzielte 
auch nur Schill. 17.90 je rm. Fichten- und Tannen- 
blochholz erzielten bei derselben Versteigerung, 3 bis 
3% m lang, Schill. 28.20 je cbm und 4—5 m lang 
Schill. 22 je cbm; alles waggonverladen. Auf der 
Wiener Holzbörse wurde la. Fichtenschleifholz mit 
Schill. 23 je cbm ab niederösterreichischer Station 
offiziell notiert, also um Schill. 2— niedriger als 
in dem Vormonate. Blochholz wird mit Schill. 24 je 
cbm notiert, Man erhofft eine grundlegende Besserung 
des Marktes durch eine bedeutende Steigerung der 
deutschen Nachfrage. W. O. 


Tschechosiowakischer Papierholzmarkt. 


Die Saison ist nun schon ziemlich weit vorge- 
schritten und die zuversichtlich erwartete Herbst- 
hausse am tschechoslowakischen Schleifholzmarkte 
hat sich noch immer nicht eingestellt. Der Markt 
bewegt sich etwas leichter als in den Sommermonaten 
und in den historischen Ländern besteht auch eine 
gewisse Nachfrage und Aufnahmefähigkeit für preis- 
werte Partien, doch haben sich die Notierungen kaum 
von ihrem Tiefpunkte bewegt. Die tschechoslowa- 
kische Papier- und Zellstoffindustrie ist nicht mehr 
so gut beschäftigt wie in dem Vorjahre und leidet 
unter der hartnäckigen Konkurrenz der deutschen 
und österreichischen Industrie auf den ausländischen 
Absatzgebieten. Neue Betriebseinschränkungen wur- 
den zwar in den letzten Wochen nicht gemeldet, und 
es dürfte sich sogar im Laufe der nächsten Tage die 
Zahl der Arbeitslosen wesentlich verringern, da end- 
lich der Vertrag zwischen der Dr. Blasberg-Gruppe 
und dem staatlichen Forstärar perfekt geworden ist 
und die neue Zellstoffabrik in Zvolen bald mit einer 
Belegschaft von 400—600 Arbeitern in Betrieb gesetzt 
wird. Die größten tschechoslowakischen Papierfabri- 
ken haben sich auch enger zusammengeschlossen und 
in Prag ein gemeinsames Verkaufsbureau für die aus- 
ländischen Absatzgebiete errichtet, um die gegen- 
seitige Konkurrenz auszuschalten. Aus erster Hand 
werden wohl auch in den nächsten Wochen kaum 
größere Schleifholzposten auf den Markt gelegt und 
auch der kapitalstarke Zwischenhandel hält seine 
Vorräte künstlich zurück, denn die gute Meinung der 
Fachkreise über die günstige Entwicklung der Schleif- 
holzpreise hat sich nicht geändert — nur um einige 
Monate verschoben. Auf den Markt gelangen nur 
. 
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Mehrmotoren-Antrieb 
Siemens-Harland 


EEE tür Papiermaschinen 


El Keine kraftübertragenden Konus-Riementriebe 
Energieersparnis in Höhe von 15-20 v. H. 

MI Platzersparnis 

EI Genaueste Einhaltung der Papierzüge 

W Steigerung der Qualität des Papieres 
Steigerung der Produktion 

Höchste Wirtschaftlichkeit 


Bisher 5 Antriebe nach dem System „Siemens-Harland“ ausgeführt 
mit insgesamt 47 Einzelmotoren, Gesamtleistung 3500 PS. 


Siemens-Schuckert 


Berlin-Siemensstadt 
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kleinere und mittlere Posten aus schwachen Händen, 
welche zu sehr gedrückten Preisen von der inländi- 
schen Zellstoffindustrie aufgenommen werden, und 
polnische Provenienzen. 

Deutschland ist in letzter Zeit wieder mit stän- 
digen Nachfragen am Markte, doch haben sie meist 
nur informativen Charakter. Kleinere Abschlüsse 
kommen in letzter Zeit schon ziemlich häufig vor, 
größere, langfristige Geschäfte lassen sich heute erst 
in polnischer Transitware abwickeln. welche im 
Preise den deutschen Limiten nahekommt. Ausfuhr- 
frei polnischer Grenzstationen wird polnisches Schleif- 
holz, 8—24 cm stark, 1 m lang, etwa 50% Tanne, 
mit Kc 90 je rm und la. sortiert mit 20% Tanne zu 
Kc 110 je rm angeboten. Das qualitativ auch unver- 
gleichlich bessere böhmische und mährische Papier- 
holz ist bedeutend teurer, wenn auch kleinere Posten 
schleiffähiger Hölzer zu ähnlichen Preisen angeboten 
werden. Ausfuhrfrei Libau wird Fichtenholz von 
7--16 cm stark, 0,80 bzw. 1,25 und 1,50 m lang, 
schon zu Kc 105 je rm angestellt, dagegen kostet 
reguläre slowakische Fichte, 8—24 cm stark und I m 
lang, ausfuhrfrei Weipert noch Kc 147 je rm und gute 
böhmische Herrschaftsware wird frei deutscher Grenze 
noch häufig mit Kc 150—-155 je rm bewertet, Es ist 
allerdings möglich, Schleifholz auch billiger einzu- 
kaufen, so wird südböhmische Ware 1000—2000 rm 
von 8—24 cm, I m, zu Kc 141 ausfuhrfrei Tetschen, 
Kc 142 Reitzenhain und Ke 144 Weipert (Waggon- 
maß minus 7%) angeboten und Nonnenholz zu Kc 140 
Tetschen a. E. auf den Markt gelegt. Es ist in den 
nächsten Monaten mit einer regen Geschäftstätigk it 
mit Deutschland zu rechnen. W. O. 


Steinmàyer-Siebe 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 16. Oktober 1926. 


Der Markt in Amerika geht einen merkwürdigen 
Weg. Nachdem Anfang der Woche die Preise für 
G/J-Harz auf $ 13.30 gestiegen waren, trat wieder 
eine Abschwächung im amerikanischen Markt ein und 
gingen die Savannah-Notierungen zurück auf gestern 
$ 12.57%. Es scheint, daß nachbörslich schon wieder 
höhere Preise bezahlt wurden, da von den ameri- 
kanischen Exporteuren keine billigeren, sondern 
höhere Preise als gestern gefordert werden, jeden- 
falls wohl der Markt vorläufig wieder seinen niedrig- 
sten Stand erreicht haben dürfte. Bei solch starken 
Schwankungen im amerikanischen Markt wird man 
wohl weiter mit Ueberraschungen zu rechnen haben. 

Ich notiere heute freibleibend für Oktober/No- 
vember-Abladung von Amerika für amerikanı- 
sches Harz (Konnossemente à 50 Faß): G/H/J 
= 8 6.90, K = $ 6.95, M = $ 6.97% und für New- 
port-Wurzelharz, schwimmend, $ 5.80 per 
112 Ibs, Taravergütung 20%, cif Hamburg. 


Ferner notiere ich freibleibend zur prompten Lie- 
ferung bei Posten von 10 tons für amerikani- 
sches Harz: B ÆA 54, D M 54, E M 54.25, 
F M 54⁄2, G M 54%, H & 54.75, K A 55%, 
M A 56, Wurzelharz & 47 per 100 kg netto, Tara- 
vergütung 14%, Neugewicht; französisches 
Harz: F/G A 54.50. HJ M 55, N M 56. 
WW M 58.50, AAAAAA A 63.50 per 100 kg netto, 
Taravergütung 6%, Neugewicht; alles waggonfrei 
Hamburg-Harburg. l 


liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 2 mm 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (würtemberg 


Einfach u. doppelt drilllerte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: . 


Mord- und Mitteldeutschland: 
Rheinland; 


Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinste. 20 
Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 


Süddeutshland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 
Generalvertreter für die Tschecho-Siowakei: 


Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Lumpenmarkf. 

Rohpappenlumpen sind im Inlande nur ziemlich 
schwer unterzubringen und auch bei den zur Papier- 
fabrikation benötigten Lumpensorten ist der Absatz 
nicht ganz einfach, wenn sich die Nachfrage in letzter 
Zeit auch etwas gehoben hat. Wenn trotz der unbe- 
friedigenden Nachfrage der inländischen Fabriken 
Lumpen zur Dachpappenfabrikation eher teurer als 
billiger geworden sind, so liegt das daran, daB der 
amerikanische Markt für diese Sorten sich gebessert 
hat und von dieser Seite weitere Preissteigerungen 
erwartet werden. Sehr beachtsam ist allerdings, daß 
dieser Tage die amerikanischen Importeure von 
Kattunlumpen mit einer Sperrung ihrer bisher in 
Europa vorgenommenen Käufe gedroht haben, wenn 
die hiesigen Exporteure sich nicht ihren die Renta- 
bilität dieses Exports gefährdenden Plänen fügen. 
Dunkelkattun mit Schrenz bringt zurzeit cif New York 
$ 1.60 per 100 Ibs. Hingegen sind Lumpen zur Pa- 
pierfabrikation in Amerika auch weiterhin nur schwer 
unterzubringen, so daß hier fast der gesamte Anfall 
im Lande bleibt. Kattunlumpen verkehren in den 
besseren Sorten ziemlich gedrückt mit Ausnahme von 
Weiß I und II, die guten Absatz finden und ihren 
Preis behaupten konnten. Diese Sorten wurden auch 
in geringem Maße nach England exportiert. Leinen- 
lumpen begegnen im Inlande nur geringer Nachfrage 
und das Geschäft hierin wurde auch dadurch nicht 
wesentlich belebt, daß deutsche Sortierer vereinzelt 
Blauleinen und Weißleinen nach England verschiffen 
konnten, weil weder die dort zu erzielenden Preise, 
noch die Erledigung der Zahlungen dem deutschen 
Sortierer diesen Export so vorteilhaft erscheinen 
lassen, daß er den Inlandmarkt deshalb vernach- 
lässigen würde. W. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühien, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bel 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10 562 zu überweisen. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß). 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 
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Ein- und Ausfuhr von Papierholz 
im Monat August 1926. 

Die Einfuhr von Papierholz hat im Monat 
August eine weitere Steigerung erfahren. Sie betrug 
im Berichtsmonat 277 326 t = 471 454 fm gegenüber 
228 349 t = 388 192 fm im Juli und übertrifft diejenige 
vom August 1925 um 19000 t, im August 1924 um 
fast 100 000 t. 


An der Holzeinfuhr war, wie in den letzten 
Monaten, wieder Polen mit 116958 t am stärksten 
beteiligt, ihm folgen Finnland mit 92 524 t. Rußland 
mit 22 510 t und die Tschechoslowakei mit 18 213 t. 
Die Einfuhr von Rußland hat gegenüber dem Vor- 
monat eine Steigerung von 21 000 t erfahren. 


Die Ausfuhr von Papierholz hat im Monat 
August eine Steigerung erfahren und betrug 3190 t 
= 5423 fm gegenüber 2477 t = 4211 fm im Monat 
Juli. Die gesamte Holzausfuhr ging nach der Schweiz. 


Preise für Ledertreibriemen. 
Mitgeteilt vom Verein der Ledertreibriemenfabrikanten 
Rheinland und Westfalens, Köln-Bayenthal, Golt- 
steinstraße 106 


Der Meterpreis eines Ledertreibriemens in Quali- 
tät und Herstellung entsprechend den Vereinbarungen 
der Fabrikanten (siehe Nr. 35, S. 978) errechnet sich 
in Pfennig aus: „Breite X Dicke eines Riemens in 
Millimeter X einer der nachstehend genannten Wert- 
zahlen“, und zwar für nur gekittete Riemen (Leder- 
leimkittung). Aufschlag für wasserbeständig gekittete 
Riemen 5 %, Aufschlag für imprägnierte Riemen 5 %. 


1, Naßgestreckte Riemen: Wertzahl 
a) reine Grubengerbung: 6 mm Dicke und mehr 1,28 
unter 6 mm Dicke. . 1,25 
6 mm Dicke und mehr 1,12 
unter 6 mm Dicke. . 1,05 


2. Trocken gestreckte Riemen: 
a) reine Grubengerbung: 
b) gemischte Gerbung: 


b) gemischte Gerbung: 


6 mm Dicke und mehr 1,05 


unter 6 mm Dicke. 0,95 
c) Faßgerbung: 6 mm Dicke und mehr 0,95 
unter 6 mm Dicke . 0,90 


3. Sonderriemen, z. B, Walzwerksriemen, 
Spannrollenriemen, Halbkreuzriemen, Kegelscheiben- 
riemen, Rückenwirbelbahnenriemen usw., wenigstens 
10% Aufschlag. 
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Nachruf! 


Gestern abend verschied 


Herr Conrad Fischer sen. 


in Berchtesgaden im Alter von 78 Jahren. 
Der Verstorbene war Mitgründer und ein treues Mitglied unseres 
Verbandes bis zur Aufgabe seiner Holzstoffabrik St. Zeno bei Reichenhall. 


Seine reichen Fachkenntnisse und seine vielen Erfahrungen stellte 
er stets in bereitwilligster Weise dem Verband zur Verfügung und er 
zeigte selbst bis in sein hohes Alter hinein immer regstes Interesse für 
unser Fach und für unseren Verband. 

In Treue und Dankbarkeit werden wir seiner stets gedenken. 


Deutenhofeo, den 26. Oktober 1926. 


Verband der süddeutschen Holzstoff-Fabrikanten. 


Siegfried Schaal, Carl Knödler, 
Vorsitzender. | Direktor. 
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1. Italien. 


Durch ein Dekret des italienischen Finanz- 
ministeriums ist der Einfuhrzoll für Zeitungs- 
druckpapier (Pos. 847a 1x I) erneut erhöht 
worden, und zwar von 5 Goldlire auf 8 Gold- 
lire; diese Erhöhung tritt mit dem 1. No- 
vember d. J. in Kraft. Schon mit Wirkung 
ab 1. April d. J. war völlig überraschend und 
ohne vorherige Fühlungnahme mit der deut- 
schen Regierung der italienische Einfuhrzoll 
für Zeitungsdruckpapier von 2 Goldlire auf 


5 Goldlire — also um 150% — erhöht wor- 


den. Wenn auch in dem deutsch-: italienischen 
Handelsvertrag eine Bindung des italienischen 
Zollsatzes von Zeitungsdruckpapier auf 
2 Goldlire leider nicht ausdrücklich festgelegt 
worden war, wurde doch seinerzeit von 
italienischer Seite mündlich bei den Verhand- 
lungen das feste Versprechen gegeben, den 
Zollsatz nicht zu erhöhen. Der energische 
Einspruch der deutschen Regierung gegen 
die damalige Zollerhöhung blieb erfolglos. 

Auch gegen diese erneute Erhöhung wird 
die deutsche Regierung Einspruch erheben, 
aber voraussichtlich leider wohl wieder mit 
dem gleichen negativen Erfolg. Jedenialls 
bedeutet diese italienische Zollmaßnahme 
mehr oder weniger eine völlige Absperrung 
des ausländischen Zeitungsdruckpapiers vom 
italienischen Markt. 


2. Schweden. 


Wie schon in Nr. 30 d. Bl. berichtet 
wurde, ist durch den deutsch-schwedischen 
Handelsvertrag der schwedische Zollsatz für 
Pergamentpapier, auch nachgeahmt (aus Pos. 
314) von 0,20 Kronen auf 0,10 Kronen er- 
mäßigt worden. Durch eine Verordnung vom 
13. Juli 1926 über Abänderungen und Er- 
gänzungen im Zolltarif ist Pergamentpapier, 
auch nachgeahmt, aus der Pos. 314 in die 
Pos. 311 versetzt worden. Diese lautet nun: 

— anderer Art, auch liniiert: 
311 — ohne Wasserzeichen, hierunter einbe- 
griffen Pergamentpapier, auch nach- 
geahmt kg 0,10 K 


3. Tschechoslowakei. 

Durch Regierungsverfügung vom 21. Mai 
1926 ist in den Zolltarif vom 1. September 
1923, der in Nr. 38/1925 d. Bl. mitgeteilt 
wurde, nach der Tarifposition 285c folgende 
Anmerkung einzuschalten: 

„Mit Baryt bestrichene Kartons zur 
Erzeugung photographischer Papiere gegen 
besondere Bewilligung unter den im Ver- 
ordnungswege festzusetzenden Bedingun- 
BEN, s a se Sr ce .  zollfrei“. 


4. Siam. 

Am 31. Oktober d. J. tritt das am 30. Juli 
d. J. durch den siamesischen Staatsanzeiger 
veröffentlichte neue siamesische Zollgesetz in 
Kraft. Dieses Gesetz beschränkt sich im 
wesentlichen darauf, einer Anzahl von Zoll- 
gebräuchen bezüglich Zollprüfung, Bezahlung 
des Zolles usw. gesetzliche Kraft zu ver- 
leihen, die vom Handel ohnedies schon 
während der letzten Jahre befolgt worden 
sind. Der siamesische Einfuhrzoll für Papier 
und Papierwaren beträgt 3% ad valorem. 


5. Albanien. 

Zwischen der deutschen Regierung und 
der albanischen Republik ist in Erwartung 
des späteren Abschlusses eines endgültigen 
Handelsabkommens die gegenseitige Meist- 
begünstigung vereinbart worden. 


6. Oesterreich. 

Statt des bisherigen Ausfuhrverbots für 
Papierholz ist am 1. Oktober d. J. eine Holz- 
ausfuhrabgabe eingeführt worden, und zwar 
tür Papierholz in Flöhe von 0,27 Goldkronen 
für jede angefangenen 100 kg. Erfolgt die 
Ausfuhr im Eisenbahnverkehr in ganzen 
Wagenladungen, beträgt die Ausfuhrabgabe 
ohne Rücksicht auf das Ladegewicht für jede 
Waggonladung 41 Goldkronen. 


7. Litauen. 

Auf Wunsch der Regierung Litauens ist 
der Beginn der Handelsvertragsverhandlun- 
gen zwischen Deutschland und Litauen von 
Anfang Oktober auf Anfang November ver- 
schoben worden. 
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8. Mexiko. 


Der auf gegenseitiger Meistbegünstigung 
beruhende mexikanische Handelsvertrag vom 
5. Dezember 1882, der am 21. Oktober d. J. 
ablief, ist bis zum 21. April 1927 verlängert 
worden. 

Die zeitweilige Zollbefreiung für Papier 
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zum Einwickeln von zur Ausfuhr bestimmten 
Früchten und Gemüsen vom 14. November 
1925 ist durch eine Verfügung vom 30. Juni 
1926 auch auf das in passende Stücke ge- 
schnittene Papier ausgedehnt worden, auch 


Frachtfragen. 


l. Die Seehäfen-ÄAusnahme- 
tarife 52 für Papier und Pappe 
usw. und 88 für Holzschliff und 
Holzzellstoff usw. sind durch Ver- 
fügung der Reichsbahndirektion vorläufig bis 
zum 30. November d. J. verlängert worden 
(Tarif. und Verkehrs-Anzeiger Nr. 111/1926). 

2. Ausnahmetarif 44c für Papier 
und Pappe der Klasse A, Briefpapier usw. 
Mit Gültigkeit vom 19. August 1926 sind die 
Stationsfrachtsätze wie folgt geändert: 


nach Kehl Hafen Karlsruhe Mannheim 
üter Hafen Hbf. 
der 10t Haupt- lot Haupt- 10 t Haupt- 
von Abteilung klasse klasse klasse 
Albbruck l 178 170 258 244 335 315 
za II 108 1600 242 2231 307 289 
. III 162 154 234 222 — 281 
8 IV 146 139 212 200 277 259 
5 V 150 141 216 203 271 —— 
Pr VI 135 127 198 184 252 — 
Breisach VII 96 92 178 170 255 240 
Freiburg- 


Wiehre III 113 108 . — Pe 
Grenzach VII 125 122 208 199 284 270 
Neustadt 

(Schwarzw.) IV 145 137 211 = = = 

dto. VIII 134 122 Een zm = 5 
Schopfheim III 132 128 204 196 269 255 
Wehr VI 121 114 183 171 238 219 


3. Ausnahmetarif 116 für Druck- 
papier (Zeitungsdruckpapier), unbedruck- 


wenn es bisher ausgeschlossene Schrift- 
zeichen aufweist. v. W. 
tes, maschinenglattes, holzhaltiges, zum 


Druck von Zeitungen und Zeitschriften be- 
stimmt. (Gültig vom 10. Juni 1926 bis auf 
jederzeitigen Widerruf, längstens bis 31. De- 
zember 1926.) 


Anwendungs bedingungen: 


Der Ausnahmetarif wird nur angewendet, 
wenn die Inhaltsangabe lautet: „Druckpapier, 
unbedrucktes, maschinenglattes, holzhaltiges, 
zum Druck von Zeitungen und Zeitschriften 
bestimmt“ und die Sendungen zur Weiter- 
beförderung mit der Kleinbahn nach Halle 
Hafen zwecks Umschlag auf den Wasserweg 
bestimmt sind. 


Geltungsbereich und Fracht- 

berechnung: 

1. Die Fracht wird gemäß 8 6 (3) der All- 
gemeinen Tarifvorschriften nach folgen- 
dem Stationsfrachtsatz berechnet. 

2. Der fünfprozentige Zuschlag für die Be- 
förderung in bedeckten Wagen wird 
nicht erhoben. 

Stationsfrachtsatz In Reichspfennig für 100 kg 


nach Halle (Saale) 
von 10 t 
Ammen dor 20 
v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 37. 


Zwischen der estnischen Handelsvertretung der 
S. S. R. und den estnischen Papierfabriken sind meh- 
rere Verträge über Papierlieferungen an die S.S.R. 
zum Abschluß gelangt. Die Aufträge verteilen sich 
in der folgenden Weise auf die einzelnen Werke: 


Die Koilsche Papierfabrik hat durch Vertrag vom 
25. Oktober einen Auftrag auf monatliche Lieferung 
von 480 t Rotations- und Druckpapier, gültig zunächst 
bis zum 1. Dezember d. J., erhalten. Die nordischen 
Papier- und Zellstoffwerke werden auf Grund eines 
Vertrages vom 28 Oktober verpflichtet, 2800 t 
Papier im Werte von £ 46000 bis zum 1. Dezember 


Paplerlleferungen nach Rußland. 


d. J. zu liefern. Die Johannsensche Papierfabrik hat 
am gleichen Tage eine Bestellung auf insgesamt 
450 t zum Preise von & 7500. lieferbar bis zum 
15. November, die Turgelsche Papierfabrik unter 
denselben Bedingungen eine solche über 600 t er- 
halten. 

In den Kreisen der estnischen Fabrikanten ist 
man mit den abgeschlossenen Verträgen sehr unzu- 
frieden. Die Auftragsmenge hat sich im Vergleich 
zu den früher getätigten Abschlüssen um 10-20%. 
der Preis um 10-15% verringert. Ueberdies ver- 
stimmt die überaus kurzfristige Dauer der Verträge; 
immerhin wird mit einer Erneuerung der Aufträge 
gerechnet. 


— . —T— —— mm 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Adressenänderungen: 
Brecht, Dr. W., früher Erie, Pa., jetzt Augsburg, G. Haindische Papierfabriken 
Johansson, Sivert, früher Kapuskasing, jetzt Kenora Pulp and Paper Mills, Kenora. 
Ontario 
Sliber, Richard, Ingenieur, früher Alfeld, jetzt Vogel & Bernheimer, Maxau a. Rhein 
Obkircher, Arthur, Dipl.-Ing., früher Bergisch-Gladbach, jetzt Reutlingen, Württbg. 
Brauer, Erich, Dr. phil., früher Obernbruch, jetzt Vereinigte Kunstseide-Fabriken in 


Kelsterbach a. Main 


Runkel, Roland, Dr., früher Gonsenheim, jetzt Mainz-Mombach, Dietzestr. 42 

Brenzinger, Wilhelm, Ing., und Frau Brenzinger-Haneke, Chemikerin, früher 
Hannover, jetzt Baden-Baden, Fremersbergstr. 10 

Reifegerste, Paul Theodor, früher Kameari near Tokyo, jetzt Direktor der Robert 


Weber A.-G., Leer (Ostfriesland) 


Froer, Theo, Dipl.-Ing., früher Papierfabrik bei Cassel, jetzt Tilsit, Stolbeckerstr. 1 13. 


Das kommende Arbeitslosenversicherungsgesetz. 
(Fortsetzung zu Nr. 43, S. 1178.) 


II. 


Der Gesetzentwurf vor dem Vorläufigen 
Reichswirtschaftsrat. 


Mit dem Regierungsentwurf eines Geset- 
zes über Arbeitslosenversicherung, von dem 
unter I. dieses Artikels in der letzten Nummer 
dieser Zeitschrift eine gedrängte Inhaltsüber- 
sicht gegeben wurde, befaßte sich der Sozial- 
politische Ausschuß des Vorläufigen Reichs- 
wirtschaftsrats’in seinen Sitzungen vom 13. 
bis 16. September in erster Lesung und am 
29. und 30. September in zweiter Lesung. 
Ueber das Ergebnis dieser beiden Lesungen 
sei nachstehend kurz berichtet: 


1. Schon in der Frage der Organisa- 
tion (siehe I, Ziffer 2) wurden Abänderungs- 
wünsche geäußert. Die Vertreter der freien 
Gewerkschaften verlangten die Schaffung von 
Arbeitsämtern, die Arbeitsvermittlung und 
Arbeitslosenversicherung umfassen und die 
eine stärkere Selbstverwaltung gewährleisten 
sollten. Zu diesem Zweck sollte das Arbeits— 
nachweisgesetz geändert werden und die 
nichtgewerbsmäftigen Arbeitsnachweise soll- 
ten gänzlich in Wegfall kommen. Die Ver- 
treter der christlichen Gewerkschaften lehnten 
diese Anträge ab und verlangten ihrerseits, 
daß auch die nichtgewerbsmäßigen Arbeits- 
nachweise an der Durchführung des Gesetzes 
mitwirken sollten. Indessen ihre Anträge 
verfielen der Ablehnung. Die Vertreter der 
Arbeitgeber waren im großen und ganzen 
mit der Organisation, wie sie der Gesetz- 
entwurf vorsieht, einverstanden, wünschten 
jedoch eine stärkere staatliche Aufsicht, nicht 
nur die fachliche durch die Arbeitsvermitt- 
lungsbehörden. Auch für diese Wünsche 


ergab sich keine Mehrheit. Angenommen 


wurden nur folgende Beschlüsse : 


a) Sicherstellung der Selbstverwaltung in 
den Arbeitslosenkassen durch Arbeit- 
geber und Arbeitnehmer, denen maßgeb- 
licher Einfluß auf Gestaltung und Leitung 
einzuräumen ist; 

b) angemessene Erhöhung der Zahl der 
Arbeitgeber- und Arbeitnehmervertreter 
im Vorstand der Reichsausgleichskasse ; 

c) jedem Vorstand muß mindestens ein An- 
gestellter angehören. 

2. Der persönliche Geltungs- 
bereich (siehe I, Ziffer 3) wurde erweitert 
durch Einbeziehung aller angestelltenversiche- 
rungspflichtigen Personen, auch soweit sie 
nicht mehr krankenversicherungspflichtig sind. 
Die Verhältnisse in der Land- und Forstwirt- 
schaft sollen in einem besonderen Abschnitt 
des Gesetzes geregelt werden. 

3. Die Versicherungsleistungen 
(siehe I, Ziffer 4) standen, wie zu erwarten 
war, im Brennpunkt der Auseinandersetzun- 
gen. Der Einführung eines Lohnklassen- 
systems für die Bemessung der Arbeitslosen- 
unterstützung wurde einmütig zugestimmt. 
Ueber das Aussehen dieses Lohnklassen- 
systems gingen aber die Meinungen sehr 
auseinander. Der Regierungsentwurf sieht 
fünf Lohnklassen vor mit Einheitslöhnen von 
10—40 R.-M., wovon jeweils 40% als 
Hauptunterstützung und für jeden zuschlags- 
berechtigten Angehörigen weitere 5% als 
Familienzuschlag gewährt werden sollen bis 
zur Höchstgrenze von 65% des Einheits- 
lohnes. 

Die Arbeitgebervertreter (Abteilung 1) be- 
antragten sieben Lohnklassen mit einem Ein- 
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heitslohn von 12—40 R.-M. und einem Unter- 
stützungssatz von 40 % in Lohnklasse I, in 
den übrigen Klassen jedoch 35% und eine 
höchste Gesamtunterstützung von 60 % des 
Einheitslohnes. 

Die Arbeitnehmervertreter (Abteilung II) 
verlangten Einführung von acht Klassen mit 
einem Einheitslohn von 12—65 R.-M., in den 
Lohnklassen I und Il 60% des Einheits- 
lohnes, in den Klassen III und IV 50% des 
Einheitslohnes als Hauptunterstützung, Her- 
aufsetzung des Familienzuschlags auf 71, % 
und eine höchste Gesamtunterstützung von 
80 % des Einheitslohnes. 

Die Vertreter der freien Berufe usw. (Ab- 
teilung III) schlugen sieben Lohnklassen vor 
mit einem Einheitslohn von 15—50 R.-M., 
als Unterstützungssatz 40 % des Einheits- 
lohnes, 10 % Zuschlag für die Ehefrau, 5 % 
für jedes Kind und eine höchste Unterstüt- 
zung von 70%, des Einheitslohnes. 

In erster Lesung fand keiner dieser Vor- 
schläge eine Mehrheit. 

In der zweiten Lesung änderte die Ab- 
teilung II ihren obigen Antrag folgender- 
maßen ab: Acht Lohnklassen mit einem 
Einheitslohn von 12—65 R.-M., 50% des 
Einheitslohns als Hauptunterstützung, 10 % 
für die Ehefrau, 5% für jedes Kind, Höchst- 
unterstützung 70%. Auch dieser neue Vor- 
schlag wurde mit 14 gegen 12 Stimmen 
abgelehnt. Für den Arbeitgeberantrag stimm- 
ten 14, dagegen ebenfalls 14 Stimmen, so daß 
auch er abgelehnt wurde. Für den Antrag 
der Abteilung II ergaben sich nur sieben 
Stimmen. Also auch in zweiter Lesung ergab 
sich kein positiver Mehrheitsbeschluß. 


Nicht ohne Interesse dürfte eine Angabe 
über die Mehrbelastung sein, die die Arbeits- 
losenversicherung nach den genannten Vor- 
schlägen gegenüber dem bisherigen Zustande 
bringen würde. Nach dem Regierungs- 
entwurf stellt sich die Mehrbela- 
stung auf 13—14%, nach dem Ar- 
beitgebervorschlag auf 7—8%, 
nach dem Arbeitnehmervorschlag 
der ersten Fassung auf 65%, nach dem 
Vorschlag der Abteilung Ill auf 
33%. 

Die Voraussetzungen für die Arbeitslosen- 
versicherung wurden in mehreren Punkten 
verschärft. So soll als Maßstab für die Prü- 
fung der Arbeitsfähigkeit sowie für 
die Entscheidung, ob ein berechtigter Grund 
für Arbeitsablehnung vorliegt, die Berück- 
sichtigung der Ausbildung und des bisherigen 
Berufs fortfallen, weil bei der großen Arbeits- 
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losigkeit in absehbarer Zeit für viele Er- 
werbslose nicht mehr die Möglichkeit be- 
stehen dürfte, im erlernten Berufe tätig zu 
sein. Ferner soll ein Arbeitsloser, der zum 
zweiten Male ohne berechtigten Grund ihm 
zugewiesene Arbeit ausschlägt, seinen Unter- 
stützungsanspruch für die ganze Dauer seiner 
gegenwärtigen Arbeitslosigkeit verwirken, 
desgleichen bei der Weigerung, sich einer 
Berufsumschulung oder Berufsfortbildung zu 
unterziehen. Die Arbeitspflicht wurde 
auf alle Arbeitslosen erstreckt. Der Rest von 
Bedürftigkeits prüfung, der in der 
Bestimmung des Gesetzentwurfs enthalten ist, 
daß solche Arbeitnehmer nicht als Arbeits- 
lose gelten sollen, die den erforderlichen 
Lebensunterhalt durch selbständige Arbeit als 
Landwirt oder Gewerbetreibender oder durch 
Bearbeitung vorhandenen Grundbesitzes oder 
Fortführung eines vorhandenen Betriebs er- 
werben können, wurde abgelehnt, weil eine 
solche Bedürftigkeitsprüfung mit dem Ver- 
sicherungsprinzip unvereinbar sei. Die Un- 
terstützungsdauer, die 26 Wochen 
beträgt, soll bei ungünstigem Arbeitsmarkt 
verlängert, niemals aber verkürzt werden 
können. Endlich wurde mit 14 gegen 13 
Stimmen beschlossen, an nicht voll Arbeits- 
lose nach besonderen Bestimmungen Kurz- 
arbeiterunterstützung zu gewäh- 
ren. Eine Kurzarbeiterunterstützung ist im 
Regierungsentwurf nicht vorgesehen, weil 
gegen sie erhebliche grundsätzliche und 
praktische Bedenken bestehen und ihr Risiko 
für eine Versicherung sehr schwierig und 
unübersichtlich ist. In der Begründung zum 
Regierungsentwurf ist hierüber gesagt, daß 
sie nach Auffassung der Arbeitgeber die 
Arbeitsrentabilität mindere und den Reini- 
gungsprozeß der Wirtschaft aufhalte. Auf 
Arbeitnehmerseite bezweifle man ihre sozial- 
politische Bedeutung, weil man von ihr einen 
ungünstigen Einfluß auf die Lohnhöhe be- 
fürchte. Endlich hätten sich aber auch die 
Arbeitsnachweise gegen sie gewandt, weil 
sie unverhältnismäßig hohen Verwaltungs- 
aufwand erfordere und ihre Kontrolle große 
technische Schwierigkeiten biete. 


4. Beachtenswert sind ferner die Be- 
schlüsse zum Abschnitt „Aufbringung 
der Mittel“ Während der Regierungs- 
entwurf vorsieht, daß die Mittel für die Ver- 
sicherung von Arbeitgebern und Arbeitneh— 
mern je zur Hlälfte aufgebracht werden sollen, 
hat der Reichswirtschaftsrat beschlossen, daß 
die Beiträge je zu einem Drittel von Arbeit- 
gebern, Arbeitnehmern und dem Reich 
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(Ländern) aufzubringen sind. Die Beiträge 
sollen ferner einheitlich für das gesamte 
Reichsgebiet festgesetzt werden und für 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer je 1% der 
Einheitslöhne nicht überschreiten dürfen. 

Bezüglich des Beitragseinzugs hatten die 
Arbeitnehmervertreter Einführung des Mar- 
kensystems beantragt, das aber mit 16 
gegen 12 Stimmen abgelehnt wurde. 


Endlich wurde noch zu den Straf- 
bestimmungen einstimmig beschlossen, 
gegen Strafen in allen Fällen aufschiebende 
Wirkung zuzulassen. 


Soweit die Beschlüsse des Sozialpoliti- 
schen Ausschusses des Reichswirtschaftsrats! 
In der den christlichen Gewerkschaften nahe- 
stehenden Tageszeitung „Der Deutsche“ 
Nr. 243 vom 16. Oktober heißt es in einem 
Leitartikel wie folgt: 

„Ueberblickt man nun zurückschauend 
die Arbeit, die der Sozialpolitische Aus- 
schuß bzw. der Unterausschuß bei der 
Beratung des Gesetzentwurfes geleistet 
hat, so kommt man zu der Ueberzeugung, 
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daß das Ergebnis dieser Arbeit nicht dem 
entspricht, was man erhofft hatte. Schon 
rein formal bieten die Beschlüsse des 
R.W.R. eine Enttäuschung: die Abgabe 
eines Mehrheitsgutachtens ist nicht mög- 
lich gewesen, weil bei den wichtigsten 
Fragen Mehrheitsbeschlüsse nicht zustande 
kamen. Aber trotzdem sind die ausgedehn- 
ten Verhandlungen nicht zwecklos gewesen, 
haben sie doch die grundsätzliche Einstel- 
lung aller beteiligten Kreise zu der Ar- 
beitslosenversicherung klar in Erscheinung 
treten lassen. Die so gewonnene Klarheit 
wird dem Reichstag bei seinen Beratungen 
gute Dienste leisten.“ 

Diesen Ausführungen kann man beipflich- 
ten. Wenn nun schon die Interessenten- 
vertreter sich über die wichtigsten grund- 
sätzlichen Punkte nicht einigen konnten, wie 
soll dann erst der Reichstag in diesen schwie- 
rigen Fragen das Richtige treffen? Im näch- 
sten Teil des Artikels wird über die grund- 
sätzliche Stellungnahme der Arbeitgeber zu 
dem Gesetzentwurf berichtet werden. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


(Fortsetzung folgt.) 


Kraftbedarf von Papiermaschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
| (Alle Rechte vorbehalten.) 


(Fortsetzung zu Nr. 41, S. 1126.) 


Die Abbildung der Figur 43 veran- 
schaulicht in ihrer rechten Hälfte zunächst 
die von Rappold angegebenen Widerstands- 
werte für Schaber an Trockenzylindern, 
während die linke Hälfte jene Werte enthält, 
die bei den als Beispiel betrachteten Papier- 
maschinen im einzelnen bei einer Rechnungs- 
art ähnlich jener Rappolds gefunden wurden. 
Man kann ohne Zweifel davon ausgehen, daß 
die in Frage kommenden Maschinenfabriken 
bestrebt sein werden, beim Bau von Papier- 
maschinen die Auflagedrücke der Trocken- 
zylinderschaber möglichst nicht ein gewisses 
Maß überschreiten zu lassen, bzw. immer 
möglichst gleichmäßig zu erhalten. Daraus 
ergibt sich dann, bezogen auf gleiche 
/ylinderdurchmesser, eine direkte Abhängig- 
keit der Reibungswiderstände für die Scha- 
ber an Trockenzylindern von der Zylinder- 
länge bzw. auch der Arbeitsbreite, zumal 
man ja auch gerade bei derartigen Schabern 
davon ausgehen kann, daß die Gewichte mit 
ziemlicher Genauigkeit den Schaberlängen 
direkt proportional sind. Die beiden Dar- 
stellungen lassen erkennen, daß mit verhält- 


nismäßig geringen Abweichungen die ge- 
fundenen Werte in Abhängigkeit von der 
Arbeitsbreite der betreffenden Papiermaschine 
geradlinig verlaufen. Allerdings liegen auf 
beiden Seiten der gewählten Darstellung die 
so gefundenen Werte erheblich niederer, als 
z. B. früher an Hand der Beziehung (183) 
festgestellt werden konnte. Von dieser Zahl 
kann für die in Frage kommende Arbeitsbreite 
als Höchstwert des zu folgernden Verlaufes 
ausgegangen werden und somit ist man auch 
in der Lage, bei direkter Abhängigkeit von 
den verschiedenen Arbeitsbreiten bzw. Bahn- 
längen der Trockenzylinder einen entspre- 
chenden Wert für andere Breitenverhältnisse 
zu errechnen. 

In der rechten Hälfte der beifolgenden 
Abbildung der Figur 44 sind nach den 
Tabellen Rappolds die „ideellen Dreh- 
momente“ für zwei- und dreiwalzige Feucht— 
glättwerke eingetragen, wie sie den von 
Rappold vorausgesetzten Verhältnissen ent- 
sprechen. Diese Darstellung läßt zwar auf 
einen gleichmäßigen Verlauf dieser Werte 
schließen, aber zunächst einmal nicht gerad- 
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linig, sondern eher etwas sattelförmig mit ließen, allerdings ohne Rücksicht darauf, ob 
leichtem Knick bzw. leichter Krümmung nach in dem einen oder anderen Fall nur unter 
innen. Die linke Hälfte veranschaulicht jene Eigengewicht der oberen Walze oder mit 
Werte, welche sich unter besonderer Berück- entsprechendem Zapfendruck gepreßt wurde. 
sichtigung der im einzelnen jeweils vor- Im großen und ganzen ist aber die Streuung 
liegenden verschiedenen Verhältnisse für die der auf diese Art errechneten Werte von 
entsprechenden Feuchtglättwerke errechnen einer angenommenen mittleren Linie für die 


. 
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zweiwalzigen Feuchtglättwerke gar nicht 
einmal so sehr groß. Die auftretenden, bei 
dem gewählten Kräftemaßstab ziemlich ge- 
ringfügigen Abweichungen können einen 
entscheidenden Einfluß auf den Wert dieser 
Darstellung nicht ausüben. Leider hatte nur 
eine der als Beispiel herangezogenen Papier- 
maschinen ein dreiwalziges Feuchtglättwerk 
und somit läßt sich dort von einer besonders 
hervortretenden Charakteristik nicht sprechen, 
sondern die schließlich als Verlauf für die 
Durchschnittswerte gedachte mittlere Linie 
wurde willkürlich parallel jener Mittellinie 
für zweiwalzige Glättwerke gelegt. 

Nach Beziehung (218) ist der Wert der 
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Verlauf derart gekennzeichneter Werte zu 
folgern und auf die bereits angedeutete Weise 
kann der Unterschied zwischen Antriebs- 
widerständen ohne bzw. mit Gewichts- 
belastung der oberen Walzen prozentual 
abgeleitet werden. 

Die Durchmesserverhältnisse für die bei 
den weiter als Beispiel gewählten Papier- 
maschinen vorhandenen Nachtrockner sind 


aus der rechten Hälfte der Abbildung der 


beifolgenden Figur 45 leicht nach dem Maß- 
stab 10 mm S 1000 mm Durchmesser abzu- 
lesen. In der bereits mehrfach erwähnten, 
auf Rappoldschen Grundlagen beruhenden 
Rechnungsweise wurden die Antriebswider- 
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Kraftkonstanten eines zweiwalzigen Feucht- 
glättwerkes für bestimmte, gekennzeichnete 
Verhältnisse als bekannt vorauszusetzen, 
doch immer unter der Beachtung, daß nur 
unter Eigengewicht der oberen Walze ge- 
preßt wurde. Die Annahme liegt nahe, daß 
der Anteil einer Gewichtsbelastung der 
Zapfen der oberen Walze an dem gesamten 
Antriebswiderstand eines solchen Glättwerkes 
bei verschiedenen Maschinen, aber immer 
gleichmäßig vorauszusetzender Belastungen 
prozentual der gleiche bleiben dürfte. Dann 
ist die Möglichkeit gegeben, in Annäherung 
an die für zweiwalzige Feuchtglättwerke 
bereits gefundene mittlere Linie, ausgehend 
von dem Zahlenwert nach Beziehung (218), 
eine weitere gerade Linie als endgültigen 


stände rechnerisch ermittelt und sind mit der 
schwach ausgezogenen Linie, bezogen auf 
je 1 m vorhandenen Nachtrocknerdurchmes- 
sers, links dargestellt. Die gefundenen 
Werte verlaufen hier ziemlich unregelmäßig. 
Das ist wahrscheinlich darauf zurückzufüh- 
ren, daß die Konstruktionsgrundlagen nicht 
bei allen diesen Nachtrocknern die gleichen 
sind. Wäre das der Fall, so müßte sich 
folgerichtig ein ähnlicher Verlauf feststellen 
lassen, wie er z. B. in der Figur 41 zum 
Ausdruck gekommen ist. Weiter wird durch 
die in der linken Hälfte stark ausgezogene 
gerade Linie der Wert von Kraftkonstanten 
zum Ausdruck gebracht, wie er wohl schließ- 
lich zu folgern wäre, wenn der Aufbau trotz 
verschiedener Breiten in den Grundlagen 
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durchweg der gleiche ist. Der Ausgangswert 
bei der dargestellten größten Arbeitsbreite 
läßt sich aus der Beziehung (227) unter Be- 
rücksichtigung des angenommenen Wirkungs- 
grades der Zahnräder errechnen und dann 
umwerten, unter Berücksichtigung früherer 
Ausführungen für entsprechend verschiedene 
niedere Arbeitsbreiten, aber alles durchweg 
bezogen auf 1 m Nachtrocknerdurchmesser. 

Zu beachten bliebe nur, daß wohl die 
Anzahl der Filzleitwalzen bei großen Nach- 
trocknern die gleiche bleiben dürfte wie bei 
kleineren, und demnach kämen auf die Grund- 
werte prozentuale Aufschläge, die sich dann 
nur aus dem Durchmesserverhältnis der 
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Verschiedenartigkeiten, auf Grund einer 
durchschnittlich zu folgernden Darstellung, 
muß wohl verzichtet werden. Man wird 
aber jedenfalls damit rechnen können, daß 
die sich hierbei ergebenden Verschiedenheiten 
auf den Kraftbedarf der ganzen Maschine 
nur geringen Einfluß haben werden, wenn 
man Durchschnittswerte annimmt, wie solche 
z. B. bei Trockenzylindern oder Nachtrock- 
nern zugrunde gelegt wurden. 

Die rechte Hälfte dieser Abbildung läßt 
erkennen, wie unter dieser Voraussetzung für 
1000 mm Kühlzylinderdurchmesser und mit 
Filz die Kraftkonstanten liegen würden. 

Ohne Filz werden sich naturgemäß niedere 
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Zylinder zu ergeben hätten, unter Berück- 
sichtigung der Gewichts veränderungen, denen 
nackte Trockenzylinder bei gleichen Bahn- 
längen, aber verschiedenen Durchmessern 
unterworfen sind. 

Die Kühlzylinder an Papiermaschinen ver- 
schiedener Arbeitsbreite werden in dieser 
Beziehung schwierig zu erfassen sein. Das 
geht zumal aus der Darstellung auf der linken 
Hälfte der Abbildung in Figur 46 hervor. 

Den da vorliegenden Verhältnissen wird 
genau nur dann Rechnung zu tragen sein, 
wenn bekannt ist, ob es sich um kupferne 
oder gußeiserne Kühlzylinder handelt, ob die 
Kühlzylinder in Kugellagern oder in Gleit- 
lagern liegen, ob sie mit oder ohne Filz vor- 
handen sind. Auf eine Erfassung solcher 


Zahlenwerte ergeben und man kann mit 
ziemlicher Annäherung dann auf Werte rech- 
nen, wie sie sich nach der gewählten gerad- 
linigen Darstellung auf der linken Hälfte 
dieser Figur ergeben würden. 

Die rechte Hälfte der beifolgenden Ab- 
bildung der Figur 47 zeigt den Verlauf von 
„ideellen Drehmomenten“ nach den Rappold- 
schen Tabellen für Trockenglättwerke ver- 
schiedener Walzenanzahl. Unverkennbar zeigt 
sich hier, wie schon bei den Feuchtglätt- 
werken, ein durchschnittlicher, sattelförmiger 
Verlauf mit leichtem Knick nach innen. 

Auf der linken Hälfte dieser Abbildung 
finden sich die errechneten Werte für die 
Antriebswiderstände, wie sie sich unter be- 
sonderer Berücksichtigung der im einzelnen 
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vorliegenden Verhältnisse nach den Grund- 
lagen Rappolds ergeben haben. Bei der 
Verschiedenartigkeit der bei den einzelnen 
Maschinen vorhandenen Glättwerke läßt sich 
ein durchschnittlicher Verlauf kaum folgern, 
nur die bei verschiedenen Maschinen vor- 
handenen sechswalzigen Trockenglättwerke 


machen eine Ausnahme. Die auftretende 
Streuung ist keine so beträchtliche. Ein 
mittlerer Verlauf nach der gezogenen strich- 
punktierten Linie läßt sich erkennen und die 
Annäherung der einzelnen Werte an diese 
Linie würde vielleicht eine noch größere 
sein, wenn eine Regelmäßigkeit des ganzen 


C 
Cc 


„„ ge al 
HH er ter E 
— — a ER ER 


Ig 
41 — 


En . 
! au 
S UASI 


Nr. 44 1926 


Aufbaues bzw. der Durchmesser als gegeben 
vorausgesetzt werden könnte. 

Wenn von dem Endwert nach Beziehung 
(268) für ein nur unter dem Eigengewicht 
der vorhandenen Walzen, also ohne weitere 
zusätzliche Belastung arbeitendes Glättwerk 
ausgegangen wird, ergibt sich nach ent- 
sprechender Umwertung für die unteren 
Grenzen der verschiedenen Arbeitsbreiten der 
dargestellte, stark ausgezogene geradlinige 
Verlauf. Kommt eine zusätzliche Belastung 
der oberen Walzen in Frage, so wären auf 
diese Werte noch entsprechende Zuschläge 
zu geben, die durch die stark ausgezogene 
Null-Linie und die darüberliegende strich- 
punktiert gezogene schwache Linie gekenn- 
zeichnet sind. 

Wie bereits erwähnt, wird im Längs- 
schneider der Schnittwiderstand an den Mes- 
sern so geringfügiger Natur sein, daß er in 
keiner Beziehung ins Gewicht fallen dürfte 
und somit ohne weiteres vernachlässigt wer- 
den kann. Für den auftretenden Antriebs- 
widerstand wird jedenfalls nur mit der 
Reibung in den Lagern der getriebenen 
Messerwelle zu rechnen sein. 

Der in der rechten Hälfte der Abbildung 
nach Figur 48 zum Ausdruck kommende 
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geradlinige Verlauf von durch Rappold ange- 
gebenen Werten läßt ohne weiteres erken- 
nen, daß es sich nur darum handelt, daß die 
daraus sich ergebenden Werte unbedingt vom 
Gewicht der jeweils zur Verwendung kom- 
menden Messerwelle abhängig sein müssen. 
Allerdings liegen diese Rappoldschen Werte 
bedeutend höher, als nach Beziehung (270) 
sich ergeben würde. 

Die linke Hälfte dieser Abbildung zeigt 
den Verlauf der Antriebswiderstände solcher 
Messerwellen für die verschiedenen noch als 
Beispiel herangezogenen Papiermaschinen. 
Ein höherer Wert, als nach Beziehung (270) 
sich ergibt, wird bei niederen Arbeitsbreiten 
als diesem Fall entsprechend, kaum zu er- 
warten sein, und deswegen kann der stark 
ausgezogen dargestellte geradlinige Verlauf 
wohl als den wirklichen Verhältnissen ent- 
sprechend angesehen werden, wenn man 
bedenkt, daß der Reibungswiderstand einer 
solchen Messerwelle immer nur abhängig 
sein wird von ihrem Gewicht und so auch 
von der Arbeitsbreite, wobei auch weiter zu 
beachten bleibt, daß man bei zunehmender 
Breite wohl auch stets den Durchmesser einer 
Messerwelle in entsprechendem Maße ver- 
größern wird. 


(Fortsetzung folgt.) 
ie 
Aussichten der Zellstoffherstellung aus dem Holz der 
Eukalyptusarten. 


Seit einiger Zeit tauchen in verschiedenen 


Fachzeitschriften immer wieder Berichte auf, 


welche die kommende Zellstoffgewinnung aus 
dem Holz des riesigen Eukalyptusbaumes 
prophezeien. Ein klarer Beweis der Eignung 
dieses Rohstoffes konnte aber bisher noch 
nicht erbracht werden. 

Die Eukalyptusarten haben allerdings 
gegenüber unseren Nadelhölzern einige wich- 
tige Vorzüge. Sie finden sich in südlicheren, 
sonst papierholzarmen Zonen. Von der Hei- 
mat, Australien und Tasmanien, aus hat sich 
der Baum in Madagaskar, Brasilien und 
Indien verbreitet (Savannenklima). Er gedeiht 
aber auch in den Mittelmeerländern und einer 
weiteren Verbreitung und Anpflanzung steht 


nichts im Wege, da diese Pflanze nur ge- 


ringe Ansprüche macht. 

Der schnell wachsende Baum erreicht in 
der Heimat eine Höhe bis zu 100 m, in 
Italien und Spanien bewundert der Reisende 
die stolzen Alleen, in welchen diese Riesen 
meist gezogen werden. Da das Wachstum 
etwa fünfmal schneller vor sich geht, als bei 


den Nadelhölzern, so ist die Holzproduktion 
entsprechend höher. Einzelne Arten eignen 
sich infolge ihrer hohen Wasserverdunstung 
zur Trockenlegung sumpfiger Gegenden. Das 
Holz besitzt eine große Widerstandsfähigkeit 
gegen Wasser und findet im Baugewerbe 
deshalb ausgedehnte Anwendung, wo es 
unser Eichenholz ersetzt. 

Leider interessieren alle diese Vorteile den 
Förster mehr als den Papiermacher. Zur 
Zellstoffgewinnung eignet sich immer noch 
langsam gewachsenes Holz am besten. Es 
ist dichter, meist gleichmäßiger, gibt einen 
gesunden, festen Zellstoff und eine hohe 
Ausbeute pro cbm Kochervolumen. Dieser 
letzte Faktor bestimmt das Verhältnis zwi- 
schen Zellstoff und Lauge im Kocher. Das 
schnell gewachsene Eukalyptusholz gibt leider 
eine geringe Ausbeute, auch ist der Ver- 
brauch an Lauge groß wegen des hohen 
Lignin- und Tanningehalts. 

Ob neuere Verfahren einen wirtschaft- 
lichen Aufschluß ermöglichen werden, ist 
fraglich. So hofft man mit Hilfe der Chlor- 
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Alkalimethoden von De Vains, Pomilio usw. 
alle erdenklichen Surrogate für die ge- 
bräuchlichen Zellstoffe zu erhalten. Aus 
Stroh, Bambus, Alfagras ist es in der Tat 
gelungen, auf diese Weise tadellos weißen, 
hochwertigen Zellstoff herzustellen. Das 
Chlor-Alkaliverfahren ist aber heute nur ren- 
tabel, wo Chlor und Natronlauge billig sind. 
Dies ist in der Unternehmung von Pomilio 
in Neapel der Fall, wo hinter der eigentlichen 
Z ellstoffabrik ein großes elektrochemisches 
Werk steht, welches Natronlauge aus dem 
Kochsalz des Meeres herstellt, wobei große 
Mengen überschüssiges Chlorgas anfallen. 
Dem Aufschluß des Eukalyptusholzes auf 
diesem Wege werden sich also auch noch 
große Schwierigkeiten in den Weg stellen. 
Die Qualität der Zellulose dieser Riesen- 
bäume ist an mehreren Forschungsinstituten 
untersucht worden. Sie ist leider minder- 
wertig; die kleinen, unscheinbaren Fasern 
stehen in keinem Verhältnis zur imponieren- 
den Größe der Bäume. Dieser Täuschung 
ist es vor allem zuzuschreiben, daß viele 
Suchende nach neuen Rohstoffen für unsere 
Fabriken von den Eukalyptusarten so viel 
erhofften. Nachstehende Tabelle gibt Mittel- 
werte und ermöglicht einen Vergleich mit 
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verschiedenen anderen Fasern. Die mikro- 
skopischen Messungen wurden unter der 
Leitung von Prof. Vidal an der französischen 
Papiermacherschule in Grenoble ausgeführt. 


Faserlänge Dicke Länge 
Rohstoffart mm mm Dicke 
Ficnltee a’ 3.0 0.040 75 
Ape 1.2 0,025 48 
Roggenstron?n .. 1.7 0,013 130 
Alfa gras 1.5 0.010 150 
Eukalyptus 0.9 0,017 83 


Aus dieser einfachen Zusammenstellung 
ersehen wir, daß der Eukalyptuszellstoff in- 
folge seiner kurzen und plumpen Fasern 
nicht einmal als Ersatz für die Stroh- oder 
Alfafaser in Betracht kommen kann. An eine 
Mahlung im Holländer ist bei so kurzen 
Fasern nicht mehr zu denken, und der kurze 
Holzschliff steht infolge seiner Billigkeit außer 
Konkurrenz. Die dritte Zahlenreihe, die ein 
Bild für die Verfilzungsmöglichkeit gibt, läßt 
die Eukalyptusfaser bescheiden abschneiden. 

Nach den obigen Ausführungen ist eine 
wirtschaftliche Ausbeute sehr fraglich, ob- 
wohl der Rohstoff massenhaft vorkommt.“ 


Hans Tschudi, ing. E. F. P., Rapperswil. 


» Siehe auch die Artikel in Nr. 7. S. 183, und 
Nr. 20. S. 571. 


— . — ' 


7 Ludwig Spiro. 


Von dem Hingang dieses hervorragenden 
Fachgenossen haben wir bereits in der letzten 
Nr. 43 unseres Blattes, S. 1189, berichtet. 

Ueber die näheren Lebensumstände des 
Verewigten erfahren wir, daß derselbe am 
22. März 1854 geboren wurde. Nach Absol- 
vierung der Wiener Handelsakademie trat er 
in das Unternehmen seines Vaters, des Herrn 
Ignaz Spiro, ein, welcher die Fabrik im 
Jahre 1861 gegründet hatte. Zunächst leitete 
Herr Ludwig Spiro die damalige Prager 
Niederlassung der Firma, um sodann im 
Jahre 1879 als öffentlicher Gesellschafter in 
die Firma einzutreten. Nach dem Tode seines 
Vaters übernahm er die kommerzielle Leitung 
des Unternehmens in Böhmisch-Krumau, die 
er bis zu seinem Ableben innehatte. 

Mit Ludwig Spiro ist einer der bedeu- 
tendsten Großindustriellen der Tschecho- 
slowakei dahingegangen. Es gelang ihm, 
sein Unternehmen, die Böhmisch-Krumauer 
Papierfabriken, aus kleinen Anfängen zur 


bedeutendsten Papierfabrik der Tschecho- 
slowakei und zu einer Firma von Weltruf 
emporzuentwickeln. Den Grund zur heutigen 
Größe der Firma legte er durch Errichtung 
der elektrischen Zentrale bei Hohenfurt, die 
lange als das größte Wasserwerk der alten 
österreichisch-ungarischen Monarchie galt 
und auch heute noch in der Tschechoslowa- 
kei unübertroffen ist. Mit Hilfe dieser 
Riesenkräfte konnte er neue, große, moderne 
Papiermaschinen betreiben, die die Leistungs- 
fähigkeit der Fabrik vervielfachten und die 
Qualität der Erzeugnisse den höchsten An- 
sprüchen anpaßten. 

Auch für seine Beamten und Arbeiter hat 
er vorzüglich durch die Anlage einer Beam- 
ten- und Arbeiterkolonie in Pötschmühle bei 
Böhmisch- Krumau mit ihren hübschen, ge- 
räumigen, architektonisch reizvollen Häusern 
gesorgt; ferner durch eine Reihe anderer 
gemeinnütziger und wohltätiger Einrich- 
tungen. — 


— . 
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Auslands-Rundschau. 
Frankreich. neue Maschinen von Voith aufgestellt wor- 


Die Einfuhr von Holzmasse im 
ersten Halbjahr 1926 betrug 734 374 
Zentner Holzschliff und 1 278 588 Zentner 
Zellstoff. Sie verteilt sich auf folgende Ur- 
sprungsländer: 


Holzschliff Zellstoff 
Schweden 263 254 396224 
Deutschland 33 573 283 441 
Norwegen 229 285 83 447 
Finnland 67 000 163 166 
Oesterreich 34 779 120 193 
Kanada 38 519 34 572 
Tschechoslowakei — 52343 
Schweiz 9 887 41 627 
Belgien, Luxemburg 317 51175 
Ver. Staaten von Amerika 795 18 230 


Algier sandte nach Frankreich in dieser 
Zeit 1885 Ztr. Holzschliff, Tunis 3422 Ztr. 
Holzschliff und 220 Ztr. Zellstoff. E. 


Rußland. 


Das Plenum des Büros der Vertre- 
ter der Papierindustrie beschloß, 
der Frage der Syndikatsbildung in der Pa- 
pier- und Zellstoffindustrie näherzutreten. 
Den Produktionsvereinigungen wurde aufge- 
geben, ihre Bevollmächtigten für die Grün- 
dungskommission zu ernennen. Das Büro 
der Vertreter wurde mit der Ausarbeitung 
der Bedingungen beauftragt, und zwar ent- 
weder unter der Voraussetzung der Vereini- 
gung von 100% oder nur eines Teiles der 
Produktion der Werke im Syndikat. E e. 


Auf der Okulowskaja- Fabrik 
nähert sich der Bau der Kraftanlage dem 
Ende. Das Kesselhaus erhält 6 Babcock- 
Wilcox Kessel a 350 qm Heizfläche für 35 at. 
Druck bei 400° Ueberhitzung des Dampfes. 
Es wird auf Kettenrosten Holz verfeuert. Die 
Kraftanlage wird zwei deutsche oder drei 
schwedische Turbogeneratoren erhalten für 
etwa 7000 kW Leistung. Der Gesamtbedarf 
der Fabrik an Dampf wird der Turbine ent- 
nommen. Die Spannung an den Generatoren 
beträgt 6000 Volt. Mit dieser Spannung 
werden auch alle größeren Motoren arbei- 
ten. .Der durchschnittliche Selbstkostenpreis 
pro Kilowattstunde wird 1,5 Kopeken be- 
tragen. Die Anlage wird 1822000 Rubel 
kosten. E e. 


Die Strohzellstoffabrik Pensa 
ist ab 22. August in Betrieb gekommen. 
Außer einigen Abteilungsverlegungen sind 


den. Die Kocherei hat 6 Kugelkocher à 3 m 
Durchmesser. Der gekochte, sortierte, ent- 
wässerte, gebleichte, gemahlene Stof wird 
durch eine Leitung zur Papierfabrik gepumpt. 
Ab November arbeitet die ganze Anlage. Die 
Erzeugung beträgt 10 t gebleichten Zellstoff 
pro Tag. Eine Erweiterung der Anlage um 
zwei Kocher ist vorgesehen. E e. 


Finnland. 

Die Zelluloseindustrie Finn- 
lands hat sich in den letzten Jahren ge- 
waltig entwickelt, neue Fabriken sind 
gegründet und alte Betriebe bedeutend ver- 
größert worden, sowohl die Produktion als 
auch der Export sind erheblich gestiegen. 
Die erste Fabrik für Erzeugung von Zellulose 
wurde im Jahre 1880 gegründet. Da dieser 
Fabrikationszweig die besten Voraussetzun- 
gen für eine erfolgreiche Arbeit hatte, wurden 
in den nächsten Jahrzehnten mehrere neue 
Fabriken gegründet. Rohmaterial war ge- 
nügend vorhanden und der russische Markt 
nahm gern fast den ganzen für den Export 
verfügbaren Anteil der Produktion auf. Nach 
der Revolution in Rußland hatte zwar auch 
die Zelluloseindustrie die größten Schwierig- 
keiten, es gelang aber, in kurzem neue Ab- 
satzmärkte zu finden und die finnische Zellu- 
lose wurde bald überall bekannt. Das war 
vielleicht nur dadurch möglich, daß die 
Fabriken die schwierige Lage rechtzeitig 
erkannten und einsahen, daß es nur durch 
gemeinsame Arbeit gelingen würde, neue 
Absatzgebiete zu gewinnen. So wurde von 
den finnischen Fabriken eine gemeinsame 
Verkaufsvereinigung „Finnischer Cellulose- 
verein“ gegründet, der mit ausreichenden 
Mitteln versehen die neuen Märkte bearbeitete. 
Zu diesem Verein gehören zurzeit 26 Fabri- 
ken (95%), von denen 18 Sulfit- und 8 Sulfat- 
zellulose herstellen. 

In dem ersten Geschäftsjahre konnte der 
Verein wegen des Weltkrieges nur nach 
Deutschland Zellulose verkaufen. Erst in 
dem folgenden Jahre wurde es möglich, auch 
nach anderen Ländern zu exportieren. Für 
die Entwicklung der Ausfuhr sind folgende 
Daten bezeichnend: im Jahre 1913 betrug 
der Export 77 000 t (3,6% des gesamten 
Exports Finnlands), im Jahre 1920 903 000 t, 
1921 127 000 t, 1922 190 000 t, 1923 203 000 t, 
1924 275 000 t und im vorigen Jahre 
294 000 t (11,8% der Gesamtausfuhr). In 
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diesem Jahre rechnet man mit einer Ausfuhr 
von etwa 350 000 t. 

Betreffs der Ausfuhr nach den verschie- 
denen Ländern ist erwähnenswert, daß der 
neue englische Packpapierzoll sich schon be- 
merkbar gemacht hat, und es ist zu erwarten, 
daß der Export nach England sich noch 
bedeutend vergrößern wird, da die englischen 
Papierfabriken auf Grund des Zollschutzes 
modernisiert und erweitert werden. Auch 
Deutschland ist ein guter Abnehmer. Nach 
Rußland ist in diesem Jahre weniger als 
früher ausgeführt worden, veranlaßt durch 
Kapitalnot und dadurch hervorgerufene Kre- 
ditansprüche. Nachdem Handelsverträge mit 
Spanien und Italien abgeschlossen sind, hat 
sich auch der Export nach diesen Ländern 
gehoben. Italien hat bemerkenswerte Mengen 
Zellulose für die Kunstseidenindustrie ge- 
kauft. Auch der Absatz nach Frankreich hat 
eine Zunahme erfahren. Die Ausfuhr nach 
den Vereinigten Staaten umfaßt ausschließlich 
Qualitätsware, in welcher eine Konkurrenz 
seitens Kanadas nicht zu befürchten ist. 
Außerdem wird nach Südamerika und dem 
fernen Osten Zellulose exportiert. Die 
schlechten Dampferverbindungen zwischen 
Finnland und den genannten Ländern er- 
schweren in hohem Maße den Export, die 
Ware muß in schwedischen oder deutschen 
Häfen umgeladen werden. Der neueste 
Kunde ist Griechenland, wo Zurzeit eine 
große Papierfabrik unter finnischer Leitung 
gebaut wird, welche die Rohware von Finn- 
land zu beziehen gedenkt. 

Die Tatsache, daß Finnland heute zu den 
größten Zelluloselieferanten der Welt zählt, 
ist zum guten Teil der engen Zusammenarbeit 
zwischen der Wissenschaft und der Industrie 
zu verdanken. So z.B. gibt es außer den 
Hochschulen ein von der Industrie gegrün- 
detes Laboratorium „Centrallaboratoriumet“, 
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wo 11 wissenschaftlich geschulte Chemiker 
auf neue, verbesserte Methoden zur Herstel- 
lung von Zellulose hinarbeiten. 


China. 

Die ungewisse Lage in China während 
des Jahres 1924 hatte die Händler veranlaßt, 
keine großen Papiervorräte anzulegen, so 
daß im Frühjahr 1925 besonders in Zeitungs- 
papier und M.G. Cap-Papier keine nennens- 
werten Vorräte vorhanden waren. Amerika- 
nische und europäische Papierfabriken hatten 
hinreichend zu tun, den heimischen Bedarf 
zu decken, so daß sie der Nachfrage aus 
China nicht begegnen konnten; ohne die 
Zufuhr aus Schweden wäre der chinesische 
Markt ohne Papiervorräte gewesen. Obwohl 
im allgemeinen gute Gewinne erzielt wurden, 
blieb die Einfuhr des ganzen Jahres weit 
hinter der Nachfrage zurück. Infolge der 
vermehrten chinesischen Zigarettenfabrikation 
machte sich auch Mangel an Zigarettenpapier 
fühlbar. Die Einfuhr der vorerwähnten Pa- 
piersorten nach China in den letzten drei 
Jahren, über die statistische Angaben vor- 
liegen, ist aus nachstehender Tabelle ersicht- 
lich, in Piculs (1 Picul — 60,453 kg): 

1923 1924 1925 
M.G. Cap-Papier 301 093 391 469 402898 
Gewöhnl. Druck- 
papier 
Zigarettenpapier 


561 339 621 976 632 572 
25068 43302 28413 


Die chinesische Seezollstatistik weist auf 
die bemerkenswerte Tatsache hin, daß die 
chinesischen Gesellschaften immer mehr dazu 
übergehen, unmittelbar von den Vertretern 
der Fabriken anstatt von den Händlern zu 
kaufen, und daß es zu einem viel größeren 
Umsatz gekommen wäre, wenn die Fabriken 
imstande gewesen wären, der Nachfrage zu 
entsprechen. (I- u. H.-Ztg.) 


„Papierfabrikation und deren Maschinen“ 
von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Der I. Teil dieses Werkes, 440 Seiten stark mit 286 Skizzen, ist nun- 
mehr erschienen und kann gebunden zum Preise von RM. 30.— durch uns 


bezogen werden.* 


Diejenigen Besteller, welche bis jetzt Teilzahlungen ge- 


leistet haben, ersuchen wir, uns den Rest baldigst auf unser Postscheck- - 
konto Stuttgart 10562 zu überweisen, alsdann werden wir ihnen das Buch 


sofort zugehen lassen. 


* Ins Ausland mit Portozuschlag von RM. 1.—. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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Geschäftsberichte. 


Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge. 1925/26. 

In den ersten Monaten des abgelaufenen Ge- 
schäftsjahres war der Geschäftsgang befriedigend. 
Dann trat ein starker Rückschlag ein, der Inlandabsatz 
geriet ins Stocken und die Verkaufspreise zeigten 
weichende Tendenz. Die volle Beschäftigung unserer 
Anlagen konnten wir nur durch vermehrte Ausnützung 
unserer Auslandbeziehungen ermöglichen. 

Die Produktion in Papier als auch in Holzstoff 
war höher als im Vorjahre. Den veralteten Betrieb 
in der Holzstoffabrik Fischenmühle stellten wir ein. 

Zur Erhöhung der Leistungsfähigkeit unserer 
Werke wendeten wir wieder beträchtliche Summen 
für Erweiterungen und Verbesserungen auf. Um der 
dadurch eingetretenen Anspannung unserer Betriebs- 
mittel zu begegnen, nahmen wir eine erstrangig auf 
unsere Besitzungen eingetragene Hypothek in Höhe 
von & 400 000 auf. 

Nach Abzug der Amortisation in Höhe von 
AM 95500 ergibt sich unter Berücksichtigung der 
statutarischen und vertragsmäßigen Lasten ein Rein- 
gewinn von A 12920; es wird vom Aufsichtsrat 
vorgeschlagen, solchen auf neue Rechnung vor- 
zutragen. Mit Aufträgen sind wir für die nächste Zeit 
versehen. Bei der gedrückten Lage auf dem Papier- 
markt lassen sich Angaben über die Aussichten des 
neuen Geschäftsjahres nicht machen, wenngleich An- 
zeichen einer leichten Besserung vorhanden sind. 

In der am 25. Oktober d. J. stattgefundenen 
ordentlichen Generalversammlung wurden die vom 
Aufsichtsrat gemachten Vorschläge genehmigt. Aus 
dem Aufsichtsrat sind ausgeschieden die Herren Geh. 
Kommerzienrat Hofrat Remshard, München, und 
Bankier Alfred Schwarz, Augsburg, welche auf 
eine Wiederwahl verzichteten. 

Turnusgemäß schieden aus die Herren Bankdirek- 
tor Franz Gerhaher, Augsburg, Privatier Alfons 
Steinhauser, Hegge, Kaufmann Ernst Öchel- 
häuser, Kempten, und Fabrikant Albert Kolb, 
Augsburg, welche die Wiederwahl annahmen. Zum 


Vorsitzenden des Aufsichtsrates wurde Herr Bank- 
direktor Franz Gerhaher, zum stellvertretenden 
Vorsitzenden Herr Kommerzienrat Georg Haindl, 
Augsburg, gewählt. 


Ammendorier Papierfabrik. In der am 22. Ok- 
tober 1926 in Halle (S.) stattgefundenen ordentlichen 
Generalversammlung fanden die Anträge der Ver- 
waltung, wonach 12% Dividende zur Verteilung 
gelangen sollen, und zwar R.-M. 5.40 auf die 50-Mark- 
Aktie, R.-M. 27 auf die 250-Mark-Aktie, einstimmige 
Annahme. Das ausscheidende Aufsichtsratsmitglied, 
Herr Generaldirektor A. Holz, Niederlößnitz, wurde 
einstimmig wiedergewählt. 


Verein für Zellstofi-Industrie A.-G., Berlin. Die 
Gesellschaft beabsichtigt, der auf den 22. November 
d. J. einberufenen ordentlichen Generalversammlung 
auch eine Erhöhung des jetzt & 3 000 000 betragen- 
den Stammaktienkapitals um & 750 000 vorzuschla- 
gen. Die Aktien sollen voll den alten Stammaktionären 
im Verhältnis 4:1 zum Bezuge angeboten werden. 
Der Bezugskurs steht noch nicht fest, dürfte aber 
wahrscheinlich etwas über pari liegen. Der Erlös 
ist zur Stärkung der Betriebsmittel der Gesellschaft 
bestimmt, die mit Rücksicht auf den gestiegenen Ge- 
schäftsumfang erwünscht erscheint. Das Geschäft der 
Gesellschaft hat sich auch im laufenden Geschäfts- 
jahr befriedigend gestaltet. 


Bei den Königsberger Zelistoff-Fabrikeg und Che- 
mischen Werke Koholyt A.-G. in Berlin (Inveresk- 
Paper-Konzern) wurden in den Aufsichtsrat gewählt 
Kommerzienrat Heumann (Königsberger Handels- 
kammer), Bertin, Paris, und Wallace, Denny. 
Das neue Jahr habe sich bis jetzt zufriedenstellend 
angelassen. 


Generalversammlung. 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, am Dienstag, den 
23. November 1926, vormittags 11 Uhr, im Hotel 
„Stadt Hamburg“ in Halle a. S. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Neusiedler Aktlengesellschait für Papleriabrikation, 
Wien. In der Verwaltungsratsitzung vom 9. Oktober 
wurden im Sinne des $ 20 der Statuten die Herren 
Bernard Fürth, Dr. Oswald Gellert, Ing. Al- 
bert Lange, Georg Popper, Sektionschef a. D. 
Alfred Ressig, Sektionschef a. D. Otto Rot k y 
und Ing. Friedrich Scherb als Verwaltungsrats- 
mitglieder kooptiert, deren Bestätigung in der näch- 
sten Generalversammlung zu erfolgen haben wird. 
Zu Vizepräsidenten des Verwaltungsrates wurden die 
Herren Alfred Herzfeld und Dr. Otto Pet- 
schek gewählt, wonach das Präsidium des Ver- 
waltungsrates nunmehr aus den Herren Dr. Heinrich 
Miller-Aichholz als Präsident, Alfred Herz- 
feld, Siegwart Ketschendorf und Dr. Otto 
Petschek als Vizepräsidenten bestehen wird. Die 
aus dem Verwaltungsrat ausscheidenden Herren Alfred 
Ellissen, Vinzenz Pongracz und Ing. Leo Smrczka 
werden in die Verwaltungen der zum Konzern ge- 
hörigen Aktiengesellschaften eintreten, indem Herren 
Alfred Ellissen und Vinzenz Baron Pongracz 
in den Verwaltungsrat der Aktiengesellschaft Schlögl- 
mühi und Herr Ing. Leo Smrezka in den Ver- 


waltungsrat der Ellissen Roeder & Co. A.-G. koop- 
tiert werden. 


Neue Papiermaschine. Zu der Notiz in 
Nr. 41, S. 1137, daß die Papierfabrik Albbruck (Baden) 
eine neue Papiermaschine aufstellt, erfahren wir 
noch, daB diese Papiermaschine für 2200 mm be 
schnittene Papierbreite samt Zubehör von der Firma 
J. M. Voith, Maschinenfabrik in Heidenheim 
(Brenz) geliefert wird, i 


Die Stroostoffabriek „Phoenix“ in Veendam 
(Holland) teilt uns bezüglich der in Nr. 42 unseres 
Blattes, S. 1159, erschienenen Notiz über die An- 
gliederung einer Feinpapierfabrik an ihre Strohstofi- 
anlage mit, daß tatsächlich derartige Pläne ausge- 
arbeitet werden. Es sei jedoch nicht die Absicht der 
Firma, ihre gesamte Produktion an gebleichtem 
Strohstoff selbst zu verarbeiten, vielmehr wird damit 
gerechnet, den seitherigen. Absatz nicht nur zu be- 
halten, sondern weiter auszudehnen. 

Eine Zellstoff A.-G. mit Fr. 500 000 Kapital wurde 
in Zürich gegründet zwecks Beteiligungen an Zellu- 
lose- und Papierfabriken sowie ähnlichen Unterneh- 
mungen. 
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Herr Kommierzienrat Dr. phil. Hans Dessauer, 

Direktor der Buntpapierfabrik A.-G., Aschaffen- 
burg, ist am 23. Oktober 1926 im Alter von nur 
58 Jahren gestorben. Der Verstorbene hat drei Jahr- 
zehnte hindurch dem Unternehmen wertvolle Dienste 
geleistet und an dessen Aufstieg und günstigen Ent- 
wicklung einen hervorragenden Anteil gehabt. 

Am 25. Oktober 1926 ist Herr Conrad Fischer sen. 

in Berchtesgaden im Alter von 78 Jahren ge- 
storben. Der Verstorbene war Mitbegründer und ein 
treues Mitglied des Verbandes der süddeutschen 
Holzstoff-Fabrikanten bis zur Aufgabe seiner Holz- 
stoffabrik St. Zeno bei Reichenhall. (Nachruf siehe 
heutige Nummer, S. 1207.) 

Herr Heinrich Kuhn, der vor einem Jahr in den 

Ruhestand getretene Direktor der Maschinen- 
fabrik zum Bruderhaus, Reutlingen, ist am 24. Okto- 
ber einem Herzleiden im 65. Lebensjahr erlegen. 
Früher Reiseingenieur der Firma Escher, WyßB & Cie., 
Zürich, wurde er 1894 als Direktor an die Maschinen- 
fabrik zum Bruderhaus berufen und hat in mehr als 
30 jähriger Arbeit dank seiner verantwortlichen 
leitenden Stellung ein großes Verdienst um die Ent- 
wicklung dieses industriellen Betriebes des Gustav- 
Werner-Werkes. 


Jubiläumsfeier. Am Sonnabend, den 
16. Oktober d. J., veranstaltete die Direktion der 
Papierfabrik Firma F. W. Strobel Aktiengeseilschalt 
in Willschthal eine kleine Feier zu Ehren von 35 
Werksangehörigen, die 25 Jahre und länger in den 
Diensten der Firma stehen. 

In Gegenwart des Herrn Direktor a. D. Büttner 
als Vertreter des Aufsichtsrates, des Herrn Amts- 
hauptmann Dr. Nitzsche von Marienberg, der Herren 
Bürgermeister von Grießbach, Weißbach und Venus- 
berg, des Betriebsratsvorsitzenden und seines Stell- 
vertreters sowie einiger Beamten wurde den Jubi- 
laren, nach begrüßenden Worten des Herrn Direktor 
Georg Schinkel, das Diplom des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten und das von der Handels- 
kammer Chemnitz gestiftete tragbare Ehrenzeichen 
verliehen sowie ein ansehnliches Geldgeschenk über- 
reicht. Herr Direktor Müller richtete Worte der 
Anerkennung und des Dankes der Gesellschaft an die 
Ausgezeichneten. Weitere Ansprachen hielten dann noch 


Herr Direktor Büttner, der den Dank der Familie ` 


Strobel zum Ausdruck brachte, Herr Amtshauptmann 
Dr. Nitzsche, der den Jubilaren namens der 
Amtshauptmannschaft und des Bezirksverbandes die 
besten Glückwünsche und die Anerkennung für die 
Treue im Dienste aussprach, Herr Bürgermeister 
Seerig von Grießbach, der namens der Heimat- 
gemeinde die Glückwünsche überbrachte sowie Herr 
Fritzsche, der als Betriebsratsvorsitzender seine 
Mitarbeiter beglückwünschte und gleichzeitig der Di- 
rektion den Dank für die Veranstaltung aussprach. 

Im Verlauf des nun folgenden gemütlichen Bei— 
sammenseins bei Speise und Trank wurde noch 
manches gute Wort gesprochen, insonderheit kam der 


Dank der Jubilare durch die mitausgezeichneten 
Herren Haase und Hunger zum Ausdruck. Der 
älteste Jubilar kann auf eine ununterbrochene 


53jährige Tätigkeit zurückblicken, er ist heute noch 
in voller geistiger und körperlicher Frische als Kol- 
lergangführer im Dienst. 20 Jubilare können auf eine 
30 —38 jährige Werkszugehörigkeit zurückblicken, die 
übrigen auf eine solche von 25—29 Jahren. 

Die Erhaltung eines so alten, treuen Stammes 
an Beamten und Arbeitern legt gewiß Zeugnis davon 
ab, daB zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer ein 
vortrefilicher Geist des Einvernehmens und Zusam- 
menarbeitens bestehen muß. 
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S0jähriges Geschäftsjubiläum. Die 
Firma Seidl & Mayer, Fabrik gelochter Bleche in 
München 12, steht im 50. Jubiläumsjahre. Sie genießt 
mit ihren Erzeugnissen für Papier-, Holzstoffabriken 
und sonstige Industriesparten besten Ruf. 


Auszeichnung. Der Staatspräsident hat 
folgenden in der Papierfabrik von Gebr. Müller, Mo- 
chen wangen, Bediensteten für langjährige, treue 
Dienste die Silberne Medaille der König-Karl-Jubi- 
läumsstiftung mit Urkunde verliehen: A. OB Wald, 
Gustav Gerst, Johannes Eh. Die Firma 
fügte ein ansehnliches Geldgeschenk bei. 


Technische Hochschule Darmstadt. 
Der Stundenplan für das Wintersemester 1926/27 
ist uns zugegangen, er enthält auch einen Plan für 
die Studierenden der Abteilung „Papieringenieur— 


wesen“. Die Vorlesungen und Uebungen beginnen 
am 25. Oktober. Schluß des Wintersemesters am 
5. März 1927. 


Jahresschaudeutscher Arbeit Dresden1927. 


Als sechste Jahresschau ist für das kommende 
Jahr „Das Papier, seine Erzeugung und 
Verarbeitung“ in Aussicht genommen, und zwar 
soll die Ausstellung vom 1. Juni bis 30. September 
stattfinden. Die Jahresschau sieht vier Abteilungen 
vor: 

l. Wissenschaftliche Abteilung. 

II. Papiererzeugung und Maschinen. 

III. Die Verarbeitung des Papiers. 

IV. Die Zeitung, Zeitschriften, Fachzeitschriften, 
das Buch. 

Wir haben bis jetzt nicht gehört, wie sich die 
Papier- und Papierstoffabrikation zu der geplanten 
Jahresschau stellt; es wäre von Interesse, ob und in 
welchem Umfang eine Beteiligung an derselben an- 
gemeldet oder in Aussicht genommen ist. Aeußarun 
gen darüber wären erwünscht. 


Auszeichnungen auf der „Gesolei“. 


Auf der „Gesolei“, der großen Ausstellung für 
Gesundheitspilege, soziale Fürsorge und Leibes- 
übungen wurde der Firma Henkel & Cle. A.-G., Düs- 
seldorf, für ihre hervorragende Beteiligung an der 
Ausstellung sowie für ihre mustergültigen sozialen 
Einrichtungen die höchste Auszeichnung „Die 
groBe Reichsmedaille“ zuerkannt. 


Das Preisgericht der Gesolei in Düsseldorf hat 
der Armaturen- und Wassermesserfabrik Bopp & 
Reuther G. m. b. H. in Mannheim-Waldhof die gol- 
dene Medaille der Gesolei zuerkannt. Es waren 
ausgestellt in der Gruppe Wasserversorgung: Natur— 
getreues Schaubild mit Geländeschnitt zur Darstellung 
der Armaturen für die Wasserentnahme aus der 
Hauptleitung, wie Brunnen, Hydranten, Rohrschellen. 
Einbaustücke usw.; Darstellung der Wirkungsweise 
und betriebsmäßige Vorführung aller Arten von Was- 
sermessern, Flügelradwassermesser „Optima“, Wolt- 
mann-Kombinationen neuester Bauart, Venturi-Messer 
nebst Anzeige-, Registrier- und Summierungsapparate 
D. R. P., elektrische Fernübertragung der Wasser- 
messung. 


Die Erzeugnisse der Vereinigte Armaturen-Gesell- 
schaft m. b. H, in Mannheim erhielten die höchsten 
Auszeichnungen auf der Großen Polizei- 
Ausstellung, Abt. Feuerwehr, Berlin 1926, und 
der Gesolei, Düsseldorf. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Eine neue Einzylinder-Dampfmaschine für Dampfentnahme 


von 0 bis 100%. 
Von Direktor Carl Schüller, Hirschberg i. Schl. 


Das unvermeidliche Sparen zwingt auch in 
der Wärmekraftwirtschaft zu dem Bestreben, 
jede Wärmeeinheit nutzbringend zu verbrau- 
chen. Die bisherige Kraftenergieer zeugung 
als Selbstzweck ist aber in hohem Maße un- 
wirtschaftlich. Deshalb wird in neuerer Zeit 
bei vorhandenen Kraftanlagen der Wärme- 
abfall oder die sogenannte Abwärme der 


Dampfmaschine nutzbringend für Heizzwecke 
verwendet oder bei Neuanlagen von vorn- 
herein dafür Sorge getragen, das Bedürfnis 
nach Kraftenergie mit dem Bedürfnis nach 
Heizenergie zu verbinden und beide gemein- 


sam zu befriedigen. Die damit entstehende 
Kraftmaschine mit Abwärmeverwertung wird 
Heizkraftmaschine genannt. Ihr Wirkungs- 
grad kann je nach der Ausnutzung der Ab- 
wärme 50—80 % erreichen. 

Die Schwierigkeit in der Organisation der 
Wärmekraftwirtschaft unter Verwendung der 


Abwärme liegt in dem Umstande, daß die 
anfallende Abwärme und der Wärmever- 
brauch der Menge und Zeit nach häufig 
nicht zusammenfallen. Diese Unstimmigkeiten 
können nur überwunden werden, wenn so- 
wohl der Abwärmeanfall als auch der Ver- 
brauch oder mindestens einer von beiden 
anpassungsfähig sind. Für die Heizkraft- 


maschine steht nur ein anpassungsfähiger 
Wärmeanfall in Frage. Der anpassungs- 
fähige Wärmeverbrauch ist eine Sache 
der Betriebsführung. 

An Heizkraftmaschinen gibt es folgende 
Typen: 

I. Einfache Gegendruck- 
Einzylindermaschine, 
kommt nur in Frage bei ständig großem 
Abwärmeverbrauch, der die Dampfmenge 
dieser Maschine übersteigt. Der Wärmeanfall 

ist nicht anpassungsfähig. 


1224 


Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 44 1926 


: SIGIJLJIG- wryy- run SHI .¹MjůlhiñʒZꝛug 


II. Zwillings maschine 
mit einem Zylinder Kondensation, zweitem 
Zylinder Gegendruck, oder Einzylinder- 
maschine mit Betrieb einer Kolbenseite 
Kondensation, zweite Kolbenseite Gegen- 
druck. - 

Der Wärmeanfall ist durch Veränderung 
der Füllung der Gegendruckseite zwischen 0 
und Maximum beliebig regulierbar, wobei 
die Kondensationsseite selbsttätig den Lei- 
stungsausgleich vornimmt. Bei Nullentnahme 
geht aber die Leistungsmöglichkeit der Ma- 
schine auf die Hälfte zurück, da dann nur 
ein Zylinder bzw. Zylinderseite arbeitet; also 
Notwendigkeit, die Maschine in doppelter 
Größe zu bemessen. Auch tritt sehr starke 
Veränderlichkeit des Ungleichförmigkeits- 
grades des Maschinenganges auf, namentlich 
bei der Einzylindermaschine, deren Ausgleich 
ein sehr schweres Schwungrad bedingt. 


III. Verbund-Dampfmaschine mit 
Zwischendampfentnahme. 
Bei dieser kann in günstigster Weise 
Heizdampf von Null bis zu 75% entnommen 
werden. Bei großen Entnahmen läuft der 
Niederdruckzylinder fast leer mit. 


IV. Einzylinder-Dampfmaschine 
mit Dampfentnahme von 0—100%. 
D. R. P. 

Sowohl die Leistung als auch die Heiz- 
dampfentnahme kann hier unabhängig von- 
einander in beliebiger Weise verändert wer- 
den, ohne irgendwelche Nachteile, wie sie 
bei den übrigen Heizkraftmaschinen auftreten. 

Die Wirkungsweise wird erreicht durch 
eine Doppelventilauslaßsteuerung, verbunden 
mit einem Rückschlagorgan, welches die 
Räume zwischen den beiden Auslaßventilen 
gegen die Gegendruckleitung abschließt. Das 
obere Auslaßventil wird wie bei jeder Ein- 
zylindermaschine mit etwa 10% Vorauslaß 
und 10% Kompression gesteuert. Das zweite 
untere Auslaßventil wird vom Gegendruck 
abhängig zwischen etwa 30 % und 100 % 
Kompression gesteuert und läßt allen, teil- 
weisen oder keinen Dampf in die Kondensa- 
tion, wodurch alle Dampfentnahmen von O bis 
100% in günstigster Weise ermöglicht sind. 
Auch bei Unterlastung kann nie eine Schleife 
im Diagramm eintreten, da die Rückschlag- 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatts für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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vorrichtung keinen Gegendruckdampf in den 
Zylinder zurücktreten läßt. Zwischen dem 
regulierbaren Kondensationsventil und der 
Einlaßsteuerung ist eine Verbindung herge- 
stellt, die die Füllungen beider Kolbenseiten 
zwangläufig so reguliert, daß der veränder- 
lichen Dampfentnahme Rechnung getragen 
wird und die Indikatordiagramme vorn und 
hinten stets gleiche Leistungen ergeben. 


ae DL N 


Es ist fernerhin ohne weiteres möglich, 
den nicht zur Entnahme kommenden Dampf 
statt in die Kondensation auch in den Aus- 
puff zu führen; ebenso ist es möglich, diesen 
einer Gegendruckleitung geringeren Druckes, 
als der Entnahmedruck beträgt, zuzuführen. 
Schließlich ist es bei der Maschine möglich, 
die beiden Kolbenseiten mit verschiedenen 
Gegendrücken, beide nach Bedarf regulier- 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., maker, 
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bar, zu betreiben und den Restdampf einer 
Kondensation, einer Auspuffleitung oder 
einer Gegendruckleitung (Winterheizung) zu- 
zuführen. 

Die Einzylinder-Entnahmemaschine ist also 
überall da am Platze, wo mit einfachsten 
Mitteln eine automatisch regulierte Ent- 


nahmedampfmenge eines oder mehrerer Ge- 
gendrücke benötigt wird. 


Besonders bei 
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Eintritt sehr großer Schwankungen in der 
Abdampfmenge, wie sie in Färbereien und 
Kochereien vorkommen, dürfte die Maschine 
von anderen Bauarten unerreicht dastehen. 
Die Maschine ist in einer Anzahl von 
Exemplaren zum Teil seit Jahren in ununter- 
brochenem Betriebe, also praktisch erprobt. 
Die beigefügten Schnitt- und Ansichtszeich- 
nungen erläutern die Bauweise. Der Indika- 


Papierhoiz 


Holz- 


Hamburg 27 
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tordiagrammsatz ist einer praktischen Aus- 
führung entnommen. 

Die Technische Hochschule zu Breslau, 
Lehrstuhl für Dampfmaschinen, Eisenbahn- 
maschinen und Dampfkessel (Prof. Schenk), 
urteilt über die Einzylinder-Entnahmemaschine 
wie folgt: 
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Firma Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft vorm. Starke & Hoffmann, Hirschberg 
i. Schles., hat nun vor einigen Jahren eine 
Einzylindermaschine für Kondensation oder 
für Gegendruck oder für Kondensation und 
Gegendruck auf den Markt gebracht, die 
eine Dampfentnahme von 0—100% des zu- 


„Die 


geführten Frischdampfes bei wechselnder 
Leistung in günstigster Weise ermöglicht. 


Der Uebergang von Kondensation zu teil- 
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weisem Gegendruck und zu reinem Gegen- 
druck ist bei dieser Maschine denkbar 
vollkommen. Die bei geringer Belastung der 
Zylinder bei Verbundmaschinen sich zeigende 
Schleifenbildung ist vermieden, also Energie- 
ökonomie in jeder Richtung. Dabei ist der 
Aufwand an konstruktiven Mitteln gering. 


FIN 
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Die Steuerung ist einfach und die Verteilung 
der Funktionen der beiden Auslaßventile eine 
geschickte. 

Die Einzylinder-Entnahmemaschine der 
Firma Starke & Hoffmann ist ein ernster 
Konkurrent der bisher anpassungsfähigsten 
Heizkraftmaschine, der Verbundmaschine mit 
Zwischendampfentnahme. Dabei ist die Ein- 
zylinder-Entnahmemaschine einfacher und bil- 
liger in der Betriebsführung.“ 


Maschinen-Siebe 4 


aller Art in anerkannt vorzüäglicher Beschaflenhelt lleſern 


Foest & Loesche, im. em & siwer, Rosslau 


Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Met 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
tür den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn”. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3470. Isollerrohrpapler. In wel- 
cher prozentualen Rohstoffzusammensetzung wird 
Isolierrohrpapier hergestellt? Für welche Zwecke 
wird dieses Fabrikat verwendet? Welche Formate 
und Stärken sind handelsüblich? S. 


Frage Nr. 3471. Kosten einer Zylinder- 
trockenpartie. Was kostet eine komplette Zylinder- 
trockenpartie einer 2.5 m breiten Kartonmaschine für 
15 000 kg braune Pappen in 24 Stunden? Welcher 
Platz-, Kraft- und Dampfverbrauch kommt für diese 
Leistung in Frage? Zur Verfügung steht Frischdampf 
von 8—10 Atm. B. 


Frage Nr. 3472. Pappentrocknung. Welche 
Erfahrungen liegen bei luft- und zylinder getrockneten 
Maschinenpappen vor? Treten hierbei Vorteile bei 
den luftgetrockneten Pappen in bezug auf die Festig- 
keit des Fabrikates auf? Zahlenmäßige Angaben sind 
erwünscht. H. 


Länge einer Kartonrolle. 
Antwort auf Frage Nr. 3459 in Nr. 39, S. 1088. . 
(Siehe auch Nr. 43, S. 1200.) 


EE OR Radius des Ho'zs,und:s 
R..... Radius der Kartonrolle 


durch Stirnräder, 


A Kartondicke 

nd = R- x 

n = Anzahl der Wicklungen 
Länge der ersten Lage: 


L=2(r + nZzrntan 
Länge der zweiten Lage: 

LUTZ DN fn T 30 
Länge der n ten Lage: 

P -afr +01 +a- 1) 22 5 


1 
1. Li = 2 n Cd. TS T ST 74 
n 


Hi +a — nl] 


L=2r0n+drfi+ii+t1r)+(i + 2-2) 
+(1+32)+....1+(n— 1) 2 
L S 2rr.n TAN d 'n · dn · (n — I) 


L=2rnn+trdn=rn(2rH+d:n) 


Z. B.: 
r= 75 mm, R = 400 mm, d = 0,6 mm 
R-r_40— 75 325 


n · dl R =r; n= F os o6 7 546 


Lx. 541,6 (150 + 0,6:541,6) = 808009 mm 
= 808m (N = 3.14) 
A L ist dann noch dazu zu addieren. 

Ing. Theodor Rerger. Wien VII. 
Feuchtigkeitsgehalt versandiertiger Paplersorten. 
Antwort auf Frage Nr. 3461 in Nr. 39, S. 1088. 

I. In einer großen Papierfabrik am Harz wurden 
viele Hunderte Proben zur Klärung dieser wichtigen 
Frage gemacht. Es ergab sich, daß der Feuchtigkeits- 
gehalt von äußeren Einflüssen stark abhängig war. 
Er schwankte je nach Jahreszeit und Witterung bei 
sonst gleichartiger Lagerung und Maschinenarbeit 
zwischen 8 und 13%. Holzhaltige Papiere waren 
stärker als holzfreie beeinflußt. Belani. 

II. Alle Papiere, gleichgültig welcher Qualität 
und welcher Dicke, sollen vor dem Versand, zumin- 
dest aber vor der Verarbeitung die sogenannte Keller- 
jeuchtigkeit - etwa 6% - - besitzen. Diese ist jedoch 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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nicht allein durch Auftragen von Wasser, sondern 
außer diesem durch entsprechend langes Lagern in 
zugfreien, feuchten Räumen zu erreichen. 

H. Post l,. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


III. Eine Norm für die Höhe des Feuchtigkeits- 
gehalts von Papieren gibt es meines Wissens noch 
nicht. Es gibt große Abweichungen in den verschie- 
denen Fabriken. Ich habe viele derartige Bestim- 
mungen gemacht. Das Resultat weicht oft um 3—4% 
voneinander ab. Der Feuchtigkeitsgehalt von holz- 
haltigen mittelfeinen Papieren nimmt etwas mit dem 
Quadratmetergewicht zu. Er betrug z.B. bei 50 g/qm 
8% Feuchtigkeit. bei 60 g/ m 8,5%, bei 80 g/ um 
8,7% und bei 100 g/ um 9,0—10,0% Feuchtigkeit und 
darüber. Bei holzfreien Papjeren betrug der Feuch- 
tigkeitsgehalt etwa 0,5—0,8% mehr als bei holz- 
haltigen Papieren. Einen höheren Feuchtigkeitsgehalt 
sollte man nicht eintreten lassen, da die Qualität des 
Papiers leidet, das Papier lappig wird, Z. 


Griffige Handlederpappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3462 in Nr. 39, S. 1088. 
J. Um griffige Handlederpappen zu erhalten, muß 
der Stoff etwas schmieriger ausgemahlen werden. 
Auch dürfen Sie auf das Rundsieb nicht zu dick 
auflaufen lassen, denn dadurch wird die Ware ver- 
schlechtert. Leimen Sie mit Wasserglas und Stärke 
und pressen Sie stark in der hydraulischen Presse. 
Ich habe auf diese Art und Weise gute Handleder- 

pappen erzeugt. K. Feldmann. 


II. Durch Zuteilung von 20—30 % Lederpappen- 
abfällen wird die Härte bzw. der Stand (Kern), wie 
solche von griffiger Pappe verlangt werden, bedeutend 
ahgeschwächt. Wenn dem Stoff aber gleichzeitig ein 
entsprechender Leim zugesetzt wird, verringert sich 
dieser Uebelstand wesentlich, oder er wird beseitigt. 

H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


III. Der Zusatz von 20-30 % Lederpappen- 
abfällen ist zu groß, um eine griffige und harte Pappe 
zu erzielen, es dürfen höchstens 10% Lederpappen- 
abfälle zugesetzt werden. Außerdem dürfen Sie nicht 
mit zu scharfem Stein schleifen und müssen darauf 
achten, daß auf den Rundsiebzylinder nur eine dünne 
Schicht aufläuft. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


Ungleiches Paplerge wicht. 

Antwort auf Frage Nr. 3463 in Nr. 40, S. 1115. 
J. Die Einhaltung von gleichmäßigem Papier- 
gewicht ist nur möglich. wenn der Zufluß des Stoffes 
auf das Sieb immer gleichmäßig ist, d. h. dieser stets 
mit derselben Wassermenge vermischt ist und außer- 
dem die Geschwindigkeit der Papiermaschine immer 

die gleiche ist. 
H. Post l, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Wenn Sie eine richtig konstruierte Schöpf- 
bütte haben, so muß, richtige Handhabung voraus— 
gesetzt, auch das Papier gleichmäßig im Gewicht aus- 
fallen. Wenn Sie trotzdem über ungleichmäßiges 
Papiergewicht zu klagen haben, so müssen sonst 
Faktoren vorhanden sein, welche die Gewichtsschwan- 
kungen hervorrufen. So können z. B. Gewichts- 
schwankungen beim Leeren der Holländer entstehen, 
und wäre in diesem Fall der Einbau von Holländer- 
spritzventilen zu empfehlen. Vielleicht der Zufluß 
des Frischwassers oder des wieder verwendeten Ah- 
wassers ist unregelmäßig; auch der Knotenfang oder 
die Stoffstauung in den Schaumlatten können die 
Ursache des Uebelstandes sein. Zweifellos liegt 
irgendein Fehler vor, welcher sich aber aus Ihren 
Angaben nicht ohne weiteres erkennen läßt. Erst 
wenn die Fehlerquelle festgestellt ist. kann ein Rat 
zur Abhilfe erteilt werden. Ing.-Chem O. Kück. 
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Die uns eingesandte Ausführung „Der Stellen- 
bewerb“ mit Unterschrift „Wenige für Alle“ kann 
nicht veröffentlicht werden, da wir Einsendungen 
ohne Namensnennung grundsätzlich nicht aufnehmen. 
Außerdem aber sind die in dem Aufsatz ausgespro- 
chenen Anschuldigungen und Verdächtigungen, welche 
sogar Beleidigungen, wie „unsaubere Handlungen“ 
u. dgl., enthalten, durchaus ungerecht und unberech- 
tigt. In vielen Fällen sind Firmen aus triftigen 
Gründen nicht in der Lage, Anzeigen offen auszu- 
schreiden. Auch wir wünschten, daß stets genau 
angegeben wird, was verlangt wird, ferner ob In- 
oder Ausland, im ersteren Falle ob Nord-, Süd- oder 
Westdeutschland, im letzteren Falle die Angabe des 
betreffenden Landes; dadurch allein schon würden 
viele Bewerbungen unterbleiben. 


Die Einsender beziehen sich auf unseren Schrift- 
satz „Den Stellensuchenden muß man helfen“ in 
Nr. 41. S. 1860. Diese oder ähnliche Aufforderungen 
haben wir im Interesse der Stellensuchenden schon 
sehr häufig ergehen lassen und möchten auch heute 
wieder dringend bitten, den Bewerbern stets rasch- 
möglichst mitzuteilen, ob von ihrem Gesuch Ge- 
brauch gemacht wird oder nicht, und die den 
Bewerbungsbriefen beigefügten Zeugnisabschriften, 
insbesondere Originalzeugnisse und Lichtbilder, um- 
gehend zurückzusenden. Die Redaktion. 


DAS BEWÄHRTE 
KOCHER-FULL- 
VERFAHREN 
NÄHERE ANGABEN 
DURCH: 


GESELLSCHAFT FUR CHEMIE UND 


HUTTENWESEN NM. B. H. FRANKFURT a. N. 
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Marktberichte. 
Der englische Papiermarkt. geworden. Die Preise sind unverändert, nämlich: 


Das Anhalten des Bergarbeiterstreiks setzt die 
englische Papierindustrie außerstande, von dem seit 
Mai im Inlande wie auf dem Exportmarkt in erheb- 
lichem Maße zu verzeichnenden Bodenverlust etwas 
zurückzugewinnen. Für die endgültige Beilegung des 
Bergarbeiterstreiks besteht vorläufig keine Aussicht. 
Daneben arbeiten im stillen viele andere Faktoren 
gegen die Interessen der englischen Papierfabrikanten 
auf dem Weltmarkt, so der Boykott der englischen 
Waren in China, die Unabhängigkeitsbestrebungen der 
Herrschaftsgebiete und des Irischen Freistaates, die 
Erhöhung vieler ausländischer Tarifmauern und die 
wachsende Auslandkonkurrenz. Das Exportgeschäft 
„Ist so schlecht wie nie zuvor. 


Immer mehr wird die englische Papierindustrie 
auf den Inlandmarkt angewiesen. In der Tat hat 
seine Aufnahmefähigkeit im Verlaufe der letzten Jahre 
eine ganz gewaltige Steigerung erfahren. Hieraus 
hat die nationale Papierindustrie jedoch verhältnis- 
mäßig nur wenig Nutzen ziehen können, indem mit 
der wachsenden Nachfrage eine ständige Ausbreitung 
der Einfuhr Hand in Hand gegangen ist. Dies gilt 
selbst für Pack- und Einschlagpapier, deren Einfuhr 
trotz des letzthin eingeführten Schutzzolles einen 
unverändert groBen Umfang behält. In letzter Zeit 
dringt sogar ausländisches Geschäfts- und Schreib- 
papier auf dem englischen Markt ein, deren Absatz 
bislang ausschließlich der nationalen Industrie vor- 
behalten gewesen ist. Ipu. 


Der schwedische Hoizmassemarkt. 
Stockholm, Mitte Oktober 1926. 


Zellstoff. Seit einigen Monaten sind die Ver- 
einigten Staaten die Hauptabnehmer von Sulfitzell- 
stoff, die Engländer kaufen nur kleine Mengen, auch 
die Fabriken auf dem europäischen Kontinent decken 
nur ihren nächsten Bedarf. Von ungebleichtem Sulfit- 
zellstoff sind bereits 97% der diesjährigen und etwa 
52% der nächstjährigen Produktion verkauft. Die 
Notierungen sind fest zu £ 17.15 bis 18.15 pro ton 
cif für gebleichten Sulfitzellstoff, £ 14.2.6 bis 14.10 
für leichtbleichbaren und £ 13.2.6 bis 13.10 für stark- 
faserigen Sulfitzellstoff. In Amerika notieren ge- 
bleichter Sulfitzellstoff $ 3.90—4 pro 100 lbs ex Dock, 
leichtbleichbarer $ 3.30—3.40 und starkfaseriger $ 3 
bis 3.07%. 

Von Sulfatzellstoff sind von der Produktion 1926 
kaum noch 2% übrig und von der Produktion 1927 
sind mindestens 50% verkauft. Auch in Sulfatzellstoff 
ist das Geschäft seit Anfang September lebhafter 


für Gegendruck-, 
betrieb zum 
Dynamomaschinen 

lung, 
Gewinnung eines ölfreien Abdampfes für Heiz-, 


Kraftzellstoff $ 3 pro 100 lbs ex Dock oder £ 13.— 
bis 13.5 cif englische oder nordeuropäische Häfen, 
leichtbleichbarer Sulfatzellstoff E 14.10 bis 15.— 


Holzschliff. Nach Beendigung des norwegi- 
schen Streiks ist der Holzschliffmarkt nicht mehr so 
angespannt, auf der anderen Seite droht der niedere 
Wasserstand die Fabrikation zu hemmen, In den letz- 
ten 14 Tagen wurden insgesamt 2500 tons nasser 
Holzschliff nach Frankreich verkauft, außerdem 
wurde ein Abschluß auf 1200 tons für Lieferung im 
nächsten Jahr mit einer englischen Firma gemacht. 
Die Preise sind fest und stehen unverändert auf 
£ 3.15 bis 4.— pro ton cif. Einige Posten trockener 
Holzschliff wurden zu K 133—135 pro ton netto fob 
Gothenburg und zu K 125 fob Bottnischer Meerbusen 
verkauft. N S. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 6. Oktober 1926. 


Der Papiermarkt war in der letzten Woche 
ziemlich lebhaft. Zeitungsdruckpapier steht immer in 
guter Nachfrage, und die Lagerbestände hierin sind 
nur klein. Die Produktion, die größer denn je ist, 
findet raschen Absatz. Der Verbrauch an Schachtel- 
pappe nimmt beständig zu, weshalb auch die Fabri- 
kation gesteigert werden muß. 


Holzschliff. Auf dem Holzstoffmarkt sind 
keine bemerkenswerten Aenderungen eingetreten. Die 
Nachfrage sowohl nach einheimischem als auch nach 
eingeführtem Holzschliff ist nicht besonders groß. 
Das Angebot in sofort greifbarer Ware ist unbe- 
deutend, die Preise werden gehalten. Die laufende 
Erzeugung genügt, um den Bedarf zu decken. 


Zellstoff. Es herrscht rege Nachfrage nach 
in- und ausländischem Zellstoff, und es verlautet, daB 
von vielen Fabriken jetzt der nächstjährige Bedarf 
gedeckt wird. Die Notierungen sind unverändert und 
die Stimmung ist fest. 


Lumpen. Es zeigt sich jetzt mehr Interesse 
für eingeführte Lumpen. Wenn auch vielen Fabriken 
die Preise noch zu hoch erscheinen, so sind doch 
in der letzten Zeit mehrere größere Abschlüsse ge- 
macht worden. Auch einheimisches Material steht in 
guter Nachfrage. 


Altpapier. Auf dem Altpapiermarkt setzte 
in der letzten Woche lebhafteres Geschäft ein. Die 
Sammeltätigkeit ist im Zunehmen begriffen und die 
Vorräte werden anscheinend von den Fabriken für 
ihren Herbstbedarf schlank aufgenommen. 5 
liches Papier notiert 35—40 cents. 


Kleindampfturbinen AMI. 


Auspuff- oder Kondensations- 
Antrieb von Gebläsen, Pumpen, 
usw. mittels direkter Kupp- 
Reduziergetriebe oder Riemen. 


Koch- und Trockenzwecke. 


Netzschkauer Maschinenfabrik 
Franz Stark & Söhne, Netzschkau i, Sa. 


Einlauf der nassen Pappen 


Der neue 


| Flach- 
Band-Trockner 


(Patente auf Veriahren und Apparate angemeldet.) 


für Pappen u. Papier in Bogen u. Bahnen. 


Erstaunliches Trockenergebnis! 


Das Urteil eines Kunden: 


„Wir waren über das Ergebnis des Versuches, den 
wir mit ca. 2000 kg trocken gedachten Pappen vor- 
genommen haben, erstaunt, wobei wir besonders das 
gute Aussehen und die Geschmeidigkeit der Pappen 
nach dem Trocknen hervorheben möchten. 

Nicht allein die kurze Trockendauer, — unsere 
80 er Pappen durchliefen den Apparat in ca. 20 Minuten 
— sondern auch die gleichmäßige Trocknung, die 
ein sofortiges Satinleren und Weiterverarbeitung 
der Pappen gestattete, war überraschend. 

Dobel blieb das Schwinden der Pappen innerhalb 
der normalen Grenzen. 

Die Pappen verließen den Apparat In einem völlig 
flachen Zustand, ohne Anzeichen von Welligkeit., 
was wir bisher bei keinem der uns bekannten Trocken- 
apparate feststellen konnten, und was wohl als einer 
der Hauptvortelle des Bandtrockners bezeichnet wer- 
den mub.” 

* 


Innerhalb der letzten 3 Monate 
erhielten wir 


25 Flach-Band-Trockner 


& für Papper in Auftrag. 9 


Verlangen Sie Unterlagen und Ingenieurbesuch. 


Benno Schilde, maschinenbau A.-G. 
Hersfeld H.-N. 
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Papiermarkt in Tunis. 


Seit einiger Zeit bietet Tunis wieder vorzügliche 
Absatzgelegenheiten für Papier und Papierwaren aller 
Art sowie für Kartons und Kartonnagen. Während 
des Krieges und in den ersten Nachkriegsjahren hatte 
diese Einfuhr einen mehr oder weniger erheblichen 
Rückgang erfahren, seit zwei Jahren ungefähr aber 
sind die Einfuhrziffern der Vorkriegszeit nicht nur 
erreicht, sondern sogar weit überschritten worden. 
Das Land selbst zählt gegenwärtig nur eine einzige, 
überdies kleine Fabrik zur Herstellung von Pack- 
papier und gewöhnlichem Karton aus Altpapier. 


Zu den vornehmsten Einfuhrartikeln gehören 
Pack- und Einschlagpapier, Die in Tunis 
gebräuchlichsten Packpapiersorten sind Strohpapier, 
Graupapier, braunes Packpapier, Kraftpapier sowie 
imitiertes Pergamentpapier. Von rasch zunehmender 
Bedeutung wird ferner der tunesische Importhandel 
in Druckpapier für Zeitungen, Zeitschriften, 
Maueranschläge usw. Im Zusammenhang mit der 
seit einiger Zeit wahrzunehmenden Entwicklung des 
Handels und dem ständigen Aufschwung einiger Ge- 
werbezweige bietet dieser Markt gleichfalls gute 
Aussichten. Dasselbe gilt für Schreibpapier 
verschiedenster Art, das mit fortschreitender Zivili- 
sation in immer breiteren Schichten der Bevölkerung 
zu einem unentbehrlichen Artikel wird. 


Zurzeit noch gibt Frankreich nicht nur für die 
drei bisher genannten Papiersorten, sondern auch für 
Kartonnagen, welche ebenfalls in steigendem Maße in 
jenem Lande Aufnahme finden, den Hauptlieferanten 
ab. Der Reihe der Bedeutung nach folgen Italien. 
Belgien, Holland, Deutschland, Norwegen, Schweden 
und die Tschechoslowakei. 


Die Mehrzahl der französischen Exportfirmen, 
welche in Tunis Geschäfte tätigen, haben daselbst 
einen Vertreter; die anderen lassen ihre Kundschaft 
ein- oder zweimal im Jahre durch Handelsreisende 
besuchen. Wo der Geschäftsumfang dies rechtfertigt. 
ist es jedoch am besten, ein Warenlager in Tunis 
selbst zu unterhalten, aus welchem die Bedarfs- 
deckung unmittelbar erfolgen kann. Bis vor kurzem 
noch haben alle Lieferanten der tunesischen Kund- 
schaft Zahlungserleichterungen in Form eines sich 
bis auf 120 Tage erstreckenden Kredites gewährt. 
Diesen Termin haben die Franzosen jetzt auf 30 Tage 
reduziert. Die gebräuchlichste Lieferungsbedingung 
ist Kai Tunis, Versicherung und Verpackung ein— 
begriffen. Es ist für eine sorgfältige Verpackunz 
Sorge zu tragen, da die Ware einen langen Weg 
zurücklegen und mehrmals umgeladen werden muB. 


Kasein-Markt. 


Von der Firma Alfred Autenricth, Stuttgart. 


Argentinien. Die Zufuhren waren an— 
nähernd dieselben wie in der letzten Berichtsperiode. 
Lokoware bei knappen Vorräten € 60-61. Seitens 
der Verbraucher herrscht Zurückhaltung, weil man 
einen Rückgang der Preise erhofft. Abladungsware 
ist zu £ 58 erhältlich. Da französisches Kasein äußerst 
knapp ist, so glaubt man. daß in Argentinien ein 
Preisstillstand eintreten wird. 

Frankreich. Die Zufuhren sind normal bei 
empfindlicher Knappheit für prompte Ware, die mit 
£ 68 gehandelt wird. Die Produzenten verhalten 
sich wegen Verkäufe für spätere Termine abwartend. 
Aus der diesiährigen Produktion scheinen nur noch 
geringe Mengen frei zu sein. 

Neu-Sceland fordert etwa £ 80 für prompte 
Lieferung ab europäischen Lägern. 


G 2 Siebleder "poyo 
u Klappen alle a. d. Saale. 
PASSDIFFERENZEN! 
und sicher zahlenmäßig ermittelt werden. 


Qualitäten 

Drahtanschriit: Gummibrösel. Ferusprech- Nummern: 26223 und 26434. 
Mit dem Apparat nach Dipl.- Ing. Fenchel 
Unentbehrlich für die Druckpapierindustrie 


Nr. 44 1926 Wochenblatt für Papierfabrikation 1231 
Schläuche schmidt & Brösel 
| a FORT MIT DEN 
kann die Paßfähigkeit eines Papiers schnell 
und das Druckgewerbe. 


n aus sah und n 
panzer schläuche. Kupfer-Wellrohrschiäuche. 


H. A. Mönkemöller, Herford 3. 


* 
LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S 3 


Postschließfach 68. 


Blanc fixe la u. Ib 


chemisch gefällt und 
säurefrei 


in Teig und Pulver 
liefern preiswert 


ca. 70 Ausführungen 


bestens bewährt liefert Traine & Hellmers 
Maschineniabrik Christiansen & Meyer Chemische Fabriken 
Harburg-Elbe. Köln. 
Fritz Arledter nin a. Rn.-Kaik. 


Deutsche Arbeit 


ist glei.hbedeutend mit Qualität. Besonders g.lt 
dies für den neuen s:hwarzen Continental - Reifen, 
der, eigens für unsere schlechten Straßen ges :! affen. 
eine nußergewöh ‚liche Zähigkeit bes tzt. Begeistert 
sprechen sich sene Verbraucher über ihn aus. 


Deutsche Automobil-Ausstellung, Berlin, Stand 133, 


entriiugal - Pumpen 
zur Förderung von Reinwasser, Papierstoff und Sulfitlaugen 
in Gußeisen, Bronze Hartblei 


Brodnitz & Seydel A.-G. Berlin N. 39. 
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Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 


Obwohl die Nachschaffungen in Deutschland, 
welche die niedrigen Einfuhrziffern des ersten 
Halbjahres bedingten, bereits in den beiden ersten 
Monaten des zweiten Halbjahres einsetzten, zeigt die 
Statistik, daß hievon wohl die nordischen Lieferanten 
Nutzen zogen, nicht aber Mitteleuropa. Starke russi- 
sche und finnische Nachschübe vereint mit größeren 
Importen aus Polen und den baltischen Staaten 
scheinen die Läger der deutschen Fabriken soweit 
vervollständigt zu haben, daß sie als Käufer auf dem 
tschechoslowakischen Markt nicht in größerem Aus- 
maß als in den Vormonaten auftreten müssen. Sie 
können daher ihre bisherige Politik, die Preise auf 
den niedrigen Limiten des Sommers zu halten, fort- 
setzen, und da die Tschechoslowakei gegenüber den 
nordeuropäischen Staaten teuer ist, bleiben ihre 
Lieferungen quantitativ auf etwa 1800 — 1900 Waggons 
monatlich und auf die frachtgünstig gelegenen Ver- 
braucher Sachsens beschränkt. Trotzdem hielt die 
verhältnismäßig gute Stimmung am Markt an und 
eigentliche Schwierigkeiten, wie sie beim Rundholz 
in der Verkaufsplazierung des Waldbesitzes auftreten, 
zeigten sich in Schleifholz nirgends. Obwohl der 
Beschäftigungsgrad der inländischen Papierindustrie 
weiterhin schlechter als im Vorjahr und im Anfang 
1926 bezeichnet werden muß, werden doch bei Ver- 
käufen ab mährischer Verladestationen K 90—95 für 
den Raummeter handelsüblichen guten Schleifholzes 
erzielt und in Böhmen wurde in günstiger Abfuhrlage 
mittlerer Gegend sogar bis K 90 loko Wald angelegt. 
In den Exportrelationen versucht Deutschland an- 
dauernd die Preise unter Druck zu halten und kommt 
mit Limiten von K 125—130 frei böhmisch-sächsischen 
Grenzstationen an den Markt. Die Preislage für Ab- 
schlüsse bleibt aber unverändert und man notierte 
K 145 ab Erzgebirge-Uebergangsstationen, K 135 ab 
Tetschen und K 130 ab westböhmischen Uebergangs- 
stationen, während in Lieferantenkreisen sich die 
Hoffnung auf ein leichtes Anziehen der Preise hart- 
näckig erhält. Von Polen wurde zu unveränderten 
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Preisen bei K 86—88 je rm ab dortiger Grenze Ma- 
terial angeboten, jedoch lange nicht in dem Umfange 
wie Anfang dieses Jahres. Das Geschäft nach der 
Schweiz blieb ruhig. W. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 23. Oktober 1926. 


Der Markt in Amerika verfolgte in der letzten 
Berichtswoche eine ausgesprochen ruhige Tendenz. 
Die Preise gingen weiter zurück, und zwar wurden 
von Savannah Notierungen für G/H von $ 12.50, 
dann $ 11.75 und gestern $ 11.82 gemeldet. In- 
folge dieses ruhigen amerikanischen Marktes war 
auch hier das Geschäft still. 

Ich notiere heute für amerikanisches 
Harz, Oktober/November-Abladung von Amerika 
(Konnossemente à 50 Faß): G/H/J] = $ 6.70, K = 
$ 6.72%, M = $ 6.75; amerikanisches Wur- 
zelharz: $ 5.70 per 112 lbs cif Hamburg, Tara- 
vergütung 20%. Ferner zur prompten bzw. per No- 
vember-Lieferung ab Lager bei Waggonbezug: B = 
1 53. D & 53.25, E M 53½, F = M 53%, 
G = M 53. H = AM 53.75, Jj = & 54, K = 
M 54.25, M = M 54%, WG = M 62, WW = M 66; 
Wurzelharz: AM 45.75; französisches 
Harz: F/G = M 32% HJ = M 53, K = M 53.50, 
M = M 54, WG = & 56, WW = M 57.50, AAAA AA 
= M 63.50; spanisches Harz: AAAAAA = 
A 64.50, AAAAAAA = M 66.50 per 100 kg netto, 
Neugewicht, waggonfrei Groß-Hamburg, Taravergü- 


tung bei amerik. Harz 14%, französ, und span. 6%. 
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Handelspolitik. 


1. Griechenland. 

Durch Abschluß eines Handelsvertrags 
zwischen Schweden und Griechenland ist der 
griechische Minimaltarif für Holzschliff und 
Zellstoff (Pos. 176b) von 2,50 Metalldrach- 
men auf 1,50 Metalldrachmen herabgesetzt 
worden. Da Deutschland die griechische 
Meistbegünstigung genießt, tritt dieser neue 
Vertragssatz auch für die deutsche Ausfuhr 
von Zellstoff und Holzschliff nach Griechen- 
land in Geltung. 


2. Brasilien. 

Gemäß Verordnung der Bundesregierung 
vom 20. August d. J. sollte in allen brasi- 
lianischen Häfen vom 20. September ab eine 
für den Ausbau und die Instandhaltung der 
Häfen bestimmte Abgabe von Rs. 3500 auf 


jede gelöschte Tonne Ladung — d. h. 3,5 Reis 
für 1 kg — erhoben werden. Infolge ein- 
mütigen Protestes aller interessierten Han- 
delskreise ist die Verordnung dahin geändert 
worden, daß die Abgabe erst vom 20. De- 
zember d. J. ab zu erheben ist. Nach- 
richten, wonach nur solche Waren unter die 
Abgabe fallen, die nach dem 1. Januar 1927 
in den Abgangshäfen verladen werden, ent- 
sprechen nach den bisher den amtlichen Stel- 
len zugegangenen Nachrichten nicht den 
Tatsachen. Es sind jedoch Bestrebungen in 
Vorbereitung, um die neue Bundesregierung, 
die am 15. November d. J. ihr Amt antreten 
wird, zu einer Zurückziehung der Verord- 
nung zu veranlassen. Ueber den voraussicht- 
lichen Erfolg dieser Bemühungen läßt sich 
noch nichts sagen. v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 37. Amerika. | 

(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Nach Abschnitt 481, Ziffer 7 des Tarifgesctzes 
für die Vereinigten Staaten vom Jahre 1922 ist in 
den Fakturen neben dem Wert in der Währung des 
betreffenden Landes noch anzugeben, ob diese Werte 
Gold, Silber oder Papierwert darstellen. Da in ein- 
zelnen Fällen die Bezeichnung „Reichsmark“ allein 
ohne jeden weiteren Zusatz zu Beanstandungen Anlab 
gegeben hat, wird den deutschen Importeuren emp- 
fohlen, in jedem einzelnen Fall in den Fakturen hinter 


dem Worte „Reichsmark“ den Zusatz „Goldmark“ 
aufzunehmen. 
Nr. 38. Vermlttlungen für das Geschäft nach Rußland. 


In der letzten Zeit werden die deutschen Firmen 
mit Reklameangeboten geradezu überschwemmt, aus 
denen hervorgehen soll, daB entweder sehr wichtige 
Veränderungen im Außenhandelsmonopol bevorstehen, 
oder daß Mittel und Wege bestehen, die zu Geschäfts- 


anbahnungen mit der Sowjetunion führen. Es kann 
keinem Zweifel unterliegen, daß der Hauptbeweggrund 
dieser Aktionen in der Erwerbsabsicht liegt. Daß 
dabei falsche Hoffnungen und daraufhin Enttäuschun- 
gen über unnütz verausgabte, nicht unbeträchtliche 
Beträge Platz greifen, kümmert die Bewerber sehr 
wenig. Durch Nennung von Firmen, die sich ihrer 
Dienste bedienen oder bedient haben sollen, wird ver- 
sucht, einen besonders günstigen Eindruck hervor- 
zurufen. 

Allen diesen Annäherungsversuchen muß das 
größte Mißtrauen entgegengebracht werden. 

Wir empfehlen daher unseren Mitgliedern, sich 
bezüglich Ratschlägen über das russische Geschäft 
an die Geschäftsführung des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten oder an den „Deutsch-Russischen 
Verein zur Pilege und Förderung der gegenseitigen 
Handelsbeziehungen‘“, Berlin SW 11, Halle-Straße 1. 
dessen Mitglied jede Firma durch den V.D.P. ist. zu 
wenden. 


Das kommende Arbeitslosenversicherungsgesetz. 
(Fortsetzung und Schluß zu Nr. 44, S. 1210.) 


III. 
Die Stellungnahme der Unternehmer. 


Die Notwendigkeit einer Fürsorge für die- 
jenigen Arbeiter, die unverschuldet arbeitslos 
werden und trotz vorhandener Arbeitsfähig- 
keit und Arbeitswilligkeit keine Beschäftigung 
finden können, wird auch von Unternehmer— 
seite grundsätzlich anerkannt. Auch gegen 
die Absicht, diese Fürsorge in die Form einer 
Arbeitslosenversicherung zu kleiden, werden 
keine grundsätzlichen Bedenken geltend ge- 
macht. Aber der augenblickliche Zeitpunkt 
der Wirtschafts- und Arbeitsmarktkrisis wird 
als der denkbar ungünstigste für die Schaf: 
fung eines neuen Versicherungssystems be- 


trachtet. Eine auf die Dauer berechnete 
endgültige gesetzliche Regelung des Arbeits- 
losenversicherungsproblems hat stabile wirt- 
schaftliche und arbeitsmarktpolitische Verhält- 
nisse zur Voraussetzung, ohne die entweder 
nur Stückwerk geschaffen werden kann oder 
aber mit einem völligen Versagen der Ein- 
richtung gerechnet werden muß, weil sie auf 
anormale Verhältnisse nicht zugeschnitten ist. 


Die Kardinalfrage, die auch bei noch so 
wohlwollender Einstellung zum Arbeitslosen- 
problem gestellt werden muß, lautet aber: 
„Was kostet die Sache?“ Auch die Reichs- 
regierung ist an dieser wichtigen finanz- 
politischen Frage nicht vorüber- 


Nr. 45 1926 


gegangen. In der amtlichen Begründung zum 
Regierungsentwurf wird folgende Berechnung 
aufgemacht: 

l. Kreis der versicherten Personen geschätzt 
auf etwa 16,5 Millionen. 

2. Auf den Kopf der Versicherten entfallen 
bei einem Beitrag von 1% des Grund- 
lohns monatlich etwa R.-M. 1. 

3. Der durchschnittliche Aufwand für einen 
unterstützten Arbeitslosen beträgt mo- 
natlich R.-M. 63. 

4. Mithin können 16,5 Millionen Versicherte 
und ihre Arbeitgeber durch den zulässi- 
gen Höchstbetrag von 2% des Grund- 
lohns etwa tragen: 525000 Arbeitslose 
— 3,28%, der Versicherten. 


Da wir zurzeit noch 112 Millionen Ar- 
beitslose haben, also ungefähr dreimal soviel, 
wie der Regierungsentwurf als versicherungs- 
technische Unterlage errechnet, ist damit 
schon bewiesen, daß im gegenwärtigen Zeit- 
punkte die Tragbarkeit der Versicherung 
nicht gegeben ist. Es müßte also, wenn der 
Entwurf Gesetz werden würde, bereits heute 
mit erheblichen Zuschüssen seitens des Reichs 
und der Länder gearbeitet werden, so daß 
von einer Finanzierung der Arbeitslosen- 
versicherung auf versicherungstechnischer 
Grundlage, d. h. durch die einkommenden 
Beiträge nicht die Rede sein kann. Mit einer 
alsbaldigen Senkung der Arbeitslosenziffer 
auf 525 000 ist nach übereinstimmender Auf- 
fassung der amtlichen und nichtamtlichen 
Sachverständigen nicht zu rechnen. Da aber 
nach dem Regierungsentwurf die etwa er- 
forderlichen Zuschüsse nicht a fonds perdu, 
sondern in Form von Darlehen gegeben 
werden, so würde die Schuldübernahme der 
Wirtschaft gegenüber der öffentlichen Hand 
alsbald eine erhebliche Steigerung erfahren. 


Diese wenig erfreuliche finanzielle Per- 
spektive ergibt sich schon, wenn man mit der 
Reichsregierung annimmt, daß die Ausgaben 
auf Grund des Arbeitslosenversicherungs- 
gesetzes ungefähr die gleichen sein würden, 
wie jetzt für die Erwerbslosenfürsorge. Ob 
dem aber tatsächlich so ist, bedarf einer 
genaueren Prüfung. 

Wie unter I Ziffer 4 ausgeführt ist, soll 
die Berechnung der Unterstützungssätze nach 
einem Lohnklassensystem erfolgen. Auf Grund 
der Berechnungen über die Beitragseinnah- 
men in den übrigen Zweigen der Sozialver- 
sicherung glaubte die Reichsregierung, daß 
sich die Verteilung auf die Lohnklassen der 
Arbeitslosenversicherung ungefähr folgender- 
maßen stellen würde: 
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Klasse I 3,7% der Mitglieder, 
L II 25,7% L 90 
„ III 46,9% „ 5 
59 IV N 20,4% „ 97 
99 V 3,3% 97 99 


Die Mehrheit der Erwerbslosen würde 
also hiernach auf Klasse III entfallen. Die 
weiterhin eintretende Senkung des Unter- 
stützungsniveaus in den Klassen I und II 
würde nach Auffassung der Regierung die in 
den Klassen IV und V zu erwartende Steige- 
rung der Ausgaben finanziell ausgleichen. 

Gegen die Richtigkeit dieser Berechnung 
hat man von Anfang an auf Arbeitgeberseite 
Zweifel gehegt. Auf Grund einer Effektiv- 
lohnstatistik vom September v. J., die von 
Arbeitgeberseite aufgestellt wurde, glaubt 
man, daß die Verteilung auf die Lohnklassen 
folgendermaßen aussehen würde: 


Klasse i 9% der Mitglieder, 
L 
„ III 27% „ „ 
F IV... 31% „ 55 
a V 2 5 % 33% „ 5 


Man rechnet also auf Arbeitgeberseite mit 
Bestimmtheit damit, daß das im Regierungs- 
entwurf vorgesehene Lohnklassensystem eine 
Steigerung der Ausgaben gegenüber den 
bisherigen Ausgaben für die Erwerbslosen- 
fürsorge mit sich bringen würde, die man 
zunächst auf 20 % veranschlagen zu müssen 
glaubte. Wohlgemerkt richten sich die Be- 
denken nicht gegen das Lohnklassensystem 
als solches, sondern nur gegen die vorge- 
schlagene Form. 

Da auch von anderer Seite schwerwie— 
gende Zweifel gegen die vorgeschlagene 
Gestaltung des Lohnklassensystems vorge- 
bracht wurden, beschloß der Reichstag auf 
Antrag seines Sozialpolitischen Ausschus- 
ses, eine besondere Erhebung über die 
finanzielle Wirkung des Lohnklassensystems 
durchzuführen. Dieser Beschluß hat im 
„Gesetz über eine Erhebung in der Erwerbs- 
losenfürsorge“ vom 25. Juni 1926 (RGBi. 
S. 316) seinen Niederschlag gefunden. Ueber 
das erste Ergebnis dieser auf den 2. Juli d. J. 
als Stichtag abgestellten Erhebung ist im 
„Reichsarbeitsblatt“ Nr. 40 vom 24. Oktober 
d. J. berichtet. 

Hiernach gab es am 1. Juli d. j. 1 740 754 
Hauptunterstützungsempfänger. Von der Er- 
hebung am 2. Juli wurden 1619103 _ 
98,47% erfaßt. Für diese erwerbslosen Ar- 
beitnehmer wurde vom letzten Arbeitgeber 
der Bruttoverdienst erfragt, d. h. der Ver- 
dienst ohne Abzug für Steuern und soziale 
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Abgaben, andererseits auch ohne Berücksich- 
tigung etwaiger Ueberstundenzuschläge. Lei- 
der ist nun das auf diese Weise zusammen- 
gekommene Material nicht auf die im Regie- 
rungsentwurf vorgesehenen 5 Klassen mit 
einem Einheitslohn von 10—40 / aufge- 
arbeitet worden, sondern auf folgendes 


Lohnklassensystem: l 
Klasse I . Einheitslohn A 12 
w A pa gi D „ 15 
„ II ss „ 2l 
„ 1 j 3 27 
Pe Er ee p » 33 
„ ME p a s 5 „ 36 


Diese Aenderung ist darauf zurückzufüh- 
ren, daß die Reichsregierung auf Antrag der 
Gewerkschaften versucht, eine Zwischenlösung 
zu schaffen, um vor der Verabschiedung des 
Arbeitslosenversicherungsgesetzes die Unter- 
stützung schon auf ein Lohnklassensystem 
abzustellen. Die von der Erhebung erfaßten 


Hauptunterstützungsempfänger gruppieren 
sich hiernach wie folgt: 
Klasse 1 4,50% 
„ II 8,88% 
„ H 14,09% 
„ IV 16,61% 
„ V 17,28% 
„ VI 38,64% 


Wenn nun auch eine Vergleichsmöglich- 
keit wegen der Aenderung des Lohnklassen- 
systems nicht gegeben ist, so zeigt sich doch 
schon klar, daß die ganz oben wieder- 
gegebene Verteilung auf die Lohnklassen, wie 
sie der Regierungsentwurf annimmt, keines- 
wegs zutrifft. Das Gros der Erwerbslosen 
befindet sich nicht in der mittleren Klasse, 
sondern in der obersten. Die ebenfalls schon 
wiedergegebene, von Arbeitgeberseite er- 
rechnete Verteilung auf die Klassen ist also 
entschieden richtiger. 

Die Mehrbelastung wird nun nach dem 
Ergebnis der Erhebung vom 2. Juli d. J. auf 
10,41% errechnet gegenüber dem geltenden 
System. Die weiteren Ergebnisse der Er- 


hebung sollen in einer besonderen Denk- 


schrift demnächst veröffentlicht werden. 
Hiermit ist die Annahme im Regierungs- 
entwurf, daß die Ausgaben auf Grund des 
Arbeitslosenversicherungsgesetzes die jetzigen 
Ausgaben für die Erwerbslosenfürsorge nicht 
übersteigen würden, amtlich widerlegt. Wie 
schon bemerkt, hatte man auf Arbeitgeber- 
seite zunächst die Mehrbelastung auf etwa 
20 % geschätzt. Nach genauerer Prüfung 
glaubt man, sie mindestens auf 13—14 % 
ansetzen zu müssen. Das ist aber eine Zahͤl, 
die schon von erheblicher Bedeutung ist, 
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wenn man sich die gesamte Sozialbelastung 
der deutschen Wirtschaft vor Augen hält. 
Die Reichsregierung hat in einer Denkschrift 
vom 5. Dezember v. J. die Höhe des Sozial- 
etats mit 2643000000 „ angegeben. In 
dieser Denkschrift sind aber die finanziellen 
Auswirkungen der im Sommer 1925 be- 
schlossenen Gesetzesnovellen zur Unfallver- 
sicherung, Invalidenversicherung, Angestell- 
tenversicherung, knappschaftlichen Pensions- 
versicherung noch nicht voll berücksichtigt. 
Diese machen eine Mehrbelastung von 
260 000 000 & aus. Hierzu kommt noch eine 
Aufwandssteigerung für die Krankenver- 
sicherung von etwa 140 000 000 A, so daß 
der Sozialetat die Dreimilliar- 
dengrenze schon überschritten hat. 
Soviel von der finanzpolitischen Seite der 
geplanten Arbeitslosenversicherung, die we- 
gen ihrer großen Bedeutung etwas ausführ- 
licher behandelt worden ist. Die übrigen 
Bedenken, die man auf Arbeitgeberseite hat, 
treten vor dieser Frage zurück. Immerhin 
sind aber auch sie nicht bedeutungslos. Es 
sei deshalb über sie, wenn auch kürzer, 
berichtet: 
Inorganisatorischer Be- 
ziehung kann die Arbeitslosenversicherung 
als Staatsverwaltung oder als Selbstverwal- 
tung aufgezogen werden. Der Regierungs- 
entwurf folgt dem Grundsatz der reinen 
Selbstverwaltung. Man ist aber auch auf 
Arbeitgeberseite der Auffassung, daß die 
Selbstverwaltungskörperschaften allein nicht 
stark genug sind, um in allen Fällen für eine 
straffe, gesetzmäßige Durchführung der Ver- 
sicherung ausreichende Sicherheiten zu ge- 
währen. Man hält infolgedessen eine Mit- 
wirkung der Staatsverwaltung für unbedingt 
geboten und verweist hierbei auf das eng- 
lische Vorbild der Arbeitslosenversicherung. 
Für die Aufbringung der Mittel 
sind nur zwei Wege möglich, entweder zen- 
tralisierte Einnahmen und Ausgaben oder 
dezentralisierte Einnahmen und Ausgaben. 
Der Regierungsentwurf zentralisiert nur die 
Einnahmen, dezentralisiertt aber die Aus- 
gaben. Die praktische Erfahrung lehrt aber, 
daß, wenn sparsame und verantwortungs- 
volle Wirtschaft durchgeführt werden soll, 
Einnahmen und Ausgaben nach Möglichkeit 
in einer Hand bleiben müssen. Der dualisti- 
sche Weg, den der Entwurf geht, gewähr- 
leistet nicht, daß die untere Instanz sparsam 
wirtschaftet. 
Die Bedürftigkeitsprüfung ist 
im Entwurf nur noch als Rudiment vorhan- 
den und auch hiergegen haben sich die 
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Arbeitnehmer im Reichswirtschaftsrat ge- 
wandt. Auf Arbeitgeberseite ist man aber 
der Auffassung, daß bei den heutigen wirt- 
schaftlichen Verhältnissen nur die durch die 
Arbeitslosigkeit hervorgerufene Not ver- 
sichert werden kann. Als weitere Voraus- 
setzung für die Gewährung von Arbeits- 
losenunterstützung muß also das Vorhanden- 
sein einer bedürftigen Lage gefordert werden. 

Die Mittel für die produktive Ar- 
beitslosenfürsorge dürfen nach Auf- 
fassung der Arbeitgeber nicht als Pflicht- 


leistung der Versicherungsträger im Arbeits- 


losenversicherungsgesetz vorgesehen sein. 
Nach dem Versicherungsgedanken können 
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die Versicherungsleistungen nur den Ver- 
sicherten selbst zugute kommen. Das ist bei 
der produktiven Arbeitslosenfürsorge nicht 
der Fall, sondern es handelt sich dabei um 
Leistungen, die der Allgemeinheit zugute 
kommen und die infolgedessen auch von der 
Allgemeinheit getragen werden müssen. Auch 
hier ist wiederum der Hinweis auf die Rege- 
lung in England angebracht, die die pro- 
duktive Arbeitslosenfürsorge als allgemeine 
Staatsaufgabe betrachtet und aus öffentlichen 
Mitteln finanziert, losgelöst von der Arbeits- 
losen versicherung. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin- Wilmersdorf. 


Jahresschau Deutscher Arbeit, Dresden. 


In unserer letzten Nr. 44, S. 1222, haben 
wir mitgeteilt, daß im nächsten Jahre als 
6. Jahresschau „Das Papier, seine 
Erzeugung und Verarbeitung“ in 
Aussicht genommen ist. Aus einem Vortrag 
des Geschäftsführenden Direktors der Jahres- 
schau, Carl Walther Straßhausen, ersehen 
wir, daß der Aufbau der Jahresschau fest- 
liegt. Die Beteiligung ist heute schon so 
groß, daß sämtliche verfügbaren 
Hallen als belegt zu betrachten 
sind. Es wird nötig sein, daß die Aus- 
stellungsleitung sich alsbald mit der Frage 
der Beschaffung weiterer Aus- 
stellungshallen und möglichst auch 
eines erweiterten Ausstellungsgeländes be- 
faßt. Zu einem großen Teil dürfte die starke 
Belegung einer wohl erstmals eingeführten 
Neueinrichtung: Der Platzmietefrei- 
heit zu verdanken sein, durch welche auch 
in der schwierigen wirtschaftlichen Lage den 
Ausstellern die Möglichkeit zur Beteiligung 
gegeben wird. Nur für bevorzugte Plätze, 
welche planmäßig festgelegt sind und welche 
nur ein Drittel des Gesamtraumes darstellen, 
wird eine geringe Platzmiete erhoben. 

Ueber die Abteilung II entnehmen wir 
dem Vortrag von Direktor Straßhausen: 

Das zweite Gebiet, Papiererzeugung und 
Maschinen, bringt zunächst die Darstel- 
lung der Papierer zeugung. Da in 
der geldarmen Zeit von der Industrie nicht 
erwartet werden konnte, daß sie von sich 
aus die erheblichen Kosten für die Ausstel- 
lung einer Papiermaschine aufbringt, hat sich 
die Jahresschau entschlossen, eine solche 
Maschine selbst anzuschaffen. Sie hat dem 
Füllnerwerk in Bad Warmbrunn i. Schles. 
den Auftrag erteilt zum Bau einer Papier- 
maschine, welche zwar nicht übermäßig groß 


sein wird, aber doch dem Laien und dem 
Fachmann lückenlos die Papiererzeugung 
zeigt. Die Maschine hat eine Arbeitsbreite 
von 1,40 m, ist 34 m lang und mit elektri- 
schem Antrieb versehen. Sie und der übrige 
Maschinenteil der Ausstellung wird im stei- 
nernen Ausstellungsgebäude Aufstellung fin- 
den, weil dort allein die nötigen Fundamente 
vorhanden sind. Es ist die bestimmte Aus- 
sicht vorhanden, daß im Anschluß an die 
Papiermaschine eine Rotationsmaschine auf- 
gestellt und der Zeitungsdruck gezeigt wird. 
Es soll eine Ausstellungszeitung hergestellt 
werden, die in keiner Weise Tages- oder 
Fachzeitungen, sei es durch redaktionelle 
Bekanntmachungen oder durch Inserate, be- 
einträchtigt. 

Auch die Errichtung einer Zellstoffabrik 
steht in Aussicht. Ferner soll im Zusammen- 
hang mit der für 1929 geplanten Jahresschau 
„Deutsche Volkskunst“ eine Sonderabteilung 
desjenigen Papiers gebracht werden, das aus 
der Volkshand künstlerisch zu irgendwelchem 
Zweck geformt worden ist. 

Mit besonderer Befriedigung und Freude 
wird mitgeteilt, daß trotz aller Sperren, die 
gegen Ausstellungen errichtet sind, von fol- 
genden Verbänden die Beteiligung ihrer 
Mitglieder für die Jahresschau, deren gesunde 
Ausstellungsprinzipien besonders anerkannt 
wurden, freigegeben wurde, nämlich dem 
Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten, dem Arbeitgeberverband der 
Papier verarbeitenden Industrien, dem Ver- 
band der Papier verarbeitenden Maschinen, 
der Vereinigung Deutscher Druckmaschinen- 


fabriken, dem Verband der Deutschen Buch- 


druckereibesitzer. 
(Weitere Mitteilungen über die Ausstel- 
lung werden folgen.) 


— — 
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Alte Papiermühlen der Rheinprovinz. 


Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 42, S. 1149.) 


Drei Papiermühlen bei Aachen. 


Obwohl in der Amgebung von Aachen 
an drei verſchiedenen Stellen Papiermühlen 
gegründet wurden, iſt es doch niemals zu 
einem lebhaften Auſblühen der Kunſt ge- 
kommen und die Werke waren mit dem 


Ende des achtzehnten Jahrhunderts bereits 
wieder von der Bildfläche verſchwunden. 

Da von dieſen Papiermühlen wenig 
Intereſſantes zu berichten iſt, geben wir 
nachſtehend deren Beſitzverhältniſſe, wie 
ſolche von der Aachener Archivdirektion 
erforſcht wurden: 


Am Beverbach, einem Zulauf der Wurm: 


am linken Afer ſtand die obere Papiermühle 
auf dem Boden der 


Reichsabtei Burtſcheid, 


am rechten Ufer ſtand die untere Papier- 
mühle auf dem Boden der 


Reichsſtadt Aachen, 


vor 1445 Niederhoſyter Mühle des Ritters laut Vermeſſungsbüchern: 


Johann von Merode, auch Herrn zu Fran⸗ 


1445 Beſitzer Wilhelm Vold- 


1571 erſcheint erſtmals das Waſſer⸗ 
zeichen mit Ortsnamen und 1573 die Ho- 
fitter: oder Papirmullen, welche 
1582 Diederich von Haren als Beſitzer 
übernimmt; deſſen Nachfolger hat ſie in eine 
Kupfer⸗ und Wollmühle umgewandelt. 


— 


Zwiſchenzeitliche Beſitzer von 1613 bis 
gegen 1700: die Familien Bannet, Peltzer, 
Nyſſet 

1716 wieder Papiermühle. 


kenburg, 
wyn. 


1756 Papierer Ernſt, verh. mit Ratha- 


rina Nyſſet 


1760 Gotthard oder Gottfried Paſtor, 


vor 1819 eingegangen. 


— a 


Die älteſte, obere Papiermühle dürfte 
vielleicht gegen 1570 als ſolche eröffnet 
worden ſein, denn der einköpfige Adler mit 
Ach auf der Bruſt tritt erſtmals 1571 auf 
und als Diederich von Haren 1581 um Ein- 
weiſung in den Beſitz nachſuchte, erſchien 
erſtmals die Bezeichnung „Papiermullen 
vor St. Albertzpforten“. Es ſind nur 
wenige des Adler-Waſſerzeichens, Abb. 25, 
bekannt geworden und ſein baldiges Ver— 
ſchwinden läßt die Vermutung aufkommen, 
daß der damalige Inhaber der Papiermühle 
als „Burtſcheider Gemeindsmann“ zur 
Führung des Aachener Wappens nicht be— 
rechtigt war. 

Die Papiermühle muß bald eingegan— 
gen ſein, denn ſchon 1613, als Ludwig von 
Haren ſie verkauft, wird ſie Kupfer- und 


1688—90 pampiere muhlen im 
Beſitz von Schmitz und Bannerdt von 
Nimwegen, 

ca. 1700 Papierer Carl Braumann, 

bis 1737 Peter de Leuw von Coolswyck, 
Prädikant (F 1737), Niclas Palm, 
deſſen Pächter, 

ab 1737 im Beſitz der Aachener Bäcker 


zunft, 
1750 wieder Getreidemühle. 


— — — 


Auf der Schurzelter Mühle am Wild⸗ 
bach betrieb der Nentmeiſter Peter Niclas 


mit ſeinem Schwager Peter Weißenburg 


im Jahre 1713 die dritte Aachener 
Papiermühle. Derſelbe plante 1722 
den Bau einer Papiermühle in Seffent am 
Wildbach, zu deren Bau es jedoch nicht kam. 


— — 


Wollmühle „genannt Papiermühle“ be⸗ 
zeichnet. 
Nach einem Grenzrittprotokoll vom 


Jahre 1716 wurde an der Mühle ein 
Grenzſtein der Aebtiſſin von Burtſcheid mit 
der Inſchrift „Papiermühle“ angebracht, 
und ſie iſt ſicher nochmals zu dieſer Ehre 
gekommen, denn die Namen der ſpäteren 
Inhaber Ernſt und Paſtor ſind uns aus 
der Papiergeſchichte wohlbekannt; die Ernſt 
waren ſchwäbiſche Papiermacher und die 
Papierer Paſtor kamen ſchon Ende des 
15. Jahrhunderts von Piemont heraus und 
waren in Lörrach i. Baden ſowie in Baje- 
ler Papiermühlen tätig. Die Papiermüble 
iſt wiederum bald eingegangen, denn eine 
amtliche Statiſtik vom Jahre 1819 weiſt 
keine Aachener Papiermühle auf. Das An- 
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weſen führt heute noch den „Hausnamen 
Papiermühle“ und iſt immer noch im Beſitz 
einer Familie Paftor, von welcher mit drei- 
maliger Anfrage leider keine Auskunft zu 
erhalten war. 

Die einzige hiſtoriſche Erinnerung aus 
der Papiermühle am rechten Afer des 
Beverbachs bildet ein im Archiv von 
Maſtricht lagernden Ries umſchlag, 


©: 


HEREIN a C 
En 


Abb. 25. 1571—4588, 


auf welchem der einköpfige Adler in einem 
Wappenſchild nachſtehende Ueber: und Mn- 
terſchrift trägt; das Stück iſt leider ohne 
Jahreszahl. 


Stat Ach 
Carl Braumann 


Im Jahre 1819 verlangte die Königl. 
Preußiſche Staatsregierung Berichte über 
die im Königreich beſtehenden, „vorzüglichen 
Fabriken und Manufakturen“ 

In dem Verzeichnis des Regierungs⸗ 
bezirks Aachen ſind außer den verſchiedenen 
Dürener Papiermühlen ſolche zu: 

Malmedy im Kreis Malmedy, 
Hambach im Kreis Jülich, 
Heinsberg im Kreis Heinsberg, 
Brachelen im Kreis Geilenkirchen 
verzeichnet. Von dieſen iſt Malmedy nach 
dem Krieg an Belgien übergegangen. In 
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Hambach ſoll nach Bericht des Bürgermei⸗ 
ſteramts niemals eine Papiermühle ge⸗ 
weſen ſein und ebenſo hatte auch Heinsberg 
keine ſolche; dadurch wird der Forſcher 
häufig auf Irrwege und Amwege geführt. 


Die Papiermühlen Brachelen und 
Oberbruch 
(auch Heinsberger Papiermühle genannt). 


Bei Brachelen (Kreis Geilenkirchen) 
ſtand im 18. Jahrhundert eine große Oel- 
mühle am Malefinkbach im Betrieb, zu 
welcher mehrere Arbeiterhäuschen gehörten, 
und dieſe Häuſergruppe führt den Flur⸗ 
namen „Oeldrieſch“. 

Infolge der großen franzöſiſchen Revo- 
lution und der Kriegswirren, die in den 
90er Jahren des 18. Jahrhunderts auch 
dieſe Gegend heimſuchten, ging die Land— 
wirtſchaft, die faſt reſtlos von Kleinbauern 
betrieben wurde, zurück und damit der An⸗ 
bau der Oelſaaten. Dadurch kam es, daß 
die Oelmühle um 1800 nur wenig Beſchäf⸗ 
tigung hatte. Der damals in der hieſigen 
Gegend ſeine Kälber einkaufende, reiche 
Metzgermeiſter A. J. Berens in 
Heinsberg kaufte ſie 1804 an. Auf 
feinen Geſchäftsreifen kam er in die Dü- 
rener Gegend und wurde auf die dort 
herrſchende Papierfabrikation aufmerkfam. 
Er lernte in Birkesdorf den Papiermacher⸗ 
meiſter Wilhelm Joſef Horn ken⸗ 
nen, deſſen elterliche Papiermühle durch 
die Kriegswirren der franzöſiſchen Revolu⸗ 
tion vernichtet worden war. Berens ge: 
wann dann Wilhelm Joſef Horn, der aus 
ſeiner Oelmühle im Jahre 1805 eine 
Papiermühle machte, während deſſen 
Bruder Matthias zu gleicher Zeit 
die Knochenmühle in Oberbruch (ietzt 
Vereinigte Glanzſtoffabriken), die Berens 
ebenfalls erworben hatte und in der er die 
im Metzgergewerbe abfallenden Knochen 
verarbeitete, in eine Papiermühle umſtellte. 
Während in Oberbruch ſpäter ausſchließ⸗ 
lich Nadelpapier fabriziert wurde, ſtellte 
die Brachelner Papiermühle hauptſächlich 
Schreibpapier her. Bereng’ Fabrikate er- 
warben fih bald den Markt. Die Fabrika⸗ 
tion des Nadelpapieres war ein Geheimnis 
des „Handelshauſes“ Berens, wie dies 
nunmehr hieß. Aachener Nadelfabriken 
waren die Hauptabnehmer. Im Jahre 
1866 wurde die Papiermühle Brachelen 
in eine Papierfabrik umgebaut 
und die Fabrikation von Schreib⸗ und 
Buntpapier aufgenommen. Ihre Papiere 
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gingen an die Aachener, Kölner und Trierer 
Regierung ſowie an Berliner Regierungs- 
ſtellen. Es war namentlich der Sohn von 
Wilhelm Joſef Horn, Franz Joſef 
Horn, der von 1837 bis 1876 die Papier- 
fabrik geleitet hat, der die Fabrik ausgebaut 
und den Ruf des Handelshauſes Berens 
mit ſeinen Schreibpapieren begründet hat, 
während die Oberbrucher Papierfabrik un- 
ter der Leitung von Matthias und Simon 
Horn ihr Fabrikationsgeheimnis in Nadel- 
papier flott ausbeutete. 1876 übernahm der 
in größeren Papierfabriken in Hameln und 
Solingen ausgebildete Franz Horn, 
Sohn von Franz Joſef Horn, die Leitung 
der Brachelner Papierfabrik und befeſtigte 
den Ruf des Handelshauſes Berens. Je- 
doch trat ſeit 1886 allmählich ein Stillſtand 
ein. Infolge Erbteilungen in der Familie 
Berens wurden die Oberbrucher und 
Brachelner Fabriken nur als Einnahme- 
quellen betrachtet. Alle Einkünfte wurden 
an die Familienmitglieder abgeführt. Neue 
Maſchinen wurden nicht angeſchafft. Bau- 
liche Vergrößerungen ſcheiterten an dem 
Widerſpruch von einigen Mitgliedern der 
Familie Berens. Die Fabriken 
wurden von dieſen als Milch 
gebende Kühe betrachtet, die 
man nicht zu füttern brauchte. 
Die kapitalkräftigen Dürener Papierfabri⸗ 
ken, mit denen das Handelshaus Berens 
bis dahin ſtändig gut konkurriert hatte, über— 
flügelten bald die Oberbrucher und Brachel— 
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ner Papierfabriken. Am gewaltige Un- 
koſten für Neubau und Neuanſchaffungen 
zu vermeiden, entſchloß ſich daher das Han⸗ 
delshaus Berens 1891, die Fabriken abzu⸗ 
ſtoßen. Es verkaufte die Brachelner Fabrik 
an L. Fr. R. Theiſſen, Kaufmann in Köln. 
Dieſer verkaufte ſie einige Jahre ſpäter an 
feinen Teilhaber Pezold, der in dem 
Beſtreben, durch Neubauten und Neu- 
anſchaffungen die Fabrik wieder auf die 
Höhe zu bringen, ſein bedeutendes 
Vermögen ein büßte. Darauf er- 
warben Flender & Schlüter ſie. 
Dieſe Firma gab die Fabrikation von Fein- 
papieren auf und ging zur Herſtellung von 
Pergamentrohſtoff über. 


Mit dem Aebergang der Brachelner 
Papierfabrik von dem Handelshaus Berens 
an Theiſſen ſchied Franz Horn trotz der 
günſtigſten Angebote ſeitens des Erwerbers 
aus, nachdem die Familie Horn ſie nahezu 
90 Jahre ununterbrochen geleitet hatte. 

Einem Nachkommen, Herrn Dr. Horn, 
verdanken wir dieſe ausführliche und für 
angehende Fabrikanten lehrreiche Geſchichte. 

Weil die ſtets A. J. Berens lautende 
Firma ihren Sitz in Heinsberg hatte, wurde 
das Brachelner Werk auch „Heinsberger 
Papiermühle“ genannt. Das Gebäude, 
welches heute der Natronzellitoff- und Pa- 
pierfabriken⸗Akt.⸗Geſ., Zweigniederlaſſung 
Brachelen, gehört, wurde von dieſer mehr- 
fach umgebaut. 

(Fortſetzung folgt.) 


— .. pp — 


Hollän 


Auf meine Ausführungen in Nr. 40 des 
Wochenblattes für Papierfabrikation unter 
obiger Ueberschrift ist mir von sehr ge- 
schätzter fachmännischer Seite, teils zustim- 
mend, teils kritisierend, geantwortet worden. 
Ich schätze das zum Ausdruck gebrachte 
Interesse besonders hoch und freue mich, in 
interessanten Fragen mit einem Fachmann 
im großen ganzen d’accord zu sein. Soweit 
meine Ausführungen sich auf die Herstellung 
von Druckpapier (Zeitungsdruck) mit moder- 
nen Maschinen bis zu 6 m Breite beziehen, 
enthalten die Entgegnungen nichts Neues. 
Es steht fest, daß die moderne Druckpapier- 
industrie ihre Ziele nach der gezeichneten 
Richtung zu suchen gezwungen ist. Die Ab- 
satzverhältnisse auf diesem Markte sind kon- 
tinuierlich und gesichert, so daß höchstens 
die ununterbrochene Rohstoffbeschaffung ein 
unsicheres Element ausmachen kann. Im 


der und Papiermaschine. 


übrigen sind Ausbau und Entwicklung der 
kontinentalen Druckpapierindustrie bis zu 
einem hohen Grade beeinflußt durch die 
analogen Vorgänge bei der ausländischen 
Konkurrenz, welche, dessen bedarf es ange- 
sichts ihres gewaltigen Fonds von Hilfs- 
mitteln keiner Erwähnung, eines Tages die 
Zollschranken übersteigen wird. 

Die erhaltenen Einwände beziehen sich 
vielmehr auf das heiß umstrittene Gebiet der 
Feinpapierfabrikation mit Papiermaschinen 
bis zu 4 m Breite. Widerlegungen aus diesem 
interessanten Vorort der Papierfabrikation, 
wo man noch häufiger konservativen An- 
schauungen begegnet als in der standardi- 
sierten Druckpapierindustrie, waren zu er- 
warten, und ich nehme die willkommene 
Veranlassung, mich mit den gemachten Ein- 
wänden nachfolgend zu befassen. 


Es ist entgegengehalten worden, daß 


Nr. 45 1926 


meine Ausführungen sich nicht zutreffend 

erweisen dürften in bezug auf zwei Papier- 

gruppen, nämlich: 
1. Feinpapier und 
2. Maschinenkartons. 

Es wird bestritten, daß es möglich ist, die 
Herstellung von Feinpapier und Kartons auf 
breiten (relativ schnell F Maschi- 
nen vorzunehmen, da: 

a) die Durchbiegung der Walzen bei zu- 
nehmender Breite größer werde und 
dadurch größere Betriebsunsicherheit 
entstehe, 

b) die Anbringung von Wasserzeichen nicht 
möglich sei, 

c) die Schüttelung nach der Mitte der Pa- 
piermaschine zu abnehme und infolge- 
dessen auf einer 4 m breiten Maschine 
kein gleichmäßiger Bogen zu erzielen 
sei, letzteres sowohl zutreffend für Fein- 
papier wie insbesondere auch für die 
Herstellung von Langsiebmasch inenkar- 
tons. 

Diesen zum Teil subjektiven Einwänden 
gegenüber möchte ich folgendes betonen: 


a) Walzenbreite. 

Die führende deutsche Papiermaschinen- 
industrie ist heute wohl in der Lage, Walzen 
bis zu 4 m Arbeitsbreite und darüber hinaus 
aus irgendeinem Material, mag es sich hierbei 
um Bronze, Stahl oder Stein handeln, so zu 
bauen, daß die Durchbiegung nicht größer 
ist als bei den gebräuchlichen kürzeren 
Walzen. Die Walzenschleiftechnik 
ist ferner so weit vervollkommnet, daß die 
Bombierung in jedem erforderlichen Grade 
mit der größten Präzision durchgeführt wer- 
den kann. Die neuesten deutschen 
Erfolge in Material und Kon- 
struktion von breiten Walzen 
zusammen mit der Präzision der 
Schleiftechnikergebendievoll- 
kommenste Widerlegung der 
geäußerten Bedenken. Der moderne 
Papiermaschinenbau versieht Walzen bis zu 
4 m Arbeitsbreite heutzutage mit jeder ge- 
wünschten Garantie in bezug auf Durch- 
biegung, so daß nach dieser Seite nicht die 
geringste Gefahr vorliegt. 

b) Wasserzeichen. 

Es ist selbstverständlich, daß Egoutteur- 
walzen, welche, da sie nur von dem auf dem 
Papiermaschinensieb liegenden Stoff mit- 
genommen werden, in jedem Fall so leicht 
als möglich konstruiert werden, mit zuneh- 
mender Breite an Stabilität einbüßen. Man 
darf aber nicht vergessen, daß die Egoutteur- 
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walze vom Sieb getragen wird und die 
Durchbiegungsgefahr dadurch so gut wie 
alle Bedeutung verliert. Leistungsfähige 
Egoutteurfirmen haben auch heute durch 
Anwendung von säure- und alkalibeständigem 
Stabil Leichtmetall in der Versteifung der 
Walzen solche Fortschritte erzielt, daß bis 
zu Arbeitsbreiten von 4 m praktisch kein 
Unterschied zu bemerken ist. 


Im Gebrauch der Filigran- Wasser- 
zeichen liegen aber, ob es sich um breite 
oder schmale Egoutteure handelt, naturgemäß 
immer Schwierigkeiten, welche teilweise auf 
die Zeichnung des erhöhten Wasserzeichens, 
teilweise auf die Stoffbeschaffenheit zurück- 
zuführen sind. Letztere auszuschalten, wird 
dem erfahrenen Feinpapiermacher regelmäßig 
möglich sein. Hier spielt die Auswahl der 
Rohstoffe und deren Aufbereitung die maß- 
gebende Rolle. Im übrigen sind 
Wasserzeichen-Schwierigkeiten 
nicht mehr zeitgemäß. Es muß ge- 
sagt werden, daß das übliche Filigran-Was- 
serzeichen ein Hemmnis für den notwendigen 
Fortschritt der Produktion ist und infolge- 
dessen einen Luxus darstellt, welchen sich 
der deutsche Papierverbraucher nicht mehr 
leisten sollte. Als Fortschritt müssen die 
asfondierten Wasserzeichen angesprochen 
werden, welche sich viel leichter anbringen 
lassen, sich viel mehr der Erhöhung der 
Fabrikationsgeschwindigkeit anpassen und 
deshalb produktionsverbilligend auskommen. 
Das Asfondo-Wasserzeichen erfüllt den Zweck 
der Markierung genau so gut und kann vom 
Qualitäts- oder Geschmacksstandpunkt aus 
nicht bemängelt werden. Es muß hier eben 
eine Geschmacksumbildung Platz greifen, 
welche dem Umstand Rechnung trägt, daß 
die Anforderungen an die Papierherstellung 
auf jedem Gebiet gewachsen sind. Verlangt 
man von einer Feinpapiermaschine große 
Produktion, so ergibt sich von selbst die 
Aufgabe des Filigran-Wasserzeichens. Man 
wird sich nach und nach des Wasserzeichen- 
Markierapparates bedienen, wie er im Aus- 
lande schon häufig und mit gutem Erfolg 
angewandt wird. Dieser Markierapparat 
ist ein genau ausbalancierter, rotierender 
Gummistempel, welcher an der zweiten Naß- 
presse aufgesetzt wird. Er verleiht dem 
Papier, ohne daß irgendeine papiertechnische 
Schwierigkeit auftritt, ein Wasserzeichen, 
welches den Zweck der Markierung erfüllt 
wie das Siebwasserzeichen. 

Feinpapier ist ein Massenprodukt, ein 
Konsumartikel, dessen Qualitätsdistanzen vom 
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Verbraucher nicht bis herab in die Einzel- 
heiten des Wasserzeichens verfolgt, sondern 
nach mehr greifbaren Merkmalen beurteilt 
werden. Es werden Ansprüche an die 
Weiße, Glätte und Schreibfähigkeit gestellt 
und in 999 von 1000 Fällen wird das Was- 
serzeichen nicht beachtet. Trotzdem macht 
man die Wirtschaftlichkeit eines Industrieteiles 
davon abhängig. Das Publikum hat dafür 
kein Verständnis, und es ist deshalb Sache 
des Papierfabrikanten, hier führend und weg- 
weisend und, wenn es nicht anders geht, 
exekutierend einzugreifen. 


c) Schüttelung und Kartonfabrikation. 


Die Schüttelung wird angewandt, um die 
Stoffverteilung einschließlich Stoffverlagerung 
im Suspensionsstadium zu unterstützen. Durch 
die Schaumlatten herkömmlicher Anordnung 
wird die Verteilung erfahrungsmäßig nicht 
genügend herbeigeführt. Auch bei diesem 
Vorgang muß in jeder Beziehung wiederum 
zuerst auf die Stoffbeschaffenheit an sich hin- 
gewiesen werden, deren Auswirkung jedem 
erfahrenen Papiermacher bekannt ist. 


Mit steigender Papiermaschinengeschwin- 
digkeit war man gezwungen, dem Vorgang 
der Papierbildung im Anfang des Sieblaufes 
vermehrte Aufmerksamkeit zu schenken. Die 
im Verlauf der Jahre eingeführte Sieban- 
steigung ist eines der Mittel, deren man 
sich, ihrer Wichtigkeit entsprechend, hierzu 
bediente. Ein anderes Mittel ist in dem 
Voithschen Hochdruckstofiauflauf 
nutzbar gemacht worden, welcher die Stoff- 


in Nordamerika und wahrscheinlich auch 
hierzulande ähnliche Ueberlegungen und 
Ausführungen, wie sie dem Voithschen Hoch- 
druckstoffauflauf zugrunde liegen, versucht 
worden wären. Der Voithsche Apparat stellt 
nur eine durchkonstruierte und sozusagen 
komplette Arbeit dar.) Es ist klar, daß alle 
Versuche, den Stoff auf dem Sieb in die 
erforderliche Lage zu bringen, da einsetzen 
müssen, wo der Stoff auf das Sieb auffließt. 
Was hinter dieser Linie durch Stauung und 
Verteilungsanordnung getan werden kann, 
muß unbedingt in der Richtung gleichmäßiger 
Verteilung auf das Sieb sich auswirken. Es 
handelt sich also um eine primäre Anord- 
nung im Gegensatz zu den Versuchen, gleiche 
Erfolge durch Schüttelung zu erreichen, 
welche folgerichtig als sekundär bezeichnet 
werden müssen. DieAnwendung des 
Hochdruckstoffauflaufes ist 
dererste Schritt, um überhaupt 
ohne Schüttelung auszukommen 
und somit ein Mittel, um die 
Bedenken zu zerstreuen, welche 
im Punkte c über die Unwirk- 
samkeit der Schüttelung auf 
breiten Maschinen vorgebracht 
wurden Wir werdenin Zukunft 
ohne Schüttelung auskommen. 
Der Papiermacher von heute muß sich aus 
den Behelfsmitteln des Hochdruckstoffauf- 
laufes und der Siebansteigung und durch 
Auswahl von Rohstoffen, welche modernen 
Ansprüchen gerecht werden, diejenige Kom- 
bination bilden, welche für die gesteigerten 


verteilungstheorie mit einem Schlage neu Anforderungen in Produktion und Qualität 
beleuchtet hat. (Nicht, daß nicht früher schon zusammen am günstigsten liegen. W. 
— A — 


Wieviel hat die Siebwasserpumpe zu fördern? 


In vielen Fällen ergibt sich in der Praxis, 
daß die Siebwasserpumpe nicht ausreicht. 
Um den Fehler zu beheben, ist es nötig, die 
Menge zu bestimmen, die die Siebwasser- 
pumpe jeweils fördert. Ein Ableiten in ein 
Meßgefäß ist in den meisten Fällen nicht 
möglich und eine Berechnung mit dem Ver- 
dünnungsverhältnis ist zu ungenau, was 
untenstehendes Beispiel klar beweist. 

Bei einer bestimmten Papiersorte und 
Stoffaufbereitung ist der Stoffdurchgang durch 
das Sieb bei einer bestimmten Maschenweite 
des Siebes ziemlich konstant und steht in 
einem bestimmten Verhältnis zur Verdünnung 
am Einlauf. Je größer die Verdünnung am 
Einlauf ist, desto kleiner wird der Stoffgehalt 
des Siebwassers. Dies bewirkt, daß die 


Leistung der Siebwasserpumpe sich keines- 
wegs proportional mit der Verdünnung ver- 
ändert. 

Nimmt man den T- Stoffgehalt der Bütte zu 
a %, den im Einlauf zu b% und den des 
Siebwassers zu c% an, so ergibt sich die 
von der Pumpe zu fördernde Siebwasser- 


menge: 

P+10% [a—b 
en 14,4. a ( e l 

Wird der Stoff der Siebwasserpumpe zur 
Mischung zugeführt, so ist die Formel: 

P ＋ 10% /a — e ; 
„„ =e) un 
worin P die Bruttoproduktion der Maschine 
in 24 Stunden ist. Der Zuschlag von 10% 
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ist für die Verluste durch die Ränder am 


Rollapparat und an der Gautsche sowie den 
Faserverlust in den abfließenden Abwässern 
angenommen und ändert sich je nach der 
Verwendung der Abwässer. 

Die im Sandfang und im Knotenfänger 
zugegebene Spritzwassermenge ist in der 
Formel nicht berücksichtigt und kann bei 
den kleineren Maschinen abgezogen werden. 
Bei den größeren Maschinen fällt sie nicht 
mehr ins Gewicht. 

Die oben angegebene Formel ergibt sich 
folgendermaßen: 

P 

1440 kg / Min. T-Stoff kommen von der 
Bütte und sind mit 

P 100 
1440 a 
Q 1/Min. Siebwasser mit einem T-Stofi- 


l Wasser verdünnt. 


gehalt von Q: € kg/Min, werden zugegeben, 


100 

dies ergibt am Einlauf eine T-Stoffmenge von 

P Q.c P. 100 \ b 
100 (Id a t Q) 100 


toen (B sa) 
14.4 -ijja tO € 
C 00-9 
Por a a 
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P + 10% /a — b 
HA (eh Min. 
(T-Stoff — trocken gedachte Stoffmenge.) 
Z.B. 

Eine Druckpapiermaschine hat eine Tages- 
produktion von 50 000 kg brutto, es werden 
folgende Konsistenzen gemessen: 

a = 4,37 765 b = 0,63 %, c = 0,20 %, 
so ergibt sich die Siebwassermenge: 
50000 10% (565645 
14,4. 4,37 (0,63 — 0,29 
= 9600 1/Min. 

Ohne Berücksichtigung des Stoffgehalts 
des Siebwassers würde sich ergeben: 

Be 50000 + 10% Kl 


14,4 4,37 0,63 
= 5400 I/ Min. . 


Dieses Beispiel zeigt, daß der Stoffgehalt 
des Siebwassers wesentlich zur Vergrößerung 
der Siebwassermenge beiträgt und nicht ver- 
nachlässigt werden darf. 

Leistet die Pumpe nicht die Menge, die 
auf dem Leistungsschild derselben angegeben 
ist, so kann man daraus schließen, daß im 
Laufe der Zeit sich das Laufrad abgenutzt 
hat, oder daß sich der Spalt infolge der 
mahlenden Wirkung des Stoffes und von 
Sandteilen vergrößert hat, wodurch der 
Leistungsabfall bedingt ist. Bei Steigerung 
der Produktion läßt sich leicht die Grenze 
der Leistungsfähigkeit der Pumpe bestimmen. 


W.Ketterle. 


Auslands-Rundschau. 


Vereinigte Staaten. 


Die Southern Immigrationand 
Industrial Association in Chikago 
soll nach einer Mitteilung im „Paper Trade 
Journal“ die Absicht haben, in Wiscon- 
sin eine Fabrik zur Herstellung von Papier 
aus Maisstroh zu errichten. Es soll hiebei 
das vor kurzem patentierte „Adam-Markoczi“- 
Verfahren zur Anwendung kommen. 


Im September fand in York, Pa., die 
Herbstversammlung der Technical As- 
sociation ofthe Pulpand Paper 
Industry statt. Es wurden die Berichte 
der verschiedenen Komitees verlesen. Gegen- 
stand der Diskussion waren die Themata: 
„Moderne Methoden beim Waschen von Zell- 
stoff (Sulfit-, Natron- und Sulfatzellstoff)“, 


„Rückgewinnung der Ablauge aus Zellstoff 
und die Verwendung der Destillierprodukte“, 
„Verluste in der Papierindustrie“ und „Fluß- 
verunreinigung“; ferner wurde ein Referat 
verlesen über das Entfernen der Tinte und 
das Waschen von Altpapier mit darauffolgen- 
der Besprechung. 


Kuba. 
Trotz des großen Papierverbrauchs 
hauptsächlich in der Zuckerindustrie hat 


Kuba keine Papierindustrie, es existiert nur 
eine einzige Papierfabrik in der Nähe der 
Stadt Habana, welche nur Packpapier her- 
stellt. Die U.S. A. genießen viele Zollvor- 
rechte, doch liefert Europa 70% des auf der 
Insel gebrauchten Papiers. (Siehe auch Nr. 38, 
S. 1046.) E. 


— . pm —— + - 
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Geschäftsberichte. 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz. 
1925/26. 

Das abgelaufene Geschäftsjahr vom 1. Juli 1925 
bis 30. Juni 1926 fiel zu seinem größten Teil in die 
scharfe wirtschaftliche Depression, die im Zusammen- 
hang mit den Preisabbaumaßnahmen der Regierung in 
die Erscheinung trat. Infolgedessen konnten wir nur 
zu Anfang und zu Ende des Geschäftsjahres unsere 
Fabrikationsmöglichkeiten voll ausnutzen und haben 
in der Zwischenzeit unsere Produktion stark redu- 
zieren, vorübergehend sogar stillegen müssen. 

Unter diesen Umständen war es nicht möglich, 
einen nennenswerten Gewinn zu erzielen. Wir mußten 
vielmehr zufrieden sein, Verluste zu vermeiden. 
Durch äußerste Sparsamkeit gelang es, einen Rein- 
gewinn von R.-M. 16716 zu erzielen, den wir auf 
neue Rechnung vorzutragen vorschlagen. 

Unsere geldliche Situation hat im Betriebsjahre 
cine durchgreifende Erleichterung dadurch erfahren, 
daß es uns gelang, durch Ausgabe einer 8%igen 
hypothekarisch sichergestellten Obligationsanleihe in 
Höhe von R.-M. 1500000 unsere kurzfristigen Ver- 
bindlichkeiten zum allergrößten Teil abzustoßen. Von 
dieser Obligationsanleihe steht ein Betrag von 
R.-M. 300 000 noch zu unserer Verfügung. 


Verein für Zellstofi-Industrie A.-G., Berlin. 1925/26. 

Das Berichtsjahr war für unsere Gesellschaft in- 
sofern von besonderer Bedeutung, als wir in ihm die 
bereits im letzten Geschäftsbericht erwähnte Ver- 
größerung und Modernisierung der Zellstoffabrik un- 
seres Werkes Oberleschen vollenden und die Anlage 
in der zweiten Hälfte des Berichtsjahres voll in 
Betrieb nehmen konnten. Die sehr erheblichen Auf- 
wendungen an Geld und Arbeit brachten den erwar- 
teten Erfolg: erhebliche Verringerung der Selbstkosten 
unserer Zelluloseerzeugung und Verdoppelung der 
Menge sowie Verbesserung der Güte. Wir decken 
jetzt nicht nur, statt, wie früher, zukaufen zu müssen, 
unseren Eigenbedarf, sondern können auch noch eine 
ansehnliche Menge Zellulose verkaufen. Hierdurch 
sowie durch sonstige Verbesserungen in unseren Fa- 
brikationseinrichtungen ist es uns gelungen, die schr 
starken Preisrückgänge, die das Berichtsjahr für 
einen Teil unserer Erzeugnisse gebracht hat, einiger- 
maßen auszugleichen. 

Auf dem Papiermarkte setzte seit Beginn des 
Geschäftsjahres bei der allgemein schlechten Wirt- 
schaftslage eine Jagd nach den immer spärlicher 
werdenden Aufträgen ein, die zu hemmungsloser 
Schleuderei und schließlich zu Preisen führte, die 
unter den Gestehungskosten selbst der am rationell- 
sten arbeitenden Fabriken lagen. Es liegt auf der 
Hand, daß mit solcher Deroutierung des Marktes 
weder dem Lieferer noch dem Abnehmer gedient ist; 
die Folgen, besonders in Form von Zahlungseinstel- 
lungen, blieben nicht aus. Erst neuerdings bricht 
sich die Erkenntnis Bahn, daß auf die Dauer nur 
richtig kalkulierte und stabile Preise ein gleich- 
mäßiges Geschäft für Fabrikanten und Käufer ge- 
währleisten. Auf dem Weltmarkte erschweren, außer 
den erwähnten Preisverhältnissen, die Absperrunzs- 
maßnahmen einzelner Länder das Geschäft; so hat 
72. B. unser wichtiges Absatzgebiet England einen 
durch seine Produktions verhältnisse durchaus nicht 
gerechtfertigten Schutzzoll von 16/9 eingeführt. 

Trotzdem ist es uns dank der alten guten Be— 
ziehungen zur Kundschaft gelungen, unseren Fabriken 
während des ganzen Jahres in ihren Haupterzeugnis- 


sen volle Beschäftigung zu sichern; auch die Mehr- 
erzeugung in Oberleschen konnte, trotzdem wir als 
Zelluloseverkäufer neu auf den Markt kamen, voll 
untergebracht werden. In den Nebenerzeugnissen 
unserer Wildshausener Fabrik — Sulfitablauge und 
Sulfitspiritus — ließ der Absatz zeitweise zu wün- 
schen übrig; die Sulfitspiritusfabrik mußte gegen Ende 
des Geschäftsjahres wegen Erschöpfung des Gesamt- 
kontingentes der Zelluloseindustrie stillgelegt werden. 

Die Last an Steuern und sozialen Lasten war 
auch im Berichtsjahr trotz der Senkung der Umsatz- 
steuer außerordentlich schwer; wir haben fast 
R.-M. 350 000 aufzubringen gehabt. Eine fühlbare 
Entlastung tut not, zumal im nächsten Jahre die 
Sondersteuer der Industriebelastung wesentlich höhere 
Beträge erfordert als bisher. 

Als Abschreibungen wurden für das abgelaufene 
Geschäftsjahr in Abgang gestellt: auf Gebäude 
R.-M. 67 114.85, auf Maschinen R.-M. 175 338.44, auf 
Fuhrwerk R.-M. 21 781.02, insgesamt R.-M. 264 234. 
Nach Abzug derselben sowie der vertragsmäßigen 
Gewinnanteile verbleibt ein Gewinn von R.-M. 339 636 
zur Verfügung der Generalversammlung. Der Auf— 
sichtsrat hat beschlossen, die Verwendung des Be— 
trages in folgender Weise zu beantragen: 7% 
Dividende auf R.-M. 50 000 Vorzugsaktien R.-M. 3500, 
satzungsmäßige Tantieme an den Aufsichtsrat R.-M. 
19 055, 8% Dividende auf R.-M. 3 000 000 Stamm- 
aktien R.-M. 240 000, 4% Gewinnanteil auf R.-M. 
32 650 Genußscheine der Teilschuldverschreibungs- 
Altbesitzer R.-M. 1306, Vortrag auf neue Rechnung 
R.-M. 75 775. 

Im laufenden Geschäftsjahre sind wir bisher voll 
beschäftigt gewesen, mit Ausnahme der Sulfitspiritus— 
fabrik in Wildshausen, die wir nach den für unsere 
Industrie geltenden Abmachungen mit der Monopol- 
verwaltung erst am 1. Oktober wieder in Betrieb 
setzen konnten. Die vorliegenden Aufträge sichern 
uns auch noch für längere Zeit volle Beschäftigung: 
jedoch sind die Papierpreise noch durchaus unzu— 
reichend. und erst in der letzten Zeit zeigen sich, 
zumindest im Inland, Anzeichen für eine Gesundung 
des Marktes. Eine Vorhersage über das Ergebnis ist 
zurzeit noch nicht möglich. Indessen hoffen wir, wenn 
unvorhergesehene Störungen vermieden bleiben, auch 
für das laufende Geschäftsjahr unseren Aktionären 
einen befriedigenden Abschluß vorlegen zu können, 
der wieder die Ausschüttung einer angemessenen 
Dividende auf das nach unserem Antrage zwecks 
Stärkung der Betriebsmittel um R.-M. 750 000 zu 
erhöhende Stammaktienkapital gestattet. 


In der Generalversammlung der Patentpapler- 
fabrik zu Penig (7% Dividende gegen 8% i. V.) 
wurde mitgeteilt, daß sich in der Papierindustrie 
Anzeichen einer Besserung, namentlich auch durch 
Aufträge aus dem Inlande, bemerkbar machen, so daß 
die Aussichten besser beurteilt werden könnten. Es 
dürfte jedoch nicht verkannt werden, daß die in den 
Nachkriegsjahren allgemein gesteigerte Produktions- 
möglichkeit der Papierfabriken noch immer größer 
als die Aufnahmefähigkeit des Marktes sei, zumal 
das Exportgeschäft unter der Konkurrenz der valu- 
tarisch und frachtlich günstiger gestellten Länder 
auch heute noch leide. Die Exportpreise seien durch 
den innerdeutschen Wettbewerb ungenügend. 

G. Schaeuffelen’sche Papierfabrik i. Liquidation. 
Hellbronn a. N. Bei der auBerordentlichen General- 
versammlung, in welcher 14 Aktionäre mit 28 170 
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Stimmen vertreten waren, wurde die Liquidations- 
Eröffnungsbilanz per 17. April 1926, ebenso die Be- 
richte der Liquidatoren und des Aufsichtsrates 
einstimmig genehmigt. Bei der anschließenden Aus- 
sprache wurde festgestellt, daß die für die Debitoren 
und Vorräte eingestellten Bilanzwerte voll erreicht 
werden dürften, daß dagegen über die Verwertung 
der Immobilien noch nichts Bestimmtes gesagt wer- 
den kann. Die Liquidation schreitet programmäßig 
fort, die Photoabteilung wird weitergeführt. In der 
Bilanz sind aufgeführt: Immobilien und Mobilien 
1120000 (31. Dezember 1925 1 763 217). Kasse, 
Wechsel und Effekten 109096 (126 239), Debitoren 
259 241 (885 430), Vorräte 238 792 (876 119) R.-M.; 
dagegen bei 2,8 Mill. R.-M. Kapital Hypotheken unv. 
109 649, Kreditoren 1 250 665 (1 955 120), Rückstellun- 
gen 345 000 (für Dubiose 147 500) R.-M., darunter 
250 000 R.-M. Abwicklungskonto. Der Verlust erhöhte 
sich auf 1 983 185 (31. Dezember 1925 1 248 326) R.-M. 
Nach dem Bericht der Liquidatoren ist der Wert der 
Grundstücke, Gebäude und Maschinen unter Berück- 
sichtigung der Zeitverhältnisse, die Effekten mit einem 
sicher zu erzielenden Kurswert in die Bilanz einge- 
setzt worden, die Außenstände nach dem Buchwert. 
Bei den Vorräten sei dem Umstand Rechnung ge- 
tragen worden, daB nur noch in der Hauptsache 
fehlerhafte Partien am Lager waren, die sich nur 
zu stark herabgesetzten Preisen verkaufen lassen. 
Unter Kreditoren liefen insbesondere Bankschulden 
sowie die zweite und letzte Rate des Zwangsver- 
gleichs. Die Rückstellungen seien erforderlich, weil 
unter den Debitoren ein großer Betrag dubioser 
Forderungen enthalten sei. Bei dem Wechselbestand 
von über 100 000 R.-M. wurde mit Rücksicht auf die 
Zeitverhältnisse eine Rückstellung von 10% als not- 
wendig erachtet. 


Papier- und Tapetenlabrik Bammental A.-G., 
Bammental (Baden). Nach dem Bericht für das am 
31. Mai 1926 beendete Geschäftsjahr ist das Ergebnis 
vornehmlich durch die Steuerlasten und die Steige- 
rung der Löhne gegenüber dem Vorjahre etwas 
zurückgeblieben. Nach R.-M. 89 887 (120 245) Ab- 
schreibungen verbleiben R.-M. 82 847 (134 557) Rein- 
gewinn, woraus 5% (6%) Dividende auf die Stamm- 
und 7% (7%) auf die Vorzugsaktien verteilt werden, 
die Rücklage erhält R.-M. 5000 (26 475), zum Vortrag 
verbleiben R.-M. 14 454. 

Die Generalversammlung setzte die Dividende auf 
5% (6%) für die 1,2 Mill. R.-M. Stamm- und 7% für 
die 6000 R.-M. Vorzugsaktien fest. Bisher habe die 
Gesellschaft zufriedenstellend gearbeitet, man glaube 
mit einem womöglich noch besseren Ergebnis rechnen 
zu dürfen. 


A.-G. für Zellstoff- und Papleriabrikatlon in Memel. 
Auf Antrag der Deutschen Bank und der Diskonto— 
Gesellschaft Filialen Frankfurt a. M. sind Litas 15 Mill. 
Aktien dieser Gesellschaft zur Frankfurter Börse zu- 
gelassen worden; die Umrechnung findet mit R.-M. 0, 42 
für je 1 Goldlita statt. Das Unternehmen entstand 
aus der 1898 gegründeten Cellulosefabrik Memel 
A.-G., diese ging 1905 an die Aschaffenburger Zell- 
stoffabrik über. Im Gefolge des Versailler Vertrags 
mußte wieder eine selbständige Gesellschaft unter 
der jetzigen Firma errichtet werden, die Aktien des 
Memeler Unternehmens wurden dann den Aktionären 
der Aschaffenburger Gesellschaft zum Bezuge ange- 
boten und sind daher in Deutschland in weitem 
Umfang verbreitet. Nach dem schon vor einiger 
Zeit ausgegebenen Prospekt ist der Geschäftsgang 
im laufenden Jahr bislang zufriedenstellend gewesen, 
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der Auftragsbestand sichere volle Beschäftigung bis 
mindestens Ende 1926. Bei normaler Weiterentwick- 
lung der wirtschaftlichen Verhältnisse dürfe wieder 
mit einem Gewinnresultat gerechnet werden. Die 
Gesellschaft beschäftigt zurzeit etwa 850 Angestellte 
und Arbeiter. 


Holzstofi- und Papleriabrik Zwingen A.-G. in 
Zwingen (Schweiz). Dieses dem „Eika“-Konzern an- 
gehörende Unternehmen schließt das Geschäftsjahr 
1925/26 mit einem Reingewinn von Fr. 190 610 ab, 
bei einem Betriebsergebnis von Fr. 1 057 026. Vom 
Reingewinn werden Fr. 177 208 zu Abschreibungen 
verwendet, Fr. 5000 dem Reservefonds überwiesen 
und Fr. 8402 auf neue Rechnung vorgetragen. Eine 
Dividende gelangt nicht zur Verteilung. Die Bilanz 
weist folgende Posten aus: Aktienkapital Fr. 2 Mill., 
Obligationenkapital Fr. 2 Mill., Reservefonds Fr. 200 000, 
Hilfsfonds für Arbeiter und Angestellte Fr. 386 164, 
Banken, Kreditoren und Kautionen Fr. 1,73 Mill., 
Gebäude, Maschinen, Land und Mobilien Fr. 3,12 Mill., 
Kassa, Postscheck, Debitoren Fr. 2,63 Mill., Waren- 
vorräte Fr. 747 166. Der Verwaltungsrat dieses Un- 
ternehmens, das schon das dritte Jahr keine Dividende 
verteilt, sieht den Hauptzweck der Gesellschaft nicht 
in der Verteilung einer möglichst hohen Dividende 
an die Aktionäre, sondern will vielmehr gewisse Auf- 
gaben im Interesse der schweizerischen papierverar- 
beitenden Industrie erfüllen, welche nach dem Ge- 
schäftsberichte für ihre Mitglieder von viel größerem 
Interesse sind, als eine Dividende auf den Aktien. 
Die Eika und die mit ihr verbundenen Organisationen 
kaufen deshalb auch die wenigen Aktien noch zurück, 
die nicht in den Händen ihrer Abnehmer sind ST. 


Paplerfabriken Landquart A.-G. in Landquart 
(Schweiz). Der Bruttogewinn im Geschäftsjahr 
1925/26 beläuft sich zuzüglich des Vortrages von 
Fr. 12 000 aus letztjähriger Rechnung auf Fr. 213 413. 
Hievon werden Fr. 140 770 zu Abschreibungen ver- 
wendet, so daß Fr. 72 643 verbleiben, die auf Antrag 
des Verwaltungsrates von der am 29. Oktober statt- 
gefundenen Generalversammlung zum Vortrag auf 
neue Rechnung genehmigt wurden. Nach Aussagen 
der Direktion ist das unbefriedigende Ergebnis, das 
die Ausrichtung einer Dividende nicht gestattet, nicht 
auf Auftragsmangel, sondern auf den zehnwöchigen 
Streik zurückzuführen. — s r. — 


Generalversammlungen. 
Gebrüder Adt Aktlengesellschait in Wächtersbach 
(Hessen-Nassau), am Dienstag, den 16. November 
1926, mittags 12 Uhr, in den Geschäftsräumen der 
Gesellschaft in Wächtersbach. 


Verein für Zellstofi-Industrie Aktiengesellschaft in 
Berlin, am Montag, den 22. November 1926, vor- 
mittags 12 Uhr, im Sitzungszimmer des Bankhauses 
Gebr. Arnhold, Dresden-A., Waisenhausstraße 18/22. 
Auf der Tagesordnung steht auch die Beschlußfassung 
über Erhöhung des Grundkapitals von «A 3050 000 
auf A 3 800 000 durch Ausgabe von nom. & 750 000 
neuen Stammaktien unter Ausschluß des gesetzlichen 
Bezugsrechts der Aktionäre sowie über alle sonstigen 


- Modalitäten der Begebung. 


Holzstofi- und Holzpappentabrik Limmritz-Steina 
in Stelna-Saalbach, am Mittwoch, den 24. November 
1926, vormittags 11 Uhr, im Hause der Allgemeinen 
Deutschen Credit-Anstalt, Leipzig, Richard-Wagner- 
Straße 1. 


Papierfabrik Möckmühl, am Samstag, den 27. No- 
vember 1926, nachmittags 4 Uhr, im Württemberger 
Hof zu Möckmühl. 


— —J— — 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Zellstofffabrik Waldhof, Mannhelm- Waldhof. Die 
Gesellschaft kündigt die 4% % Anleihe von 1900 und 
die 4%% Anleihe von 1908 zur Rückzahlung zum 
1. Februar 1927. Zur Feststellung des Rückzahlungs- 
wertes ist die Spruchstelle angerufen worden. 


Coseler Cellulose- und Papierfabriken A.-G., 
Berlin. Die Gesellschaft macht bekannt, daB die 
Spruchstelle die Barablösung der zum 1. November 
d. J. gekündigten Teilschuldverschreibungen von 1922 
genehmigt hat. Die Inhaber erhalten für je 1000 Æ 
2.22, in Frankfurt a. M. bei der Diskonto-Gesellschaft 
und dem Bankhause E. Ladenburg. 


Bei der Zwangsversteigerung der in Konkurs be- 
findlichen Tschellner Holzstoff- und Pappentabrik, 
Robert Gloeckner in Tschelln (O.-L.) gab die 
Lederpappenfabrik Hammerstadt 
G. m. b. H. das höchste Gebot ab und dürfte den 
Zuschlag erhalten. 

Herr Karl Böhringer, München, Vertreter der 
Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen-Teck, und der 
München Dachauer Papierfabriken A.-G., München, 
hat als neue Anschrift: München 23, Siegfried- 
straße 5, und neue Fernsprechnummer 33 660. 


AußBerbetriebsetzungen. 

Die Papler- und Pappentabrik Galßa in Schalding 
bei Passau ist seit Juli d. J. außer Betrieb. Sie wird 
von der Donaustauung Kachletwerk überstaut und 
daher abgerissen. 


Die Emlichheimer Strohpappen- und Papierfabrik 
G. m. b. H. in Emlichheim (Hannover) befindet sich 
in Liquidation, der Betrieb wird nicht wiederaufge- 
nommen. 


Die Firma Karl Ritter von Luschinsky, Holzstoff- 
fabrik in Schrelbendori bei Mittelwalde, Schlesien, hat 
die Holzstoffabrikation aufgegeben und wurde auf die 
Fabrikation von Holzwolle umgestellt. 


Die Firma Karl Krause, Leipzig, hat ihrem lang- 
jährigen Mitarbeiter, Herrn Curt Bourbiel, 
Zoppot-Danzig, Grünholzstraße 2, die Vertretung für 
den Freistaat Danzig, Ostpreußen einschl. 
Memel und die an Polen abgetretenen Gebiete 
der ehemaligen Provinzen Posen und Westpreußen 
übertragen. Herr Bourbiel übernahm gleichzeitig die 
Vertretung der Firmen Gebr. Brehmer, Leipzig, König 
& Bauer A.-G., Würzburg, A. Hogenforst, Leipzig, 
G. E. Reinhardt, Leipzig. 


Herr Ingenieur Frledrich Blume, Direktor der 

Gesellschaft für Otto Schmidts Patent-Herkules- 
steine G. m. b. H., Dresden, ist nach kurzem, schwe- 
rem Leiden am 24. Oktober 1926 auf einer Reise in 
Augsburg gestorben. Derselbe hat dieser Gesellschaft 
seit 13 Jahren angehört, die längste Zeit davon als 
Geschäftsführer. (Nachruf siehe nebenstehend.) 


— o 8 - =æ 


Nachruf. 


Dem am 23. Oktober 1926 so plötzlich aus dem Leben abgerufenen 


Herrn Kommerzienrat 


Dr. Hans Dessauer, 


Aschaffenburg, 


rufen wir trauernden Herzens ein 


„Habe Dank“ 


Freudig schenkten wir ihm unser vollstes Vertrauen durch die Wahl zum 
ersten Vorsitzenden unserer Fachvereine; wie er es rechtfertigte, kann nur der 
ermessen, der weiß, was der Entschlafene mit unermüdlicher Aufopferung für uns 


in die Ewigkeit nach. 


getan hat. 


Er war aber nicht nur Führer unserer Fachvereine, sondern Freund 


und Berater für jeden, der zu ihm kam, so daß zum rückhaltlosen Vertrauen eine 
gleich hohe Verehrung trat, die in uns fortleben wird für alle Zeit. 


Verein deutscher Chromo- und Buntpapier-Fabrikanten E. V. 


Vereinigung Buntpapier. 


Vereinigung Chromopapier. 
[8860 
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Jubiläen. 
Linke-Hofmann-Lauchhammer Aktiengesellschaft, 


Abt. Füllnerwerk, Bad Warmbrunn, Schles. Im Ge- 
schäftsjahr 1925/26 konnten folgende Herren ihr 
Werkszugehörigkeitsjubiläum feiern: 


50 Jahre: Werkmeister Hugo Soroff, Eisendreher 
Bruno König. 40 Jahre: Werkmeister Heinrich 
Neumann. 25 Jahre: Prokurist Otto Kühne, 
Kaufmann Carl Sabisch, Dreher Wilhelm Mende, 
Dreher Oskar Opitz, Dreher August Peschel, 
Vorarbeiter Adolf Exner, Arbeiter Hugo Höfig. 
Die Jubilare wurden durch entsprechende Geldbeträge 
und Werksjubiläumplaketten sowie auch durch Han- 
delskammerdiplome geehrt. 

In nächster Zeit feiern wiederum 9 Arbeiter ihr 
25jähriges Werkszugehörigkeitsjubiläum sowie 1 Be- 
amter sein 40jähriges Werkszugehörigkeitsjubiläum. 
Leider verstarb vor einiger Zeit der Eisendreher 
Konrad Fichtner wenige Tage vor seinem 50- 
jährigen Werkszugehörigkeitsjubiläum. 


Der Papiersaalmeister, Herr Anton Uhlemann, 
stand am 1. Okt. d. J. 40 Jahre in den Diensten der 
Schroederschen Papierfabrik Gebr. 
Schroeder in Golzern (Mulde). Herr Uhlemann 
war am gleichen Tage auch 40 Jahre Mitglied der 
Fabrikfeuerwehr, die letzten Jahre als Hauptmann, 
und es ist ihm deshalb vom Landesverband Säch- 
sischer Feuerwehren das Ehrenzeichen für 
40jährige Dienstzeit verliehen worden. 


Am 6. November d. J. feiert Herr Hermann Ull- 
rich, Betriebsleiter der Zimrowitzer Papierfabrik der 
Firma C. Weißhuhn & Söhne, Troppau. Tschecho— 
slowakei, ein seltenes Jubiläum. Mit Ende dieses 
Monats sind es 50 Jahre her, daß Herr Ullrich in 
der Papierindustrie tätig ist, davon verbrachte der 


Reise in Augsburg unser Direktor 
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Genannte 34 Jahre bei der Firma Carl Weißhuhn & 
Söhne. Gleichzeitig feiert Herr Ullrich seinen 70. Ge- 
burtstag. Aus diesem seltenen Anlaß sind für den 
Genannten am 6. November seitens der Firma und 
deren Beamtenschaft besondere Ehrungen vorgesehen. 
Zugleich mit dieser Feier verbindet die Firma cine 
Berufsjubiläumsfeier ihrer langjährigen Mitarbeiter. 
Es sind dies vier weitere Beamte mit über 25 Dienst- 
jahren, 11 Arbeiter mit über 30 und fünf Arbeiter 
mit über 25 Dienstjahren, ein Beweis für das ein- 
trächtige Zusammenarbeiten in der genannten Firma. 

Ueber den Lebenslauf des Jubilars erfahren wir: 
Herr Hermann Ullrich, ein Fachmann von der Pike 
auf, stammt aus Merzdorf im Riesengebirge und be— 
gann im Jahre 1870 im Alter von 14 Jahren als Lehr- 
ling seine fachliche Tätigkeit. Nach seiner Ausbildung 
wanderte er, wie es seinerzeit der Brauch war. 
während dreier Jahre durch ganz Deutschland als 
Handwerksbursche. Im Jahre 1876 nahm er Dienste 
in der Arnsdorfer Papierfabrik der Firma Heinrich 
Richter und blieb daselbst bis zum Jahre 1881. Von 
1881 bis 1883 war Herr Ullrich in der Jannowitzer 
Papierfabrik, von 1883 bis 1888 in der Sächsischen 
Papierfabrik in Bärenklau, von 1888 bis 1892 in der 
Papierfabrik Möckmühl in Württemberg tätig und trat 
im Jahre 1892 bei der Firma Carl Weißhuhn & Söhne 
in Zimrowitz als Werkführer ein, wurde später Be- 
triebsleiter, welche Stellung der Genannte auch heute 
noch in voller Rüstigkeit innehat. Mit seinem Namen 
ist ein Stück Entwicklungsgeschichte der Zimrowitzer 
Papierfabrik eng verknüpft, Herr Ullrich hat sich 
groBe Verdienste um die betriebstechnische Entwick- 
lung des Unternehmens erworben. 

Wir gratulieren Herrn Ullrich zu seinem Jubiläum 
und seiner erfolgreichen Papiermacherlaufbahn. 

(Die Schrift!) 


Nach kurzem, schwerem Leiden verschied am 24. Oktober 1926 auf einer 


Herr Ingenieur 


Friedrich Blume. 


Seit 13 Jahren unserer Gesellschaft angehörend, die größte Zeit davon als 
Geschäftsführer, hat er seine großen Kenntnisse und Erfahrungen unermüdlich 


deren Ausbau gewidmet. 


Sein aufrechter und vornehmer Charakter, sein liebenswürdiges Wesen mach- 
ten ihn allen, die mit ihm zusammen arbeiteten, zum Freunde, dessen Ableben 


eine tief empfundene Lücke bei uns hinterläßt. 


[8868 


Ehre seinem Andenken! : 


Gesellschaft für 


Otto Schmidt’s Patent-Herkulessteine 


Dresden, am 28. Oktober 1926. 


G. m. b. H. 


1248 


Herr Dr. Hans Wrede, Dipl.-Ing., früher Berlin- 
Dahlem, Ehrenbergstraße 16b, hat eine Studienreise 
durch die Vereinigten Staaten, Kanada und Mexiko 
unternommen. 


Internationale Besprechung der Hersteller von Holzirel. 

Zu der Notiz über die Internationale Besprechung 
der Hersteller holzfreier Schreib- und Druckpapiere 
in Wien in unserer Nr. 43, S. 1176, werden wir 
darauf aufmerksam gemacht, daß es sich nicht um 
die dritte, sondern um die sechste Besprechung 
gehandelt hat. 


Verband der Holzstofl. und Zeliuiosehändler 
Oesterreichs. In Wien fand vor einigen Tagen die 
konstituierende Generalversammlung des genannten 
Verbandes statt, dem die bedeutendsten Firmen dieser 
Branchen beitraten. Die Geschäfte führt für den 
Verband das Gremium der Wiener Kaufmannschaft 
als Wirtschaftsgruppe. B. 


Der auf dem Umschlag aufgeführte Aufsatz: 
„Dampfverbrauch beim Sulfitzelistoffkochen“ 


mußte wegen Platzmangels wegbleiben, 
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Handelsregister-Eintragungen. 


Papierfabrik Ziegenhals Glogner & Methner in 
Ziegenhals (Schlesien). Die Frau Fabrikbesitzer 
Gertrud Methner, geb. Pfuhl, zu Ziegenhals 
ist in die Gesellschaft als persönlich haftende Gesell- 
schafterin eingetreten. Die offene Handelsgesellschaft 
Papierfabrik Ziegenhals Glogner & Methner ist durch 
Eintritt von sechs Kommanditisten in eine Komman- 
ditgesellschaft umgewandelt worden und beginnt als 
solche den Geschäftsbetrieb vom 1. Sept. 1926 ab. 


Nossener Papierfabrik, Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung in Nossen. Der Geschäftsführer 
Friedrich Wilhelm Ernst Kittner ist 
ausgeschieden. Dem Techniker Louis Kittner 
in Nossen ist derart Gesamtprokura erteilt worden, 
daß er zusammen mit einem Geschäftsführer oder 
einem zweiten Prokuristen zur Vertretung und Zeich- 
nung der Firma befugt ist. 


Die Firma Franke & Co., Holzstoffabrik in Ziegen- 
hals (Schlesien), ist erloschen. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt eine Werbedrucksache 
der Firma Gustav F. Gerdts, Bremen, über „Kon- 
denstöpfe“ bei, die wir der Aufmerksamkeit unserer 
Leser empfehlen. 


— . — — 
Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Paplerindustrie im Oktober 1926. 


Berlie. 

Charlottenburg, Akt.-Oes. für Pappenfabrikation . 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau . . . 
Ammendorfer Papierfabrik 


A.-O. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik 

Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 

Feldmühle, Papier- und Zeilstoffwerke A. = 8 

Heidenauer Papierfabrik ; 

Ka rtonpapierfabriken Groß-Särchen 8 

Kostheimer Cellulose- und d Papiertabrik A. . anr 

Natronag, Berlin . 

Pinnau, Königsberg 

Untersachsenfelder Preßspanfabrik 4 0. 

Reisholz, Papierfabrik 5 

Schlesische Cellulose- und Papiertubriken / À 0. 

Simonius’sche Cellulosefabriken . b 

Stettiner Papier- und N 

Varziner Papierfabrik ; A 

Ver. Bautzner Papierfabriken . 

Vereiu für Zellstoff- Industrie ae e a 

Zellstofffabrik Waldhof . . .. 2 2 2 2 2 0. 
Vorzugsaktien r 


Frauklurt a. M. 
Oebr. Adt, Wächtersbach . 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohstoff-Pabriken . 

München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik . 
München Dachauer E A. = 
Papierfabrik Hegge : : i 
Teisnacher Papierfabrik 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Preiberger Papierfabrik zu en R 
Thodesche Papierfabrik a R 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 


Limmritz-Steina Holzpappen . ; 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema p 


33,25 

70.— 

188.25 

147.— 

115.— 

128.— 

164.— 

46.— 

67.— 

90.— 

144.— 

49.— 

73.50 

205.— 

A 114, — 

32.25 —.— —.— 47.— —.— 
90.— 105,25 116.— 108.50 105.— 
65,25 82.— 92.— 85.25 81.— 
107.— 109,50 121.— 117.— 120.— 
184,50 189.— 206.75 201.— 202.— 
86,— 86,— — — u — 83.— 
42.— 44.25 46.— 46.— | 45,05 
129, — 131.— 147.— 140.— 142.— 
187.— 194.— 195.— 193.— 191.25 
50,25 | 54.— | 53.50 53.— 47.— 
108.— 108.— 108.— 100.— 90.— 
82.— 82.50 82.50 82,50 80.— 
68.50 73.— 75,25 72.50 75.— 
17,50 18.— 18.— 19.— 18.— 
71.— 77.— 90.— 102.— 102.— 
43.— 46,75 55.— 51,50 51,25 
88.— 83,90 91,50 100, — 98, — 
130,90 134, — 136.— 140.— 148.— 
98.— 100.50 106.— 108.— 108.— 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Thorne-Entrindungsmaschine. 


In einem Meinungsstreit über die Brauch- 
barkeit amerikanischer Schäleinrichtungen für 
deutsche Verhältnisse stellt die Firma Albert 
Bezner in Nr. 43 des Wochenbl. für Papier- 
fabrikation auf S. 1194 die Behauptung auf: 

„daß die Schälanlagen nach System Thorne, 

in welchen sich die Holzstücke unter 

Zufluß von Wasser gegenseitig reiben, bei 

uns keinen Erfolg haben können, weil das 

Holz so lange aneinander gerieben werden 

muß, daß die Leistung der Anlage sehr 

minimal wird.“ 

Wir sind nun in der Lage, das Gegenteil 
nachweisen zu können. Als wir uns zur Auf- 
stellung einer Thorne-Entrindungsmaschine 
entschlossen, hatten wir auch die von der 
Firma Bezner in dem Artikel angedeuteten 
Bedenken, nämlich, daß die einheimischen 
Hölzer einen wesentlich höheren Trocken- 
gehalt als die amerikanischen haben, daß 
infolgedessen die Rinde und der Bast, be- 
sonders bei geschippten Hölzern, fester am 
Stamm sitzen, sich viel schwieriger lösen 
lassen würden, und daß sich ein längerer 
Arbeitsgang oder ein Zusatz eines besonde- 
ren Lösungsmittels notwendig machen würde. 
Da wir von der Wirkungsweise des Thorne- 
Schälers überzeugt waren, ließen wir uns 
durch diese Bedenken nicht abschrecken. 

Die Inbetriebnahme des Apparates ist vor 
einigen Wochen erfolgt, und es zeigte sich 
dann auch bei den ersten Versuchen, daß 
unsere Erwartungen in bezug auf Schäl- 
wirkung nicht nur erfüllt, sondern sogar 
übertroffen wurden. Wir befinden uns mit 
den Versuchen noch im Anfangsstadium, 
konnten zum Dauerbetrieb noch nicht über- 
gehen, da wir uns erst geeignete Transport- 
einrichtungen schaffen müssen, um die Ma- 
schine voll auszunützen und die großen 
Mengen anfallender, reingeschälter und noch 
nachzuputzender Hölzer bewältigen zu kön- 
nen. Soviel wir bis jetzt feststellen konnten, 
läßt sich eine Leistung von etwa 15 fm pro 
Stunde reingeschälter Hölzer mit einem Dop- 
pelapparat von je drei Taschen zu 1 m Breite 
leicht erreichen. Mit der gleichen Apparat- 
größe erreichen die Amerikaner bei dem 
größeren Feuchtigkeitsgehalt der geflößten 
Hölzer etwa 12 cords oder etwa 40 fm die 
Stunde. 

Es ist bekannt, daß sich die Rinde oder 
der Bast an einem Holzstamm leichter loslöst 


als am andern, schon deshalb, weil das Holz 
nicht genau rund gewachsen ist und auch 
noch knorrige Aeste hat. Es müssen daher 
die noch mit Rindenresten behafteten Stämme 
nachgeputzt werden. Diesen Nachteil hat die 
Thorne-Schälmaschine mit jeder anderen 
Messerschälmaschine gemeinsam, nur mit dem 
Unterschied, daß sich beim Nachschälen 
keine wesentlichen Holzverluste ergeben, da 
sich die Rinde und der Bast, weil durch die 
vorhergehende Prozedur aufgeweicht, mit 
rotierenden Stahlbürsten leicht entfernen 
lassen. 

Der Hauptvorteil des Thorne-Schälers ist, 
daß so gut wie kein Holzverlust entsteht. 
Es wird nur die Rinde und der Bast beseitigt. 
Beschädigungen der Oberfläche der Hölzer 
treten nur ein, wenn es sich um angegangene 
Hölzer handelt, die etwas mürber sind und 
bei denen Splitter losgerissen werden können. 
Diese Splitter sind aber als Holzverlust 
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gegenüber den großen Abgängen bei Mes- 
serschälmaschinen völlig belanglos. 

Ein weiterer Vorzug ist, daß die Maschine 
in beliebiger Breite gebaut werden kann, 80 
daß bei Zellulosehölzern keine Sägeschnitte 
nötig werden. 

Die Thorne-Schälmaschine besteht, wie 
aus obenstehender Skizze ersichtlich ist, 
aus einer oder mehreren Reihen von drei 
hintereinander angeordneten Trögen 1, 2, 3. 
Die in diese Tröge eingelegten Hölzer 
werden unter starker Zugabe von Spritz- 
wasser durch die Daumenflügel 32 in auf- und 
abwärtsgehende und rollende Bewegung ge- 
setzt und von einem Trog zum andern 
befördert. Die Hölzer reiben sich gegen- 
seitig planetenartig aneinander und lösen die 
Rinde los, die durch die Daumenschlitze an 
der unteren Seite der Tröge abgespült wird. 
Der Kraftbedarf einer Maschine von zwei 
Reihen zu je drei Trögen für eine Leistung 
von etwa 20 fm pro Stunde beträgt 80 PS. 

Zur Beschickung des Apparates sind, so- 
fern der Zu- und Abtransport mechanisch 


1250 


bewerkstelligt wird, nur wenige Mann erfor- 
derlich. 

Der in dem Schlußsatz des angeführten 
Artikels von der Firma Bezner ausgesproche- 
nen Ueberzeugung, „daß beim Schälen nur 
mit Messern etwas zu machen ist“, möchten 
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wir entgegenhalten, daß gerade der messer- 


lose Thorne-Schäler eine nahezu verlustlose 


Entrindung auch bei unseren Hölzern er- 
möglicht. 
Kriebstein, den 25. Oktober 1926. 
Kübler & Niethammer. 


Der Schwerlastentransport auf den Landstraßen im Wettbewerb 
mit den Eisenbahnen. 


Der Wettbewerb des Lastkraftwagens im 
Güterverkehr auf nahe und mittelweite Ent- 
fernungen macht sich bei den Eisenbahnen 
neuerdings in steigendem Maße fühlbar und 
hat die Eisenbahnverwaltungen bereits zu 
planmäßigen Gegenmaßregeln veranlaßt, wie 
z.B. Bewilligung von Vorzugstarifen und 
Verbilligung von Gebühren, Erhöhung der 
Fahrgeschwindigkeit der Güterzüge, Be- 
schleunigung und Vereinfachung der Güter- 
abfertigung und Verbesserung der techni- 
schen Einrichtungen für den Güterumschlag. 

Mit welchen Mitteln kann nun der Last- 
kraftwagenbetrieb diesen Abwehrmaß regeln 
der Eisenbahn wirksam gegenübertreten, um 
sich in der jetzt errungenen Stellung zu be- 
haupten und seinen Anteil am Güterverkehr 
möglichst noch weiter auszubauen? Dies 
kann offenbar nur durch eine zielbewußte 
Steigerung der Leistungsfähigkeit der Last- 
kraftwagen an Fördermenge und Verkehrs- 
geschwindigkeit und durch eine Hebung der 
Wirtschaftlichkeit des Lastkraftwagenbetrie- 
bes erreicht werden. 

Die für den Massentransport am besten 
geeignete Kraftverkehrseinheit ist der aus 
einem 5-t-Lastkraftwagen und einem 5-t-An- 
hänger bestehende Lastzug. Bei günstigen 
Geländeverhältnissen kann demselben sogar 
noch ein zweiter 5-t-Anhänger angekuppelt 
werden. Die Förderleistung eines solchen, 
heutzutage im Transportwesen bereits vor- 
herrschenden Lastzuges beträgt also 10 bzw. 
15 t; es sind aber bereits Bestrebungen ein- 
geleitet, die Nutzlast von Zweiachsenwagen 
noch weiter zu steigern und solche Wagen 
größerer Tragfähigkeit für den Straßenver- 
kehr zuzulassen. Dazu kommt noch eine 
weitere Verbesserung der Leistungsfähigkeit 
des Lastzuges durch die angestrebte Er- 
höhung der Fahrgeschwindigkeit von der 
bisher üblichen von 22—23 km / St. auf 
30 km/ St. und mehr. Um dieses Ziel zu 
erreichen, ist eine Verstärkung der bisher 
üblichen Motorleistung von etwa 50—60 PSe 
auf etwa 80—85 PSe erforderlich. Ferner 
muß die Bereifung der Schwerlastwagen der 


erhöhten Beanspruchung entsprechend aus- 
gestaltet werden. Schließlich setzt die Er- 
höhung der Fahrgeschwindigkeit den Einbau 
von leistungsfähigen Bremsvorrichtungen 
voraus, die von der Körperkraft des Führers 
unabhängig sind. 

Diese hohen Anforderungen des neuzeit- 
lichen Schwerlastentransportwesens auf den 
Landstraßen erfüllt ein von der Maschi- 
nenfabrikAugsburg-Nürnberg 
A.-G. (M.A.N.), Werk Nürnberg, nach der 
Deutschen Automobilausstel- 
lung Berlin 1926 entsandter Lastzug 
von 10 t Tragfähigkeit in vollkommener 
Weise. Der Zugwagen des Lastzuges ist auf 
dem Stand Nr. 429 der M.A.N. ausgestellt. 
Besonders bemerkenswert ist der neuartige 
kompressorlose Sechszylinder-Dieselmotor des 
Kraftwagens, der etwa 80—85 .PSe leistet 
und mit billigen und nicht feuergefährlichen 
Schwerölen betrieben wird. Der Fahrzeug- 
Dieselmotor arbeitet mit direkter, druckluft- 
loser Brennstoffeinspritzung, also ohne Ver- 
gaser und ohne elektrische Zündapparate 
u. dgl., auch ist kein Vorwärmen durch 
Glimmstifte oder sonstige unbequeme Hilfs- 
mittel erforderlich und ebensowenig werden 
Glühköpfe, Vorkammern u. dgl. für die Zu- 
sendung und Verbrennung des Gasöls ange- 
wendet. Die im Dauerbetrieb nachgewiesenen 
Brennstoffkosten des Dieselmotors machen 
nur 30% etwa der Brennstoffkosten eines 
gleich leistungsfähigen Vergasermotors mit 
Benzol-Benzinbetrieb aus, so daß eine Er- 
sparnis von rund etwa 70% an Brennstoff- 
kosten erzielt wird. Dabei weist der Diesel- 
motor noch den besonderen Vorteil auf, daß 
er auch bei geringer Belastung mit einem 
wesentlich günstigeren Wirkungsgrad der 
Wärmeausnützung arbeitet als der Vergaser- 
motor unter gleichen Betriebsverhältnissen. 
Demnach ist der Brennstoffverbrauch des 
Dieselmotors besonders dann bedeutend ge- 
ringer als der des gleich starken Vergaser- 
motors, wenn der Lastkraftwagen allein, d.h. 
ohne Anhänger und vielleicht sogar nur mit 
einer geringen Ausnutzung seiner vollen 
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Tragfähigkeit und auf günstigem Gelände 
gefahren wird. Bei der dann vorliegenden 
geringen Ausnutzung der vollen Motor- 
leistung schneidet der Dieselmotor mit we- 
sentlich geringeren Brennstoffkosten ab als 
der gleich starke Vergasermotor, der unter 
solchen häufig vorkommenden Betriebsver- 
hältnissen recht unwirtschaftlich arbeiten 
würde. Demnach ist der von der M.A.N. 
ausgestellte Lastkraftwagen mit Diesel- 
motorbetrieb besonders geeignet, sich den oft 
stark wechselnden Verkehrsanforderungen je 
nach den jeweils tatsächlich vorliegenden 


Mengen der zu befördernden Güter durch 
Betrieb mit und ohne Anhänger nach Bedarf 
wirtschaftlich anzupassen und nicht nur we— 
sentliche Ersparnisse an Betriebsstoffen, Be- 
reifung und Bedienung zu machen, sondern 
auch eine erhebliche Verbesserung des „Aus— 
nutzungsfaktors“ des Kraftwagens und der 
Brennstoffkosten für 1 Nutz-Tonnen Kilo- 
meter zu gewährleisten. 

Der ausgestellte M. A. N.-Lastkraftwagen 
ist ebensowenig wie der Anhänger mit 
Luftbereifung, sondern mit hochelastischer 
Gummibereifung ausgerüstet; diese hat sich 
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auch bei einer Fahrgeschwindigkeit von 
30 km / St. trotz der verhältnismäßig hohen 
Achsdrücke gut bewährt und verursacht nur 
geringe Kosten, ohne die Straßendecke gut 
gebauter und sorgfältig unterhaltener Land- 
straßen unzulässig hoch zu beanspruchen. 
Das wichtige Bremsproblem ist durch die 
Anwendung der bekannten Kunze-Knorr- 
Druckluftbremse gelöst, die es ermöglicht, 
den ganzen Lastzug rasch und sicher vom 
Führerstand aus zu bremsen, und zwar zu- 
nächst den Anhänger und dann erst den 
Zugwagen; dazu hat jedes Rad der Fahr- 
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zeuge eine besondere Bremsvorrichtung, die 
in der angegebenen Reihenfolge gemeinsam 
vom Bremspedal des Fahrers aus ohne An- 
strengung in Tätigkeit gesetzt werden kann. 

Es ist wohl nicht übertrieben, wenn man 
einem derart vollkommen ausgerüsteten Last- 
zug die Zukunft im Schwerlastentransport- 
wesen auf den Landstraßen zuspricht; denn 
eine solche leistungsfähige Verkehrseinheit 
stellt zweifellos ein besonders wirtschaft- 
liches und durch Anhängerbetrieb den ver- 
schiedenen Betriebsverhältnissen besonders 
anpassungsfähiges Transportmittel dar. F. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Zeitschriftenschau. 


Materialtransportfragen in der Industrie. 
Von Ing. Sven Bodlund; Pappers- och 
Trävarutidskrift för Finland, Nr. 17/1926. 


Unter dem Druck der Verhältnisse auf 
dem Arbeitsmarkt, des dauernden Steigens 
der Rohmaterialpreise und der steigenden 
Arbeitslöhne ist es das Bestreben jeder Indu- 
strie, mit möglichst geringem Verbrauch an 
Material und Arbeit, also Kosten, die 
größtmögliche Menge an Fertigprodukt zu 
erzeugen. 


Bei dem Streben nach diesem Ziel ist die 
Frage der Materialtransporte von großer 
Bedeutung, gerade weil es sich um unproduk- 
tive Kosten handelt. 


Schon beim Bau der Fabrik muß diese 
Frage beachtet werden; auch die Möglichkeit 
einer späteren Vergrößerung ist von vorn- 
herein ins Auge zu fassen, damit Betriebs- 
störungen usw. vermieden werden. 


Bei jeder Fabrikneuanlage ist die Roh- 
materialanfuhr von größter Wichtigkeit, also 
ein Platz mit Anschluß an das Eisenbahnnetz 
oder an schiffbaren Flüssen jedem anderen 
vorzuziehen, weil mehr oder minder primi- 
tive Zwischentransporte das Endprodukt 
wesentlich verteuern und die Konkurrenz mit 
günstiger gelegenen Fabriken erschweren. 


Für die Transportanlagen innerhalb der 
Fabrik ist das Grundprinzip zu beachten, daß 
kein Stück zweimal durch menschliche Hand 
geht, sondern daß vielmehr das Rohmaterial 
in ununterbrochenem Lauf ohne menschliche 
Transportarbeit den Betrieb durchläuft, bis 
es als Fertigprodukt das andere Ende der 
Fabrik verläßt, um verladen oder auf Lager 
gestapelt zu werden. 


Bei Aufstellung des Fabrikplanes soll man 
Mehrstöckigkeit möglichst vermeiden, weil 
das, was man einmal hochtransportiert hat, 
in der Regel an anderer Stelle wieder ab— 
wärts geschafft werden muß. Es gibt jedoch 
Ausnahmen von der Regel, die sich aus der 
Betriebsart und anderen Umständen, wie 
z. B. Bodenpreisen, ergeben. 


Für möglichst geringe Transportkosten 
ist weiterhin die richtige Aufstellung der 
Bearbeitungsmaschinen maßgebend. Ihr muß 
also größte Aufmerksamkeit geschenkt wer- 
den, wenn unnötige Wege und damit Kosten 
vermieden werden sollen. 


Ueber die Art der Transportanlagen und 
ihre Anordnung im einzelnen entscheiden die 
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örtlichen Bedürfnisse, die am besten von 
erfahrenen Fachleuten beurteilt werden 
können. Ms. 


Veränderungen der mechanischen Eigen- 
schaften des Papierblattes in verschiedenen 
Teilen der Papiermaschine. B. A.; Bumasch- 
naja Promischlennost Nr, 9/1926. 


Zur Untersuchung dieser Veränderungen 
wurden gleichzeitig in Abständen von 5 bis 
10 Minuten auf einer Papiermaschine (Voith) 
nach der Gautsche, der ersten Presse, zweiten 
Presse, ersten und zweiten Gruppe der 
Trockenzylinder und den Kalandern Proben 
entnommen. Die gezogenen Muster wurden 
an der Luft bis auf 6—7% Wasser getrocknet 
und dann untersucht. Es wurden Papiere 
verschiedener Dicke (200, 85, 95 g/qm) und 
gleicher Stoffzusammensetzung (45% unge- 
bleichter Zellstoff und 55 % Holzschliff) un- 
tersucht. Die erhaltenen Reißfestigkeitszahlen 
zeigen mit dem Fortschreiten der Papierbahn 
eine Zunahme. Das Schütteln des Siebes 
und das Pressen bewirken ein besseres Ver- 
flechten der Fasern. Die Erhöhung nach der 
Trocknung wird wohl mit der Leimung im 
Zusammenhang stehen, um so mehr, als die 
Reißfestigkeit ja nicht die Faserfestigkeit, 
sondern deren Zusammenhalt anzeigt. Die 
Kalander wirken abermals wie Pressen. Die 
Biegefestigkeit wird durch die Pressen er- 
höht, fällt jedoch nach der Trocknung fast 
auf die anfängliche Größe ab. Wahrschein- 
lich ist die Ursache in physikalisch-chemischen 
Veränderungen der Fasern während der 
Trocknung zu suchen. Die Dehnung steigt 
nach der Gautsche und den Pressen, fällt 
jedoch nach der Trocknung ab. Bei der 
Trocknung des Papieres finden somit weit- 
gehende Veränderungen der mechanischen 
Eigenschaften statt. Die Versuche sollen fort- 
gesetzt werden. E e. 


Bestimmung der Reaktion von Tonen und 
Kaolin. P. Grigorjew; Bumaschnaja 
Promischlennost Nr. 9/1926. 

Die Bestimmung der Reaktion der Tone 
und Kaoline durch Titration des wässerigen 
Auszuges ist — besonders in Anbetracht der 
ungenügend ermittelten Zusammensetzung 
der sauren Bestandteile — eine nur relative 
Methode, welche genaue Einhaltung der 
Arbeitsbedingungen erfordert. Etwa 200 g 
werden mit 1000 ccm aufgekochtem, abge- 
kühltem, destilliertem Wasser übergossen 
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und 5 Minuten in einer Pulverflasche ge- 
schüttelt. Nun wird durch einen Faltenfilter, 
unter mehrmaliger Zurückgießung des Fil- 
trates filtriert. 25—50 ccm des klaren 
Filtrates — eine leichte Opaleszenz stört 
nicht — werden mit einigen Tropfen 
Phenolphtaleinlösung versetzt und aufge- 
kocht. Bleibt die Lösung farblos, so ist sie 
neutral oder sauer (Methylorange). Nun 
nimmt man zwei Proben (eine zum Vergleich), 
stellt sie auf eine weiße Unterlage und 
titriert — falls alkalisch — mit 0,01 n-Säure. 
Nach der Entfärbung des Phenolphtaleins 
gibt man Methylorange hinzu und titriert zu 
Ende. Die Summe der verbrauchten cem 
Säure pro 100 g Ton bzw. Kaolin zeigt die 
Alkalinitſt an. Man kann auch durch 
Kochen die Bikarbonate zerstören und dann 
gegen Phenolphtalein titrieren, jedoch muß 
man die erhaltene ccm-Zahl mit 2 multipli- 
zieren. Ein saurer Auszug wird mit Methyl- 
orange gegen 0,01 n-Lauge titriert. Die 
Anzahl der verbrauchten ccm Lauge pro 
100 g zeigt die Acidität an. Die Methode 
dürfte nach Ansicht des Verfassers zur ver- 
gleichenden Beurteilung von Kaolinen und 
Tonen für die Papierindustrie empfehlens- 
wert sein, um so mehr als für dieselbe die 
Kenntnis der Acidität bzw. der Alkalinität 
wertvoll ist. Ee. 


Versuch der Bestimmung der Adsorptions- 
fähigkeit einiger Kaoline russischer Herkunft. 
E. Wittmann. (Aus dem Laboratorium 
der Fabrik Sokol.) Bumaschnaja Promisch- 
lennost Nr. 9/1926. 


Die Adsorptionsfähigkeit wurde folgender- 
maßen bestimmt. Ein Gemisch von 23,75% 
gebleichtem, 36,7 % ungebleichtem Zellstoff 
und 39,55% Holzschliff wurde im Holländer 
bis 36° (Schopper-Riegler) gemahlen. Zur 
geschöpften Probe (1,4 g trockenen Stoffes) 
wurde Harzmilch (0,0156 g Harz), Soda 
(0,001658 g), Aluminiumsulfat (0,02157 g) 
und Kaolin (0,465 g trocken) zugesetzt. Das 
Ganze wurde durchgemischt und auf das 
Schöpfsieb gegossen. Nun wurde die Asche 
des so erhaltenen Blattes bestimmt. Der 
Aschegehalt schwankte im ungeleimten Pa- 
piere von 8,24 12, 14%, im geleimten von 
11,50 — 15,53% . Nun wurden Stoffmengen, 
Leim, Kaolin unverändert gelassen und die 
Aluminiumsulfatmengen gewechselt. Es zeigt 
sich, daß von einem gewissen Maximum von 
Aluminiumsulfat (0,0216 g pro 1,4 g trocknen 
Stoffes) der Aschegehalt ziemlich unverän- 
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dert bleibt. Beim Versuch, allein mit Harz- 
milch ohne Aluminiumsulfat zu arbeiten, war 
der Aschegehalt sogar geringer als bei un- 
geleimten Proben. E e. 


Die Vergipsung der Kalksteine im Mit- 
scherlich-Turm. M. N. (Aus dem Laborato- 
rium der Fabrik Sokol.) Bumaschnaja Pro- 
mischlennost Nr. 9/1926. 


Die Türme der Swerdlowsky-Werke ar- 
beiten mit einem sehr lockeren Kalkstein vom 
spezifischen Gewicht etwa 2,1. Die Türme 
verschlammen und vergipsen leicht. Um die 
Erklärung dieser Tatsache zu finden, wurde 
folgender Versuch ausgeführt: Zwei Kalk- 
steine, und zwar der verarbeitete und ein 
härterer aus Amerika (spez. Gew. etwa 2,7) 
wurden in mit Gips gesättigte Kalzium- 
bisulfitlauge eingetaucht. Der lockere Stein 
löst sich anfangs schneller als der harte, 
nachher läßt die Lösungsgeschwindigkeit 
nach und die Lösung trübt sich stark. Der 
Niederschlag besteht aus Gips. Der harte 
Stein löst sich gleichmäßig auf. Die Lösung 
bleibt dauernd klar. Verfasser nimmt nun 
an, daß auf der Oberfläche des Steines sich 
Kalziumsulfit und: Gips als auch dessen ge- 
sättigte saure Lösung befindet. Die Gips- 
lösung diffundiert in den lockeren Stein 
stärker als in den harten. Im Innern ist we- 
niger Säure vorhanden und der gelöste Gips 
scheidet sich aus. Das Monosulfit kann 
weniger schnell hineindiffundieren, da es 
schneller als Gips aufgelöst wird. Auch 
könnte die starke Gipsbildung beim Gebrauch 
des lockeren Steines vielleicht auf eine Ober- 
flächenoxydation — eventuell unter dem 
katalytischen Einfluß der Eisen verbindungen 
— zurückzuführen sein. E e. 


Der Zustand der Wälder des Wolo- 
godskischen Rayons. A. Andriewskij; 
Bumaschnaja Promischlennost Nr. 9/1926. 


Die wichtigsten Zellstoffabriken der U. d. 
S. S. R. — die Suchonskije — verarbeiten in 
der Hauptsache Holz aus Wäldern der Wolo- 
godskischen und Tscherepowetzschen Gou- 
vernements. Die Qualität des Holzes dieser 
Wälder ist infolge des Raubbaus und der 
völlig unzureichenden forstmäßigen Bewirt— 
schaftung außerordentlich schlecht. Verfasser 
hält die baldige Einführung einer forstmäßi- 
gen Wirtschaft für unbedingt erforderlich 
und diskutiert einige dahingehende Vor- 
schläge auf ihre Brauchbarkeit. Ee. 
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Patent-Berichte. 


Vorrichtung zum Entstauben von Lumpen, 
insbesondere für Zwecke der Papierherstel- 
lung, mit einer in einem Gehäuse umlaufenden 
zylindrischen Schleudertrommel. 
Firma H. Schirp, Maschinenfabrik 
in Vohwinkel, Rheinland. 
Kl. 55a. D. R. P. 431 406 (vom 27. 3. 24 ab). 


Patent-Ansprüche: 1. Vorrichtung zum 
Entstauben von Lumpen. insbesondere für Zwecke 
der Papierherstellung, mit einer in einem Gehäuse 
umlaufenden zylindrischen Schleudertrommel, die mit 
auf einer Schraubenlinie angeordneten Stiften ver- 
sehen und auf ihrer unteren Hälfte von einem fest- 
stehenden zylindrischen Siebmantel umgeben ist, da- 
durch gekennzeichnet, dab im Gehäuse etwa in Höhe 
der oberen Hälfte der Schleudertrommel eine senk- 
rechte, geneigt zur Trommelachse verlaufende Wand 
vorgesehen ist, gegen welche die Lumpen geschleu- 
dert werden. , 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Wand an ihrer der Schleuder- 
trommel zugekehrten Seite Querwände trägt, die 
nach der Schleudertrommel hin kreisbogenförmig aus- 
geschnitten sind. 

3. Vorrichtung nach 
kennzeichnet, daB die Neigung der Wand zur 
Trommelachse verstellende Mittel vorgesehen sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Wand mit ihrem einen Ende 
an der Seitenwand des Gehäuses gelenkig befestigt 


Anspruch 1, dadurch ge- 


ist. während sie an ihrem anderen Ende zwei durch. 


Schlitze der Stirnwand greifende Zahnbögen trägt. 
in welche mittels eines Handhebels drehbare Ritzel 
eingreifen. 


Exhaustor zum Zerkleinern und Befördern 
von Papier, Lumpen und ähnlichen Stoffen. 
Bös dorfer Maschinenfabrik und 
Eisengießerei vorm. J. A. Wie de- 
mann G. m. b. H. in Bösdorf b. Leipzig. 
Kl. 55a. D. R. P. 432 703 (vom 23. 8. 24 ab). 


Patent- Ansprüche: 1. Exhaustor zum 
Zerkleinern und Befördern von Papier, Lumpen und 
ähnlichen Stoffen, dadurch gekennzeichnet. daB zwi- 
schen den Flügeln und dem Saugstutzen mehrere auf 
der Exhaustorwelle sitzende drehbare Schneidmesser 
zu beiden Seiten eines feststehenden Schneidringes 
vorgesehen sind. 

2. Exhaustor nach Anspruch 1, dadurch gekenn— 
zeichnet, daß die Flügel mit einem Schwungring ver- 
schen sind. 


Einrichtung zur Papierherstellung bei Lang- 
siebpapiermaschinen. 
F. H. Banning & Seybold Maschinen- 
bau-Ges. m. b. H. & Co. in Düren, Rhld. 
Kl. 55d. D. R. P. 431 407. 
Zusatz z. D. R. P. 428 843 (vom 28. 4. 25 ab). 

Patent-An sprüche: 1. Einrichtung zur 
Papierherstellung bei Langsiebpapiermaschinen nach 
Patent 428 843, gekennzeichnet durch die Einfügung 
von Trennwänden in den Wasserkasten unterhalb der 
letzten Schaumlattenabteilung zum Zweck, die Rege- 
lung des Staudruckes in dem vorderen Kastenteil 
unabhängig von den Druckverhältnissen im hinter- 
sten Kastenteil vorzunehmen. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die vorderen Teile des Wasserkastens 
durch eine abschließbare Leitung mit dem hinteren 
Teil in Verbindung stehen, um gegebenenfalls das in 
den hinteren Kastenteil hineinfallende Wasser zur 
Erzeugung des Staudruckes in den vorderen Kasten- 
teilen benutzen zu können. 

In dem Hauptpatent ist eine Einrichtung 
zur Papierherstellung bei Langsiebpapier- 
maschinen unter Schutz gestellt, bei der in 
der Nähe der Schaumlatten unterhalb des 
Langsiebes ein mit regelbarer Abflußöfinung 
versehener Wasserkasten zur Erzielung des 
Gegenwasserdruckes von unten angebracht 
ist. Die Einrichtung hat den Zweck, die 
Entwässerung der Papierbahn in der letzten 
Schaumlattenabteilung fast völlig zu vermei- 
den, so daß die Fasern an dieser Stelle und 
auch noch auf dem der letzten Schaumlatte 
tolgenden kurzen Siebteil in schwimmendem 
Zustand erhalten bleiben. Die Einrichtung 
besitzt noch gewisse Unvollkommenheiten. 

Die Erfindung soll diese Unvollkommen- 
heiten beseitigen. Sie beruht auf der Erkennt- 
nis, daß es zur Erreichung des Erfindungs- 
zweckes vollkommen genügt, wenn die Pa- 
pierfasern auf einem kurzen Teil des Siebes 
in der Nähe der letzten Schaumlatte schwim- 
mend erhalten werden, daß also nur an dieser 
Stelle ein Gegendruck von unten her erfor- 
derlich ist. Nach der Erfindung wird daher 
der Wasserkasten unterhalb der letzten 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papler-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstofi- und Strohstoflabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß), Württbg. 
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Schaumlattenabteilung durch eine oder zwei 
Querwände geteilt, so daß zwei oder drei 
voneinander unabhängige Räume entstehen. 
Der hinterste dieser Räume erhält ebenfalls 
eine regelbare Abflußöffnung. Hierdurch ist 
es möglich, in den beiden vorderen Räumen 
oder nur im Mittelraum eine beliebig einstell- 
bare Stauwirkung zu erzielen, ganz unab- 
hängig von den Wasserdruckverhältnissen in 
dem hintersten Raum. Man kann ja den 
vorderen Räumen Druckwasser aus einer 
besonderen Leitung zuführen. Im allgemeinen 
wird man zweckmäßigerweise das im hinteren 
Kastenteil vorhandene Wasser benutzen. 


Langsiebpapiermaschine zur Herstellung von 
dünnen und dicken Papieren. 
Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Wagner & Co. in Cöthen i. Anh. 

Kl. 55d. D. R. P. 431 408 (vom 13. 6. 24 ab). 


Patent- Ansprüche: 1. Papiermaschine 
zur Herstellung von dünnen und dicken Papieren, 
dadurch gekennzeichnet, daß die — sonst obere — 
vom Maschinensieb nicht umspannte, manchonlose 
Gautschwalze unter der vom Sieb umspannten 
Gautschwalze gegen die Brustwalze zu angebracht 
ist und zwischen den Gautschwalzen der in der 


Presse mit dem zweiten Naßfilz zusammenarbeitende - 


erste Naßfilz durchgeht, die Papierbahn vom Sieb 
abnimmt, von unten her durch die erste Presse führt 
und auf den zweiten Filz überträgt, der sie oben 
herum an das mit ihm in der zweiten Presse zusam- 


menarbeitende Obertuch abgibt, von dem der 
Trockenzylinder die Papierbahn abnimmt. 
2. Papiermaschine nach Anspruch 1, dadurch 


gekennzeichnet, daB der als Naßfilz oder Obertuch 
ausgeführte zweite Filz die Papierbahn unter Mit- 
wirkung einer Preßwalze unmittelbar auf einen 
unteren Trockenzylinder überträgt. 

3. Papiermaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß an der Gautschwalze im Filz eine 
an sich bekannte einstellbare Vorpreßwalze und an 
der Gautschwalze eine Wasserabführwalze nebst 
Rinne angeordnet sind. ' 

Bei den bekannten Papiermaschinen mit 
Selbstabnahme macht sich der Uebelstand be- 
merkbar, daß bei starkem Gautschen die 
Papierbahn leicht vom Abnahmetuch (Ober- 
tuch) abfällt, bei schwachem Gautschen aber 
die Papierbahn zu naß auf den Filz kommt 
und die bekannten Mängel, wie großer Filz- 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


Paplerholz 
J. F. Müller & Sohn A.-G 


verbrauch, Schnallenbildung beim Uebergang 
auf den Trockenzylinder usw., verursacht. 
Diesen Mängeln soll die Papiermaschine 
nach der Erfindung abhelfen. 


Abstreicher für Papiermaschinen. 
Vickery’s (1920) Limited in London. 
Kl. 55d. D. R. P. 432 955 (vom 9. 11. 24 ab). 


Patent-Ansprüche: 1. Abstreicher für 
Papiermaschinen mit einem die Umfläche der Papier- 
maschinenwalze bestreichenden Messer, das an einer 
Leiste befestigt und durch eine Anzahl nebeneinander 
angeordneter Zungen unterteilt ist, die je für sich die 
Walzenumfläche erfassen und deren Unregelmäßig- 
keiten Rechnung tragen, dadurch gekennzeichnet, daß 
zwischen den Zungen und der Leiste ein nachgiebiges 
Zwischenstück angebracht ist, das die Zungen gegen 
die Walzenumfläche drückt. 

2. Abstreicher für Papiermaschinen nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß das nach- 
giebige Zwischenstück durch einen Druckflüssigkeit 


enthaltenden Schlauch gebildet ist. 


3. Abstreicher für Papiermaschinen nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die Zungen 
durch Sägeschnitte in dem Messer gebildet sind und 
entsprechend mit geringen Abständen voneinander je 
für sich nachgeben können. 


Abreißvorrichtung für Zellulose- und andere 
Bahnen. 
Johannes Bergmann-Knobel in Gjeit- 
hus, Norwegen. 
Kl. 55e. D. R. P. 431 290 (vom 8. 7. 24 ab). 


Patent-Anspruch: Abreißvorrichtung für 
Zellulose- und andere Bahnen, bei der in Verbindung 
mit einer Vorschub- und Perforierungsvorrichtung 
eine Greifvorrichtung angewendet ist, die mit größe- 
rer Geschwindigkeit als die Zellulosebahn in deren 
Bewegungsrichtung bewegt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Greifvorrichtung als exzentrisch 
gelagerte glatte Walzen ausgebildet ist, welche Wal- 
zen im Augenblick, in dem sie die Zellulosebahn 
klemmen, an der Klemmstelle eine größere Umfangs- 
geschwindigkeit besitzen als die Bahn. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 121. 21. A. 45939. Aktiengesellschaft für 
Zellstoff- und Papleriabrikatlon, Aschaffenburg a. M. 
Herstellung von schwefliger Säure für die Sulfit- 
laugengewinnung, 21. 9. 25. 

Kl. 55d, 5. L. 60533. Linke-Hofmann-Lauchham- 
mer Akt.-Ges., Abteilung Füllner werk, Warmbrunn 
i. Schles. Drehknotenfänger für die Papier-, Pappen- 
und Zellstoffherstellung mit in heb- und senkbaren 


Schwinghebeln ruhendem Sortier zylinder. 1. 7. 24. 


Holz- 
„ makler, 


Hamburg 27 
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Kl. 55f, 4. F. 55 318. I. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung 
farbig gemusterter Papiere. 24. 1. 24. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55c, 1, 436 554. Dr. Carl G. Schwalbe, Ebers- 
walde, und Dr. Hermann Wenzl, Frankfurt a. M., 
Böcklinstr. 7. Verfahren zur Schnelibleiche von Fa- 
sern in Pappenform. 21. 3. 24. Sch. 69 981. 

Kl. 55c, 1. 436 804. Köln-Rottwell Akt.-Ges. und 
Dr. Erich Opfermann, Hindersinstraße 8, Berlin. Ver- 
fahren zur Blelchung von Zellstoff. 23. 5. 24. K. 89 664. 

Kl. 55d. 5. 436 742. Ernst Wilhelm Lindqvist, 
Helsingfors. Stoftsichter oder Knotenfänger mit um- 
laufender Siebtrommel, insbesondere für die Papier- 
und Zellstoffherstellung. 20. 11. 23. L. 58 975. 

Kl. 55d. 16. 436 743. J. M. Voith, Maschinen- 
fabrik, Heidenheim a. d. Brenz. Saug vorrichtung für 
Langsiebpapiermaschinen. 27. 5. 24. V. 19 217. 

Kl. 55d. 20. 436 959. Maschinenfabrik A.-G. 
vorm. Wagner & Co., Cöthen i. Anh. Vereinigte 
Gautsch- und Naßpresse für Papiermaschinen. 15. 6. 24. 
M. 85 336. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 
Kl. 55b, 1. Sch. 63 650. Verfahren zur Herstel- 
lung pentosanarmer Zellstoffe aus pflanzlichen, ver- 
holzten Rohfaserstoffen. 3. 4. 24. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55b: 410 824 261 986. Kl. 55d: 416 281 399 785. 
Kl. 55a: 381 683. Kl. 550: 390 889. Kl. 55d: 309 615 
321 607. Kl. 55e: 363 029. 


Gebrauchsmuster. 
Kl. 55d. 966 117. Anton D. J. Kuhn, Bad Lieben- 


werda. Apparat für die Herstellung künstlicher Was- 
serzeichen auf der Papiermaschine. 30. 9. 26. 
K. 109 896. 

Kl. 55f. 966 738. Jagenberg-Werke Akt.-Ges., 


Düsseldorf. Vorrichtung zum Anfeuchten von Papier- 
bahnrändern. 22. 9. 26. J. 27 062. 


Gebrauchsmuster-Löschungen. 
Kl. 55e: 959 069. 


Ausländische Patenta. 


Imprägnieren von Zellstoff. 
Engl. Pat. Nr. 247 307. J. Brandwood, 
Southport. 


Die zum Imprägnieren benutzte Apparatur bce- 
steht aus einem Trog, durch den der Zellstoff hin- 
durchgeleitet wird, und einer Presse, über die das 
Förderband läuft, ferner aus der Preßplatte. Das 
Imprägnieren kann in dieser Apparatur vorgenommen 
werden, ohne einen Handgriff an dem Trog auszu- 
führen. 


Zellstofl. 
Engl. Pat. Nr. 229002. C. F. Cross, Lon- 
don, und Alf Engels ta d in Vardal, Norw. 
Bei der Herstellung von Zellstoff aus Holz und 
ähnlichem wird der Kochflüssigkeit etwas Ammoniak 
oder dessen Salze zugesetzt. Auf diese Weise soll 
eine höhere Ausbeute an Zellstoff erzielt werden. 


Schutz vor Fälschung von Geldscheinen, 
Schecks usw. 
Französ. Pat. Nr. 603831. Edmond Bay le 
und Henry George, Frankreich. 

Eine Farbe, die ein Mineral- oder Pflanzenöl und 
außerdem ein Anthracenderivat, z. B. Diphenyl- 
anthracen, oder eine Fluoren verbindung enthält, wird 
der zum Bedrucken der Scheine dienenden Farbe 
zugesetzt. Durch Einwirkung ultravioletter Strahlen 
wird sie zum Leuchten gebracht. 


Sicherheitspapier. 
Amerik. Pat. Nr. 1535862. Crane & 
Company, Dalton, übertr. von Charles 
Frank Dammet, Dalton. 


Man behandelt das Papier mit einer Farbe, die 
ein farbloses Glied der Gruppe des Diphenylamins 
oder seiner Homologen enthält. 


Herstellung von Magnesiumsalzen der Lignin- 
sulfosäuren aus Sulfitzelluloseablaugen. 
Amerik. Pat. Nr. 1592063. Webster E. Byron 
Baker, York Haven, Pennsylvanien. 


Die rohe Sulfitablauge wird mit soviel Kalzium- 
hydroxyd in wässeriger Suspension und mit etwas 
Bariumhydroxyd versetzt, bis die p der Flüssigkeit 
gleich 9 beträgt. Ist dieses der Fall, so wird filtriert 
und die Lösung soweit eingedampft, daB die Kon- 
zentration 30° Bé erreicht. Von dem entstehenden 
Niederschlag wird abfiltriert und die Lösung 
nochmals konzentriert, bis sie 50% fester Bestandteile 
enthält. Schließlich gibt man eine konzentrierte 
Magnesiumsulfatlösung hinzu und filtriert die ausge- 
schiedenen Sulfate des Kalziums, Bariums und eventuell 
des Strontiums ab. Das Produkt findet zur Herstellung 
von Straßen und anderen technischen Zwecken Ver- 
wendung, die Erdalkalisulfate in der Papierfabrikation. 


Behandlung von Papier u. dgl. 
Amerik. Pat. Nr. 1591 238. August Schä- 
fer, New York. 


Um das Schrumpfen des Papiers beim Drucken 
iu vermeiden, behandelt man es zunächst mit einer 
Flüssigkeit, die etwa gleiche Mengen Schellack. 
Alkohol und Bananenöl enthält und überzieht es dar- 
auf mit einer Kreideemulsion. 


Maschinen-Siebe 


aller Art im auerkanst vorzüglicher Beschaffenheit 


Foest & Loesche, jm. zem & Surf, Rosslau una 


Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltach. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Prage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: ‚Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn. Bezugsquellen aller Art sind in „Olintter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


Frage Nr. 3473. Seilbahn in Papierfabriken. 
Gibt es in Europa nicht an der Bahn liegende Pa- 
pierfabriken, welche den gesamten Zutransport der 
Rohstoffe und den Abtransport der Fertigware (Pa- 
pier in Ballen und Rollen) mittels Seilbahn bewältigen? 

8. 


Frage Nr. 3474. Säurefreies Seidenpapler. 
In welcher Weise erzielt man ein absolut säurefreies 
Seidenpapier? Welche Rohstoffe und welche Chemi- 
kalien sollen dafür verwendet werden? D. 


Frage Nr. 3475. Wasserdichtes Papier. Wie 
kann man Papiere jeder Art, besonders Zellulose- 
papiere, auf billige Weise möglichst „Wasserdicht“ 
herstellen? Es muß sich um ein Verfahren handeln, 
wobei die betreffenden Materialien dem Papierstoff 
im Holländer oder auf ähnliche Weise zugesetzt 
werden. V. 


Frage Nr. 3476. Klebestellen in Seiden- 
papier. Wir haben beim Kleben der Rißstellen von 
satiniertem Seidenpapier im Gewichte von 17/20 f/ um 
wiederholt Anstände, und zwar erstens, daß das 
Klebemittel durchschlägt und daher eine Anzahl von 
Papierlagen zusammenkleben, zweitens, daß die 
Klebestellen beim Weiterverarbeiten in heißen Flüs- 


sigkeiten (Kreppen und Färben) aufgehen. Wir ver- 
wenden jetzt Gummi arabicum, bei dem wir den 
Anstand laut 1. und 2. haben, oder Guttapercha- 


streifen, bei welchen wir den Anstand laut 2. haben. 
Außerdem wollen viele Weiterverarbeiter Gutta- 
perchastreifen nicht haben. 

Was für Klebemittel gibt es, und wie ist das 
Kleben vorzunehmen, damit die Nachteile laut 1. und 
2. vermieden werden? P. 


Länge einer Kartonrolle. 
Antwort auf Frage Nr. 3459 in Nr. 39, S. 1088. 
(Siehe auch Nr. 43, S. 1200, und Nr. 44, S. 1227.) 


VI. Um zu einem für die Praxis brauchbaren 
Resultat zu kommen, gibt es nur den einen Weg: 
Man stellt das Gewicht des laufenden Meters von 
dem Karton, der sich auf der Rolle (Bobine) befindet, 
fest. — 

1. Darf die Bobine verletzt werden, dann mißt 
man genau lum des Kartons ab und wiegt diesen 
Streifen genau = Wert a (in Gramm). 


durch Stirnräder, 


2. Soll die Bobine nicht angerissen werden, dann 
errechnet man das Gewicht des laufenden Meters, 
wobei vorausgesetzt ist, daß das Gewicht des Qua- 
dratmeters bekannt ist, folgendermaßen: Man mißt 
die Rollenbreite B in mm, dann ist das Gewicht des 
laufenden Meters: 


3. Die Meterzahl, welche die Rolle enthält, er- 
rechnet man nun: 
Nettogewicht der Rolle in g 


dividiert durch a (g) 
und erhält damit die Meterzahl. C. Stapf. 


VII. Um die Länge einer Rolle Karton oder 
Papier zu errechnen, ist es doch viel richtiger, das 
Quadratmetergewicht des Papieres oder Kartons, die 
Breite und das Gewicht der Rolle abzüglich Holz- 
hülse oder Holzspund der Berechnung zugrunde zu 


legen. 

Ist dies ermittelt, so wird nach folgender Formel 
gerechnet: 

Quadratmetergewicht X Rollenbreite: 100 = 


g für 1 lfd. m, 
Gewicht der Rolle: Grammgewicht für 1 lfd. m 
= fd. m der Rolle. 
Beispielsweise wiege eine Rolle 400 kg, das 
Quadratmeter Papier 250 g, die Rolle sei 85 cm breit: 


250xX85X 100 
| = 2125 g für 1 lfd. m 
100 100 an 


400 000 g : 212.5 g = 1882 m für die Rolle. 
Jede andere Berechnung ist unzuverlässig. 
Keim. 


Ungleiches Paplergewicht. 
Antwort auf Frage Nr. 3463 in Nr. 40, S. 1115. 
(Siehe auch Nr. 44, S. 1228.) 


III. Aus Ihren Angaben geht leider nicht hervor, 
welchen Antrieb Ihre Papiermaschine hat. Außer 
Schöpfrad und Stoffänger haben noch verschiedene 
Faktoren Einfluß auf das Papiergewicht. Wenn die 
Papiermaschine durch eine gute Dampfmaschine oder 
elektrisch angetrieben wird, ein gleichmäßig laufendes 
Schöpfrad in der Rührbütte und ein Verteilungskasten 
vorhanden sind, dann ist wohl der Fehler beim 
Holländerableeren zu suchen, denn bei ungleich- 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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mäßigem Wasserzuteilen beim Stoffableeren ist ein 
genaues Einhalten des Papiergewichtes geradezu un- 
möglich. Es gibt auch noch andere Fehlerquellen, 
die man aber nur an Ort und Stelle ermitteln kann. 
Papiertechnischer Berater. 


IV. Um gleichmäßiges Papiergewicht zu halten, 
müssen Sie in erster Linie die Holländer gleich stark 
eintragen und um eine gleichmäßige Verdünnung des 
Stoffes beim Ableeren in die Bütten besorgt sein. 
Wenn nur eine Bütte vorhanden ist, so lassen Sie 
den Stoff an der dem Schöpfrade entgegengesetzten 
Seite zufließen und durch ein gutes Rührwerk kräftig 
durchmischen. Ich möchte Ihnen jedoch anraten, falls 
genügend Platz vorhanden ist, unbedingt noch eine 
Bütte einzubauen und dann eine derselben nur als 
Leerbütte, die andere als Arbeitsbütte zu verwenden 
und beide Bütten mit der in Nr. 37 auf Seite 1027 
beschriebenen Stoffumlaufvorrichtung zu versehen. 
Sie erhalten durch diese einfache Vorrichtung einen 
gut durchgemischten und gleichmäßig dichten Stoff 
auf die Papiermaschine. 

Weiter muß die Verdünnung des Stoffes auf der 
Papiermaschine gleichmäßig und hinreichend sein. 
Falls Sie das Verdünnungswasser direkt dem Schmidt- 
Filter entnehmen, dann bauen Sie zwischen letzterem 
und der Bütte einen ziemlich großen (etwa 2 ebm 
fassenden) Ausgleichkasten mit Ueberlauf ein. Er hat 
den Zweck. infolge von Niveauschwankungen im 
Filter entstehende Unregelmäßigkeiten im Zufluß des 
Abwassers auszugleichen. Vorübergehende Anstauun- 
gen des Stoffes im Sand- und Knotenfang infolge 
ungenügender Verdünnung sind zu vermeiden. 
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Zum Schluß ist eine gleichmäßige Tourenzahl des 
konstanten und veränderlichen Teiles der Papier- 
maschine sowie ein gutes Durchziehen der Riemen 
an Bütten und Knotenfängern zur Einhaltung eines 
gleichmäßigen Papiergewichtes unbedingt erforder- 
lich. Stein. 

V. Ich verweise auf meine Antwort auf Frage 
Nr. 3438 in Nr. 35, S. 974. 

Ziv.-Ing. Anton D. J. Kuhn, Bad Liebenwerda. 


Chromoersatzkarton. 
Antwort auf Frage Nr. 3464 in Nr. 40, S. 1115. 

I. Aus Ihrer Frage geht nicht hervor, in welcher 
Richtung sich der Karton beim Drucken dehnt, doch 
ist anzunehmen, daß die Dehnung in der Querrichtung 
erfolgt. Es liegt die Möglichkeit, ja die Wahrschein- 
lichkeit vor, daß die Ursache in zu schnellem Trock- 
nen des Kartons liegt, wodurch Spannungen während 
des Schrumpfungs- und Dehnungsprozesses auf der 
Trockenpartie entstehen, die später namentlich bei 
Hinzutreten von Feuchtigkeit sich ausgleichen. Zu- 
nächst müssen Sie Sorge tragen, daB sich möglichst 
viele Fasern in die Querrichtung des Papieres legen, 
weiter, daß das Papier auf der Naßpartie möglichst 
gut entwässert wird. Auf der Trockenpartie ist die 
Wärmezufuhr allmählich zu steigern und das Papier 
durch Kühlwalzen gut abzukühlen. Sehr zu emp- 
fehlen ist die Einschaltung von 1 oder 2 Windhaspeln 
vor den Kühlzylindern. Trockenfilze, Feucht-Trocken- 
glätte müssen gut angezogen sein. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


11. Um das ungleiche Dehnen von Karton, der 
mehrfarbig bedruckt wird, zu verhindern, ist der 


BABCOCK 


Sektionalkessel 


bleiben führend! 


Für 25 bis 84 Atm. Überdruck 
sind über 650 Babcock-Kessel 


in Einheiten bis zu 2000 qm mit 
über 600000 qm Gesamtheizfläche 


BABCOCKWERKE OBERHAUSEN RHL 
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Stoff gut zu kollern und im Holländer kurz auszu- 
mahlen. Der fertige Karton ist vor dem Bedrucken 
mindestens vier Wochen lang in einem kühlen, jedoch 
zugfreien Raum einzulagern. 

H. Post l. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


IH. Um das Dehnen von Karton und Papier zu 
verhüten, gibt es ein Verfahren, das unter Nr. 412 701 
(Klasse 15k, Gruppe 8) patentiert ist. Der Patent- 
inhaber präpariert den Karton mit einer dünnen 
Paraffinschicht, diese zieht durch Erhitzung in den 
Papierfilz ein, so daB das Papier wieder Tinte und 
Druckfarbe annimmt. Das Verfahren soll gut und 
billig sein und kann direkt in der Papiermaschine 
an den letzten Zylindern ausgeführt werden. Es 
soll außerdem eine Nachleimung des Papiers ergeben, 

Fachmann 


Gehämmertes Papler. 
Antwort auf Frage Nr. 3465 in Nr. 40, S. 1115. 
l. Gehämmertes Papier hat eine Oberfläche, die 
derjenigen von gehämmerten Metallblechen gleicht. 
Die echte Hämmerung wird durch ein Walzen mit 
besonders hergestellten Deckeln im Satinierwerk er- 


zeugt. Die Herstellung der Prägedeckel wird von 
den betreffenden Fabriken geheim gehalten. Nach- 
ahmungen werden erzeugt, indem man in einem 


Leinenprägewerk gravierte, geschabte, gerostete oder 
geätzte Walzen einlegt oder das Papier zwischen 
Frottetüchern durch diese kleinen Kalander laufen 
läßt. —5— 
II. Gehämmertes Papier kann auf zweierlei Art 
hergestellt werden. Karton, wie er zur Anfertigung 
von Kunstmappen, zum Aufziehen von Photographien 
usw. seit einigen Jahren mit Vorliebe verwendet 
wird, wird in der Weise erzeugt, daß man etwa 
zwei Drittel kurz gemahlenen mit einem Drittel lang- 
faserigem Stoff kurz bevor er auf das Sieb aufläuft 
oder auf diesem selbst mittels einer Dianarinne 
vermischt. Brief- und Luxuspapiere erhalten gehäm- 
mertes Aussehen durch Prägen zwischen Platten 
oder auf einem hierfür geeigneten Kalander. 
H. Post l. Mödling b. Wien, Jubiläumstr. 


III. Unter dieser Bezeichnung versteht man eine 
veredelte Papiersorte, die nicht auf der Papier— 
maschine, sondern durch nachträgliche Prägung eine 
wilde und narbige Oberfläche erhalten hat. Die stark 
gepreßten Stellen (Täler) erscheinen in der Durch- 
sicht heller und glänzen in der Aufsicht, die minder 
gepreßten (Berge) dunkler bzw. matter. 

Diese eigentümliche Narbung erhält das gehäm— 
merte Papier, wenn man es in Bogen mit einem 
Preßdeckel mit solcher Oberfläche durch ein zwei- 
walziges Glättwerk (zwei harte Walzen) durchläßt. 
Die Herstellung des Preßdeckels erfolgt auf einer 
Langsiebmaschine und wird am zweckmäßigsten vor- 
genommen, wenn man gerade einen Karton macht. 
Der Stoff muß die Beschaffenheit für einen Kartothek- 
oder sonstigen zähen Karton haben. Es wird ohne 
Schüttelung ein Karton von etwa 300 g/ um gearbeitet, 
man läßt ihn so naß durch einen aufgelegten Velin- 
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Egoutteur gehen, daß der Preßdeckel stark verdrückt 
erscheint, aber doch noch so geschlossen ist, daß 
sich nach dem Verlassen der Gautsche in der Bahn 
keine Risse zeigen. Der Karton wird gut getrocknet 
und ohne weitere Behandlung in das zur Pressung 
erforderliche Format geschnitten. 

Das zu prägende Papier muß von Natur aus 
weich und geschmeidig sein und gut getrocknet die 
Papiermaschine verlassen. Nachdem es durch Lagern 
gründlich ausgekühlt ist, wird es auf einem Feucht- 
apparat mit etwa 9% gefeuchtet, zur Verteilung des 
Wassers einige Tage liegen gelassen und dann in 
das verlangte Format geschnitten. Haben die Bogen 
noch nicht die erforderlichen Eigenschaften, so wird 
nochmals von Hand nachgefeuchtet. Man bildet 
Bauschte von etwa 2% Finger Höhe, übergießt sie 
mit Wasser und setzt sie getrennt durch Pappen 
über Nacht in eine hydraulische Presse bei mäßigem 
Druck. Das so vorbereitete Papier ist fertig zum 
Prägen. Man legt je nach gewünschter Schärfe der 
Narbung einen oder mehrere Bogen auf die Oberseite 
eines PreBdeckels und läßt sie gemeinsam durch das 
Glättwerk. Der Preßdeckel ist lange verwendungs- 
fähig,. wird er noch versetzt gelocht, so erhält man 
auch schr schön geprägte Muster. Wirtschaftlicher 
ist es, den Preßdeckel als endloses Band ähnlich 
einem Naßfilz durch das Glättwerk zu lassen. Die 
Führung erfolgt dann durch je eine leichte Leit-, 
Spann- und Regulierwalze von mindestens 15 cm 
Durchmesser, auch letztere muß sich in der end- 
losen Bahn befinden. Die erforderliche Spannung 
erzielt man durch mäßige Gewichtsbelastung. Die 
Klebestelle des endlosen Preßdeckels muß mindestens 
15 cm übereinander liegen und sehr sorgfältig und 
wasserdicht gekittet sein. Der abgenutzte endlose 
Preßdeckel kann rasch ersetzt werden. die Herstel- 
lung der Verbindung erfolgt auf einer ebenen Unter- 
lage im Glättwerk. Marabu. 

Holzstoffwaren. 
Antwort auf Frage Nr. 3466 in Nr. 40. S. 1115. 

I. Holzstoffwaren werden für Wasser undurch- 
lässig, wenn man sie in ein heißes Paraffinbad taucht. 
Auch durch eine Borax-Schellack-Lösung kann man 
für manche Zwecke das gewünschte erreichen, jedoch 
ist ersteres billiger. Fachmann. 

ll. Man kann Holzstoffwaren auf verschiedene 
Weise wasserundurchlässig machen, es kommt darauf 
an, welchen Zwecken sie dienen sollen. z. B. ob 
Schachteln aus der Holzstoffware zum Einpacken von 
GenußmitteIn oder von anderen Waren dienen sollen. 

Man tränkt z. B. Holzstoffwaren mit einem Ge- 
misch von Wasserglas und Oel, dem man noch ge- 
schmolzenes Erdwachs oder Ceresin zusetzt. Das 
Natron des Wasserglases führt eine innige Verbindung 
von Oel und Wachs herbei. und dieses Gemisch 
macht daher die Pappe ungemein wasserfest. Sie 
wird in erwärmtem Zustande eingetaucht oder be- 
strichen, denn die durch Wärme geöffneten Poren der 
Pappe nehmen das Tränkmittel besser auf. Als Oel 
kann man Pflanzen- oder Mineralöl nehmen. 


az 
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Ferner tränkt man Holzstoffwaren wasserdicht, 
indem man Paraffin in Benzin, Petroleum oder an- 
deren Lösungsmitteln löst und damit die Pappe 
behandelt. Auch Leinölfirnis allein oder mit Oelen 
gemischt verdichtet die Pappe, desgleichen ein 
Gemisch aus gleichen Teilen von Schellack und 
Firnis. Wenn man die Holzstoffpappe in eine Lösung 
recht wässerigen Pflanzenleims taucht, dann trock- 
net und eventuell hierauf tränkt, erzielt man beson- 
ders wasserdichte Pappen. 


Man verwendet auch, besonders wenn Genuß- 
mittel mit der Holzstoffware in Berührung kommen, 
als Anstreichmittel sogenannten Zaponlack, eine 
Lösung von Zelluloid in Amylalkohol. Dieser Lack 
hinterläßt eine geruch- und geschmacklose elastische 
wasser- und fettdichte Haut. 

Auch wird Bienenwachs in Benzin gelöst und 
die Holzstoffware damit bestrichen: das Benzin ver- 
flüchtigt sich und das Wachs verstopft die Poren. 

Altmann. 


Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Botts Handwörterbuch des Kaufmanns, Lexikon für 
Handel und Industrie in fünf Bänden. Ueber 
320 Mitarbeiter, etwa 5500 Seiten Umfang mit 
etwa 38000 Stichwörtern, 2400 Textabbildun- 
gen, 2600 Statistiken und Tabellen, 2800 Bildern 
auf Tafeln, 200 geographischen und Wirtschafts- 
karten. Soeben erschien Band III: I—M. In 
Halbleder gebunden R.-M. 30. Hanseatische 
Verlagsanstalt. Hamburg 36. 

Dem deutschen Kaufmann fehlte bisher ein zu- 
sammenfassendes wirtschaftliches Nachschlagewerk. 
das auf praktischer und wissenschaftlicher Grund- 
lage die unzähligen Ereignisse und Probleme der 
gesamten Wirtschaft behandelt. Diese Lücke wird 
nunmehr durch den großen Bott ausgefüllt. Im weite- 
sten Umfange werden hier Betriebswirtschaft. Volks- 
wirtschaft und Recht durchgearbeitet. ohne Grenz- 
gebiete vermissen zu lassen, wie z.B. Statistik, Ge- 
sellschaftslehre, Versicherung, Verkehrswesen u. a. 
Daneben sind auch Konsulats- und Gesandtschafts- 
wesen, Konzerne und ausländische Wirtschaftsformen, 
Institute für Wirtschaftsforschung. Zeitungswesen 
usw. behandelt. Weiter werden die Hauptgebiete der 
Technik und der Warenkunde behandelt, einschließ- 
lich Handelsbräuche und Handelssorten sowie Wirt- 
schaftsgeographie der einzelnen Länder aller Erdteile, 
die Presse und Parteien, die deutschen Städte bis zu 
den kleinsten Ortschaften mit einer Aufzählung der 
in ihnen befindlichen industriellen Unternehmungen 
nebst Arbeiterzahlen nach den neuesten Erhebungen. 
Durch eine Fülle von Darstellungsarten. wie Strich- 
zeichnungen, Schwarz-Weiß-Tafeln, Kupfertiefdruck- 
und Buntdrucktafeln, durch Bilanzen, Statistiken und 
Wirtschaftskarten aus allen Teilen der Welt werden 
die einzelnen Abhandlungen dem Leser veranschau- 
licht und das weite Feld des Kaufmannswirkens wird 
ihm vor Augen geführt. 

Vertieft man sich in dieses Werk, so erkennt 
man, daß es sich hier um ein Meisterstück deutschen 
Fleißes, deutscher Organisationskunst und Gründlich- 
keit handelt. Es zeichnet sich durch einfache, klare 
Sprache aus und durch sorgfältige. straffe redaktio- 
nelle Arbeit. Ueber alle wichtigen Wirtschaftsvor— 


FLACH, MUTHER & CO., HAMBURG | 


Mönckebergstraße 1L 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINdFORS 
FINSRA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


gänge sind geschlossene Abhandlungen bekannter 
Persönlichkeiten aus Wissenschaft und Praxis ent- 
halten, so daß das Werk jedem am Wirtschaftsleben 
Beteiligten nicht nur ein immer bereitstehender Be- 
rater sein wird, sondern ihm auch eine ausgezeichnete 
Erweiterung seines kaufmännischen und allgemein- 
wirtschaftlichen Wissens ermöglicht. 


Das badische Wasserrecht, in seinen Grundzügen 
gemeinverständlich dargestellt von Dr. K.von 
Bayer-Ehrenberg, Oberregierungsrat. 
Karlsruhe. Nr. 16 der Mitteilungen des Deut- 
schen Wasserwirtschafts- und 
Wasserkraft-Verbandes, 1926. Preis 
R.-M. 2. 

In der vorliegenden, soeben erschienenen „Mit- 
teilung“ Nr. 16 werden von einem mit der Materie 
wohlvertrauten Fachmanne die für den badischen 
Wassernutzer wichtigsten Bestimmungen der badi- 
schen Wassergesetzgebung in gemeinverständlicher 
Darstellung eingehend behandelt. 

Der Weg zu einem einheitlichen deutschen Reichs- 
Wasserrechte ist noch sehr weit; es ist deshalb sehr 
zu begrüßen, daß der D.W.W.V. es unternimmt, 
Einzeldarstellungen der in den verschiedenen deut- 
schen Ländern zurzeit herrschenden Grundsätze auf 
dem Gebiete des Wasserrechtes herauszubringen, da 
es bisher an wohlfeilen populären Darstellungen 
gefehlt hat. 


Selbstkostenberechnung durch die Kalkulatlonsbuchfüh- 


rung im Zusammenhange mit der Hauptbuch- 
führung. Für die Praxis bearbeitet von Willy 
Stöckel. Reinhold Wichert, Verlagsanstalt 
„Soll und Haben“, Berlin SW 61, Preis 
R.-M. 1.30. 

Die Broschüre setzt sich die Aufgabe, die prak- 
tische Durchführbarkeit der , Selbstkostenberechnung 
durch die Kalkulationsbuchführung im Zusammenhange 
mit der Hauptbuchführung“ zu zeigen. Ein allgemei- 
ner Teil gibt eine Einführung in den Aufbau der 
Kalkulationsbuchführung. Dem wichtigen und inter— 
essanten Gebiete der Kostenverrechnung und -ver- 
teilung sind mehrere Abschnitte gewidmet. Für die 
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Uebernahme der Ergebnisse der Kalkulationsbuch- 
führung in die Hauptbuchführung sind zahlreiche 
Gesichtspunkte zu beachten, auf die in einem weiteren 
Abschnitte besonders hingewiesen wird. Um den 
Zusammenhang der Kalkulationsbuchführung mit der 
Hauptbuchführung leicht verständlich zu machen, 
bringt der II. Teil Zahlenbeispiele, auf die ein Ge— 
schäftsgang aufgebaut ist. Ein Schaubild zeigt die 
inneren Zusammenhänge der gesamten Konten. 


Die vorliegende Schrift gibt wertvolle Anregun- 
gen für den Ausbau und die Rationalisierung des 
Kalkulationswesens. 


Kaufleute im Briefverkehr unserer Zeit. Geschäfts- 
grundsätze, Geschäftspolitik und neuzeitliche 
Geschäftsvorfälle in der Korrespondenz. Fünfte, 
neubearbeitete Auflage von „Schwierigkeiten 
der Geschäftskorrespondenz“. Von Geh. Fi- 
nanzrat E. Bastian. Muth'sche Verlagsbuch- 
handlung, Stuttgart. Preis kartoniert R.-M. 2.85. 


Ein neuzeitliches Buch. Es gibt keine Aneinander- 
reihung von Handelsbriefen, wie sie sonst Bücher 
über Handelskorrespondenz zu bringen pflegen. Da— 
gegen bietet der Verfasser wertvolle Ausführungen 
über Geschäftsgrundsätze und Geschäftspolitik bei 
Besprechungen, Geschäftsabschlüssen und im Brief- 
wechsel. An instruktiven Geschäftsvorfällen zeigt er, 
warum der fortschrittliche und erfolgreiche, auf die 
Erhaltung und Erweiterung seines Kundenkreises 
bedachte Kaufmann gerade so und nicht anders han- 
delt und schreibt. Damit wird der Leser nicht nur 
in Form, Stil und Darstellung geschult, er lernt auch, 
die vielen Schattierungen von Ausdruck und Taktik 
im Briefverkehr je nach Zweckmäßigkeit anzuwenden. 


Die deutsch-schweizerischen Wirtschaftsbeziehungen 
im Jahre 1925. Jahresbericht der Deut- 
schen Handelskammer in der 
Schweiz. 

Die Deutsche Handelskammer in der Schweiz ist 
eine auf privater Grundlage aufgebaute Vereinigung 
der am deutsch-schweizerischen Güteraustausch be- 
teiligten Kaufleute beider Staatsangehörigkeiten. Sie 
bezweckt Förderung der deutsch-schweizerischen 
Wirtschaftsbe ziehungen auf der Grundlage der Gegen- 
seitigkeit. In dem vorliegenden Tätigkeitsbericht für 
das Jahr 1925 werden die allgemeine Lage und die 
Entwicklung der Wirtschaftsbeziehungen zwischen 
beiden Ländern, die handelspolitischen Probleme, die 
Verkehrsangelegenheiten und andere Wirtschaftsfra- 
gen eingehend behandelt. Der Abschnitt über die 
deutsche Einfuhr nach der Schweiz enthält auch einen 
kurzen Bericht über Holz und Papıer, aus dem 
hervorgeht, daß die Einfuhr von Papier aus Deutsch- 
land mit Ausnahme von Kunstdruckpapier stark zu- 
rückgegangen ist. Den Schluß bildet ein statistischer 
Anhang mit den gegenseitigen Ein- und Ausfuhrzahlen. 
Wie wohnt man im Eigenhause billiger als zur Miete. 

Wie beschafft man sich Baukapital und Hypo- 
theken? Praktische Winke für Baulustige. Der 
Hausgarten in mustergültiger Form. Heraus- 
gegeben von Bauinspektor F. Flur und Archi- 
tekt Ph. Kahm. Mit 225 Abbildungen. Heim- 
kultur-Verlag G. m. b. H., Oetzsch-Leipzig, 
Postschließfach 20. Preis R.-M. 4.—. 

Allen Bauinteressenten bietet dieses Buch nütz- 
liche Aufklärung. Es ist ein richtiges Buch „Zum 
Lust- und Planmachen‘. Die zahlreichen Abbildungen 
und Grundrisse stammen von bekannten Architekten. 


„Steinmayer-Siebe‘ 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen württemberg) 


Einfach u. doppelt drilllerte Metall- 
tücher für Zellulose- Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Milteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
g Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Ofmützerstr. 13. 
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Regelbare Drehstrom- 


Nebenschlussmotoren 
für Papiermaschinen 


Direkter Anschluß an das _Fabriknetz, kein Umformer- 
aggregat, daher auch keine Umformerverluste 


Verlustlose Regelung der Arbeitsgeschwindigkeit lediglich 


durch Bürstenverschiebung 
Einfache Bedienung mittels Druckknöpfe 
Geringer Raumbedarf 


Verlangen Sie die Druckschrift Bestell-Nr. 2840 


Siemens-Schuckert 
Berlin- Siemensstadt 
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Marktberichte. 


Papiermarkt in Belgien. 


Die belgische Papierindustrie macht gegenwärtig 
eine Krise durch, welche in den allgemeinen Absatz- 
schwierigkeiten ihre hauptsächlichste Ursache hat. 
Während das Inlandgeschäft schon seit langem viel 
zu wünschen übrigläßt, geht auch das Exportgeschäft 
in dem Maße zurück, wie die belgischen Preise sich 
infolge steigender Produktionskosten im Inlande den 
Weltmarktpreisen nähern, ein Prozeß, der durch die 
nunmehr erfolgte Stabilisierung des Franken wohl 
nur beschleunigt werden dürfte. Einige Fabriken 
haben ihren Betrieb bereits eingestellt, während 
manche andere diesem Beispiel demnächst werden 
folgen müssen. Ipu. 


Vom französischen Papiermarkt. 

In den letzten 14 Tagen war das Geschäft am 
französischen Papiermarkt unvermindert ruhig. Der 
Großhandel setzt seine billigen Angebote fort, um die 
umfangreichen Bestände zu verringern. Die Druck- 
papier- und Zeitungsdruckpapierfabrikanten sind zur- 
zeit nur mäßig beschäftigt. Verschiedene Firmen 
haben ihre Produktion auf ein Mindestmaß herab- 
gesetzt. Die Preise neigen im allgemeinen zur 
Schwäche und haben erst jüngst wieder etwas nach— 
gegeben. Zeitungsdruckpapier ist dabei noch ver— 
hältnismäßig am wenigsten von dem Preisrückgang 
betroffen worden. Hier hat u. a. der norwegische 
Papierindustriestreik die Einfuhr für die entsprechende 
Zeit etwas verringert und dadurch einer Anhäufung 
von Vorräten vorgebeugt. Auch ist Zeitungsdruck- 
papier schließlich ein Bedarfsartikel, dessen Verkauf 
nicht allein von der Konjunktur abhängt. Die Zell- 
stoffpreise sind beständig. Altpapier findet noch zu 
guten Preisen Abnehmer. Im Gegensatz lassen sich 
Lumpen und Taue für die Papierfabrikation selbst zu 
ermäßigten Preisen schwer unterzubringen. Z. 


Vom polnischen Papierholzmarkt. 


Nach übereinstimmenden Berichten aus allen 
Teilen Polens übersteigen die Rundholzeinschläge im 
heurigen Jahre die im Vorjahre bedeutend, in manchen 
Teilen des Landes sogar um 50%, und es ist dem- 
nach, wenn das Jahr 1927 keine allgemeine Hausse 
am europäischen Holzmarkte bringt, neuerdings mit 
einer bedeutenden Invasion polnischer Rund- und 
Schnitthölzer auf sämtlichen mittel- und westeuro- 
päischen Absatzgebieten zu rechnen. Durch den Zoll- 
krieg mit Deutschland — dessen baldige Beendigung 
nicht einmal die größten Optimisten mehr verkünden 
— konnte nur das polnische Rohholz am deutschen 
Markte vordringen. Es ist dies speziell in Schleif- 
und Rundhölzern in einem derart scharfen Tempo 


geschehen, daß innerhalb eines halben Jahres die 
tschechoslowakische Provenienz, welche bis dahin 
den deutschen Markt versorgte, vollkommen ins 
Hintertreffen geriet und Polen heute tatsächlich den 
ausschlaggebenden Teil des deutschen Papierholz- 
bedarfes deckt. Im ersten Halbjahre 1926 hat Polen 
nach Deutschland 1178000 cbm Papierholz ausge- 
führt, zum größten Teil zu Preisen, welche tief unter 
den Selbstkosten der deutschen Forstwirtschaft und 
der tschechoslowakischen Exporteure lagen. Denn 
der deutsche Papierholzgroßhandel und die Zellstoff- 
industrie haben das polnische Holz nur wegen seiner 
außerordentlichen Billigkeit in so groBem Umiange 
aufgenommen, da bei gleichen Preisen das tschecho- 
slowakische Holz wegen seiner unvergleichlich bes- 
seren Qualität und verläßlicheren Lieferanten vorge- 
zogen wurde. Es ist deshalb vollkommen unver- 
ständlich, daß die Wünsche auf Einführung eines 
polnischen Rund- und Schleifholzausfuhrzolles als 
Revanche für den hohen deutschen Schnittholzeinfuhr- 
zoll immer noch nicht verstummen wollen, wo doch 
der polnische Holzproduzent und Holzwirtschaftler 
einsehen muß, daß auch der heutige Export nach 
Deutschland nicht auf allzu festen Füßen steht und 
die geringste Erschwernis die sofortige Rückbildung 
des Exportes und damit den Zusammenbruch der 
stolzen polnischen Ausfuhrziffern herbeiführen könnte, 
an denen Deutschland mehr als 50% Anteil hat. Die 
Preise haben sich gegen die Vormonate kaum ge- 
ändert, notieren in den Schleif- und Rundholzkatexgo- 
rien noch immer unter den Weltmarktpreisen und 
ermöglichen dadurch das Geschäft. Ausfuhrirei 
tschechoslowakisch-polnischer Grenzstation Petrowice 
wird marktgängiges Zelluloseholz mit $ 3 je rm an- 
geboten. Durch die starke Steigerung des Kohlen- 
exportes macht sich ein unangenehmer Mangel an 
offenen Waggons für den Schleifholztransport bemerk- 
bar, und es werden häufig von den Bahnen gedeckte 
Waggons beigestellt, welche einerseits höhere Fracht 
bezahlen und überdies in ihrer Tragfähigkeit nicht 
voll ausgenützt werden können, wodurch die Produ- 
zenten einen Schaden von 10—15 % des Warenwertes 
erleiden. Wo. 


Holzausfuhr aus Oesterreich. 
Das Ausfuhrverbot für Schleifholz ist neuerdings 
aufgehoben worden. Die Ausfuhr von Schleifholz ist 


damit ohne besondere Genehmigung zugelassen, je- 


doch ist mit Wirkung vom 1. Oktober eine Holz- 
ausfuhrabgabe eingeführt worden, die für Schleifholz 
0,27 Goldkronen für jede angefangenen 100 kg beträgt. 
Erfolgt die Ausfuhr im Eisenbahnverkehr in ganzen 
Wagenladungen, so beträgt die Ausfuhrabgabe obne 
Rücksicht auf das Ladegewicht für jede Wagen- 
ladung 41 Goldkronen. 


DAMPFMESSER 
WASSERMESSER 


FÜR ALLE VERWENDUNGSZWECKEB 


LIBFBRT SEIT ÜBER 10 JAHREN 


FEODOR STABE APPARATEBAVANSTALT 
BERLIN SO 26 
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Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg, 1. November 1926. 

Der wilde Streik, der bei Herausgabe unseres 
letzten Berichts im Hamburger Hafen eingesetzt 
hatte, aber, wie nicht anders zu erwarten war, bald 
völlig zusammenbrach, machte sich immerhin noch 
einige Tage durch Unregelmäßigkeiten in den hiesigen 
Verkehrsverhältnissen und Güteranhäufungen fühlbar; 
dann aber glitten die Dinge sehr bald wieder in ihre 
normale Form zurück. 

Der Wasserstand ist auf allen für die Schiffahrt 
in Frage kommenden Strömen im Monat Oktober 
durchweg befriedigend gewesen und zeigt auch heute 
noch ein günstiges Aussehen. Da die Nachfrage nach 
Kahnraum bei verhältnismäßig schwachen Einfuhren 
gleichzeitig nachließ, wurde der Flußfrachtenmarkt 
nachgiebig, obwohl das Angebot an Kahnraum be- 
schränkt blieb, da immer noch große Talverladungen 
sowohl von den sächsischen wie von den böhmischen 
Umschlagsplätzen in Düngemitteln, Zucker und Kohlen 
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stattfinden. Verflauend wirkte auch der Umstand, 
daB die Bestrebungen, ein Mittelelbe-Kartell zustande 
zu bringen, nicht zu einem Erfolg führten, so daß 
in dieser Relation der freie Wettbewerb weiter den 
Markt beherrschen wird. 


Da jetzt die Jahreszeit einsetzt, die durch häufige 
Nebel, kurze Tage, stürmische Witterung eine Ver- 
längerung der Reisedauer zur Folge hat, bringen wir 
die vorzüglich funktionierenden Eilverkehre mit Ber- 
lin. Breslau, Halle, Magdeburg, Torgau, Riesa/Dres- 
den, Tetschen in empfehlende Erinnerung; durch deren 
Benutzung wird das Risiko der Einwinterungsgefahr, 
die in den Bereich der Möglichkeit rückt, verringert. 


Die Flußfrachten stellten sich am 1. November 
für Kahnladungen erstklassiges Schwergut nach: 


Magdeburg 33 Pf. Dresden . . 80 Pf. 
Schönebeck . . 34 55 „ Kc 
Außig FRE 

5 r = i Berlin Koblen ca. 36 Pf. 

„ ? „ Getreide „ 46 
Wallwitzhafen 38 „ 

er Breslau schw. 

Torgau 55 „ Schwergetr. 75. 
Riesa . 75 Halle a. S. (transito) 68. 


für 100 kg äusschl. Bugsierlöhne. 


er Schutzmarke Rembo 
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Etwa 1600 


Ausführungen 


Allein- 
Ausführungsredt 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Finckh 


Reutlingen, Wir. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach. 
Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 


Dr. Her m. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Otto Kurz in Biberach. 


Biberach-RiB (Württ.) 
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Zeitschrift für die gesamte Papler-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff- Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie „ Verein Deutscher Zellstoft-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
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Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 
Am Freitag, den 19. November 1926, abends 6 Uhr wird im großen Saal des 
Ingenieur-Hauses, Berlin NW 7, Friedrich-Ebert-Straße 27, Dr. Mac Elwee, 
Charleston, U.S.A., einen Vortrag über: 
Amerikanische Hafeneinrichtungen 


halten. 
Alle Mitglieder unseres Vereins sind vom Deutschen Verband technisch-wissen- 


schaftlicher Vereine zu diesem Vortrag eingeladen. 
Eintrittskarten können auf Wunsch durch den Deutschen Verband bezogen 


werden. 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfermann. 
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Handelspolitik. 


Frankreich. 

Wie schon in Nr. 42 d. Bl. berichtet 
wurde, beabsichtigen Deutschland und Frank- 
reich für die auf Grund. des deutsch-franzö- 
sischen Provisoriums zollbegünstigten Waren 
Ursprungszeugnisse einzuführen. 

Am 5. November ist zwischen der deut- 
schen und französischen Regierung folgende 
Vereinbarung über die Behandlung von 
Ursprungszeugnissen und der Konsulats- 
fakturen getrofien worden: 

„Die von den Zollbehörden der beiden 
Länder auszustellenden Ursprungszeugnisse 
sind von der Visierung durch die Konsular- 
behörden befreit. Die Ursprungszeugnisse, 
welche in einem der beiden Länder für die 
Ausfuhr von Waren nach dem anderen Lande 
ausgestellt werden, müssen den von der Zoll- 
verwaltung oder den staatlich anerkannten 
Handelskammern des Absendelandes vorge- 
schriebenen Mustern entsprechen. Die von 
den staatlich anerkannten Handelskammern 
ausgestellten Zeugnisse und die Konsulats- 
fakturen sind von den französischen Konsu- 
larbehörden unter Erhebung einer Gebühr 
von 5 Goldfranken zu visieren, ohne weitere 
zusätzliche Gebühren für die erwähnten 
Zeugnisse und Konsularfakturen. Für Zeug- 
nisse und Konsularfakturen, welche deutsche 
Waren mit einem 100 Goldiranken nicht 
übersteigenden Wert begleiten, tritt Ge- 
bührenfreiheit ein. Für die konsularische 
Bescheinigung des Warenwertes auf dem 


Ursprungszeugnis ist keine Zusatzgebühr zu 
erheben. Eine derartige Bescheinigung er- 
setzt die Vorlage einer visierten Konsulats- 
faktura. 

Die deutsche Regierung gewährt ihrer- 
seits die Gebührenfreiheit unter den gleichen 
Bedingungen und wird nicht höhere Visa- 
gebühren als 5 Goldfranken für die Zeugnisse 
und Konsulatsfakturen für französische Wa- 
ren erheben, deren Wert 100 Goldfranken 
nicht übersteigt. Die beiden Regierungen 
gewähren sich gegenseitig die gleichen Vor- 
teile, die auf dem Gebiete dieser Vereinbarung 
künftig dritten Ländern zugebilligt werden. 

Die Vereinbarung tritt mit dem 15. No- 
vember 1926 in Kraft. Für die vor 
diesem Zeitpunkt bei den französischen 
Zolibehörden zur Abfertigung gelangenden 
deutschen Waren ist die Vorlage eines Ur- 
sprungszeugnisses nicht erforderlich, da die 
französische Regierung die Anwendung ihrer 
Verordnung über Ursprungszeugnisse auf 
deutsche Waren bis zum 15. November hin- 
ausgeschoben hat.“ 

Von Rohpapieren wurden von dieser Be- 
stimmung bei der Ausfuhr nach Frankreich 
betrofien: die Maschinenpapiere über und 
unter 30 Gramm, die Phantasiepapiere, dar- 
unter Kunstdruckpapier (vgl. Nr. 33 d. Bl.). 

Die Verhandlungen über einen endgülti- 
gen deutsch-französischen Handelsvertrag 
werden voraussichtlich am 15. Februar 1927 
in Paris wieder eröffnet werden. v. W. 


Frachtänderungen. 


1. Herabsetzung der Frachtstundungs- 

gebühren. 

Mit dem 1. November d. J. hat die Deut- 
sche Verkehrs-Kredit-Bank, dem dauernden 
Drängen der Verkehrstreibenden endlich 
nachgebend, die Gebühren für die halbmonat- 
liche Frachtstundung von 2 pro Mille auf 
1 pro Mille oder / % herabgesetzt. Wäh- 
rend der Satz von 2 pro Mille einem Jahres- 
zinssatz von 9,6%, entsprach, gleicht sich der 
neue Satz von ?/s% der Höhe des Reichs- 
bankdiskonts an. Der Verein Deutscher 
Papierfabrikanten wird weiterhin mit allen 
Mitteln tätig sein, um auch die eintägige 
Frachtstundungsgebühr der Reichsbahn von 
l pro Mille der Tagesschuld pro Tag endlich 
zu beseitigen. 


2. Aenderungen des Eisenbalın-Gütertarifs. 
Der am 1. November 1926 in Kraft ge- 
tretene Nachtrag V zum Deutschen Eisen- 


bahn-Gütertarif vom 1. August 1925 bringt 
auch für die Papierindustrie einige bemer- 
kenswerte Aenderungen. 


a) Papierholz. 

Die Erläuterung zu Pos. Papierholz unter 
„d) Zu Wagenladungsklasse E“ „3 zu Zif- 
fer 3“ ist zu streichen und wie folgt zu 
ersetzen: 


3. Ziffer 3 umfaßt Papierholz, d. i. Holz, das zur 
Herstellung von (mechanisch bereitetem) Holzstoñ 
(Holzmasse, Holzschliff) oder von (chemisch bereite- 
tem) Holzzellstoff (Zellstoff. Zellulose) dient. Um die 
Verfrachtung von höherwertigem Nutzholz zur Klasse 
E auszuschließen, ist die Tarifstelle auf den unmittel- 
baren Versand an Zellstoffabriken oder Holzschleife- 
reien und auf die Verwendung des Holzes zur Her- 
stellung von Holzzellstoff oder Holzstoff abgestellt, 
wie auch auf die hauptsächlichsten Papierholzarten 
— Aspe, Fichte, Kiefer, Tanne — beschränkt. Papier- 
holz, das nicht unmittelbar an Zellstoffabriken und 
Holzschleifereien (mit der Anschrift einer solchen 
und Abrichtung an die für die Bedienung dieser zu- 
ständige Station) oder solches, das an Zwischenhändler 


Nr. 46 1926 


gerichtet ist, = Klasse D, sofern es nicht unter 
Ziffer 1 der Klasse E fällt. Ist der Empfänger von 
Papierholz eine Papierfabrik, die zugleich eine Zell- 
stoffabrik oder Holzschleiferei betreibt, so muß, wenn 
Klasse E gewährt werden soll, der zutreffenden 
Frachtbriefanschrift „Papierfabrik“ die Bezeichnung 
„Zellstoffabrik“ oder „Holzschleiferei“ in Klammern 
beigesetzt sein. 6. U. A. Leipzig, 16. 10. 19, S. 143 u. i. 
Die Inhaltsangabe „Papierholz“ genügt nicht zur Er- 
langung der Klasse E. T.K. 122* (15). 

Im Wasserumschlagsverkehr wird Papierholz zu- 
nächst als Holz seiner Art tarifiert (bis 1,5 m lang = 
Klasse E, über 1,5 m lang bis 7 cm am dicken Ende 
stark = Klasse E, sonst Klasse D — A.T. 1 —,. Im 
Erstattungswege wird für die zum A.T. 1 abgefertigten 
Sendungen für die durchgehende Beförderung zur 
Wasserumschlagsstation die Klasse E gewährt; Vor- 
aussetzung ist jedoch, daß das Holz innerhalb des 
natürlichen Bedienungsgebietes des Ankunitshafens an 
Zellstoffabriken oder Holzschleifereien zur Herstellung 
von Holzzellstoff oder Holzstoff unmittelbar abge- 
liefert wurde.‘ 


b) Lumpen und Lumpenabfälle. 
In der Erläuterung 1 zur Tarifstelle 
„Lumpen und Lumpenabfälle“ der 
Klasse E ist in der zweiten Zeile in dem 
Klammervermerk hinter dem Worte „allein“ 
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diese gehören demnach . in Wagen- 
ladungsklasse A. 
c) Pappe. 

Ab 1. Januar 1927 werden großräumige 
gedeckte Wagen für Rohdachpappe nur noch 
im Falle der Ausfuhr und nicht mehr bei der 
Durchfuhr gestellt. Am Schluß der Ziffer 2 
der Erläuterung zu den arifstellen 
„Pappe“ der Klassen B und C ist folgende 
neue Erläuterung hinzugefügt: 

„Dagegen hat es auf die Frachtberechnung der 
Pappezuschnitte keinen Einfluß, wenn diese zur Her- 
stellung von Packmitteln bestimmt sind, die in fer- 
tigem Zustande nicht ausschließlich aus Pappe be- 
stehen oder wenn die Zuschnitte für sich als 
Packmittel, z. B. als Tortenunterlagen, verwendet 
werden.‘ 

d) Sulfitablauge der Zellstoff- 
erzeugung. 


An Stelle der Hinweise „KW (zur Be- 
förderung in Behälterwagen zugelassen); 
neutralisiert, auch entgeistet, auch eingedickt“ 
zu den Stellen „Sulfitablauge der 


nachzutragen: Zellstofferzeugung“ der Klassen E 
„sowie Pelzstücke mit anhaftendem Zeugstoff und und F ist nur zu setzen: KW. v. W. 
dergleichen“ 

— — 
Papier ausstellungen.“ 


Am 29. September d. J. fand in Dres- 
de n eine Sitzung der Jahresschau Deutscher 
Arbeit statt, in welcher endgültig beschlossen 
wurde, im Sommer 1927 eine Ausstellung: 
„Das Papier — seine Erzeugung und Ver- 
arbeitung“ zu veranstalten. Bekanntlich hat 
die Jahresschau in den fünf vorhergehenden 
Jahren folgende Ausstellungen abgehalten: 

1922: Porzellan, Keramik, Glas, 

1923: Spiel und Sport, 

1924: Textilausstellung, 

1925: Wohnung und Siedlung, 

1926: Gartenbau- und Kunstausstellung. 

Nachdem durch die zustimmende Erklä- 
rung der Stadt Dresden, zahlreicher in Frage 
kommender Verbände sowie der Reichspost, 
der Reichsbahn, des Deutschen Hygiene- 
Museums usw. die Ausstellung finanziell und 
fachlich gesichert ist, wird sich der Verein 
Deutscher Papierfabrikanten auf Grund der 
Vorstandsbeschlüsse vom 16. Juni und 
16. Oktober d. J. an dieser Ausstellung be- 
teiligen. Die Ausstellungsleitung hat das 
große Wirtschaftsgebiet „Das Papier“ in 
vier Hauptgruppen gegliedert, und zwar: 

I. Wissenschaftliche Abteilung, 
II. Papierer zeugung und -Maschinen, 
III. Die Papierverarbeitung, 


* Siehe auch Nr. 45, S. 1277. 


IV. Zeitung, Zeitschriften, Fachzeitschrif- 
ten, Musikalien, das Buch. 

Der Verein Deutscher Papierfabrikanten 
wird sich in erster Linie an der Wissenschaft- 
lichen Abteilung beteiligen durch Beschickung 
der historischen, technologischen und sta- 
tistischen Untergruppen sowie durch Zurver- 
fügungstellung des neuen Films des Druck- 
papierverbandes über die Druckpapierfabri- 
kation. Es wird hierdurch der deutschen 
Papierindustrie Gelegenheit gegeben sein, 
ihre Entwicklung und jetzige große volks- 
wirtschaftliche Bedeutung der Allgemeinheit 
vor Augen zu führen und zur Hebung des 
Papierverbrauchs sowie zur Verwendung 
zweckentsprechender Qualitäten durch bild- 
liche Darstellungen usw. anzuregen. Auch 
wird die Darstellung der zur Papierherstellung 
notwendigen Stoffe — Brennstoffe, Rohstoffe, 
Halbstoffe und Hilfsstoffe — möglichst im 
Material, ähnlich wie in der Papier-Abteilung 
des Deutschen Museums in München, dazu 
beitragen, das öffentliche Interesse und Ver- 
ständnis für die Papierindustrie zu heben. 

In der II. Abteilung wird der V. D. P. 
sich nur beratend zur Verfügung stellen, da 
die Jahresschau sich entschlossen hat, die 
Beschaffung und Aufstellung einer Papier- 
maschine selbst zu übernehmen. Diese wird 
von den Füllnerwerken gestellt und soll eine 
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Breite von 1,40 m und eine Länge von 24 m 
haben. Der Antrieb wird elektrisch sein. Auf 
dem erzeugten Druckpapier wird auf einer 
im Anschluß an die Papiermaschine aufge- 
stellten Rotationsmaschine die Ausstellungs- 
zeitung gedruckt werden. Voraussichtlich 
wird, um auch die Herstellung eines Halb- 
stoffs praktisch vorzuführen, ein Voithscher 
Stetigschleifer neben der Papiermaschine auf- 
gestellt und im Betrieb gehalten werden. 
Neben den zahlreichen Gebieten der Papier- 
verarbeitung und -veredlung für Unterricht, 
Dekoration, Wohnung und Wirtschaft, Büro 
und Geschäftsverkehr, Bekleidung und Reise, 
Verpackung, Post, Eisenbahn, Technik, Che- 
mie, Photographie, Graphik, Reklame, sämt- 
liche Druckverfahren, Hygiene und Medizin 
sowie Zeitungen, Zeitschriften, Fachzeit- 
schriften und Bücher soll auch die deutsche 
Volkskunst in Papier zur Darstellung ge- 
langen. Schließlich werden neben einer 
Sonderausstellung „Das Theater“ auch der 
deutsche Künstlerbund eine graphische Aus- 
stellung sowie die Schriftsteller eine Sonder- 
ausstellung und Vortragsabende veranstalten. 
Die Geschäftsführung des V. D. P. und der 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 46 1926 


ihr vom Vorstand zur Seite gestellte Aus- 
stellungsausschuß, bestehend aus den Herren: 


Direktor Jost als Vorsitzendem, 

Direktor Schmeil als stellvertretendem 
Vorsitzenden, 

Direktor Prölß, 

Direktor Schark und 

Dr. Schuchhart, 


haben inzwischen die umfangreichen vor- 
bereitenden Arbeiten für die Ausstellung 
aufgenommen. 


Im Kölner Rathaus wurde am 20. Ok- 
tober durch eine feierliche „Grundstein- 
legung“ die Abhaltung einer Internationalen 
Presse-Ausstellung (Pressa) für das Jahr 
1928 beschlossen. Auch hier mußten der 
Verein Deutscher Papierfabrikanten und im 
besonderen der Verband Deutscher Druck- 
papierfabriken auf dringende Einladung des 
Messeamts Köln ihre Beteiligung an der 
beabsichtigten Unterabteilung „Herstellung 
des Druckpapiers“ zusagen. Die Einzelhe.ten 
dieser Beteiligung bedürfen noch weiterer 
Beratung und Rücksprache mit der Aus- 
stellungsleitung. v. W. 


Notgesetz zur Wiederherstellung des Achtstundentages? 


Wer die Gewerkschaftspresse aufmerksam 
verfolgt, konnte in den letzten Monaten öf- 
ters die Beobachtung machen, daß die Ge- 
werkschaften ein generelles Verbot der 
Ueberschreitung des Achtstundentages pro- 
pagieren, um auf diese Art der bedauerns- 
werterweise immer noch hohen Zahl von 
Erwerbslosen Arbeitsmöglichkeit zu ver— 
schaffen. So heißt es in der Zeitschrift „Die 
Arbeit“, Heft 9/1926, S. 589: 

„. . . . Helfen kann angesichts der Ar- 
beitslosigkeit nur eine Notverordnung, die 
generell jede Ueberschreitung der 48- Stun- 
den-Woche verbietet, solange noch Er- 
werbslose vorhanden sind.. .“ 

Im „Proletarier“, Nr. 39/1926, geht man 
noch einen Schritt weiter und verlangt eine 
Verkürzung der Arbeitszeit unter acht 
Stunden. 

Anfang Oktober tagte der Bundesausschuß 
des Allgemeinen Deutschen Gewerkschafts- 
bundes (freigewerkschaftliche Richtung), der 
sich ebenfalls mit dieser Frage befaßte und 
eine Entschließung betr. Forderung eines 
Notgesetzes zur Verkürzung der Arbeitszeit 
annahm. 

Mitte Oktober hielt der Ausschuß des 
Deutschen Gewerkschaftsbundes (christliche 


Richtung) eine Tagung ab, bei der eine von 
ähnlichen Gedankengängen getragene Ent— 
schließung zur Annahme gelangte. 

Wenn man zunächst geneigt war, in 
diesen Veröffentlichungen eine mehr oder 
weniger dem Agitationsbedürfnis entsprin— 
gende Geste zu erblicken, so ändert sich die 
Situation durch die Ende Oktober von den 
gewerkschaftlichen Spitzenverbänden aller 
Richtungen veröffentlichte nachstehende ge— 
meinsame Erklärung: 

„Die herrschende Arbeitslosigkeit ist nicht 
zuletzt in der modernen wirtschaftlichen 
Entwicklung begründet. Es bedarf daher 
positiver Maßnahmen, um einen wesentlichen 
Rückgang der Arbeitslosigkeit, die zwangs- 
läufig durch die fortschreitende technische 
und betriebsorganisatorische Vervollkomm- 
nung verursacht wird, herbeizuführen. 

Die unterzeichneten Spitzenverbände er- 
klären, daß es nicht genügt, die Oeffentlichkeit 
auf den Gegensatz zwischen dem heute herr- 
schenden Üeberstundenwesen und der völli- 
gen Arbeitslosigkeit von Millionen hinzu- 
weisen und vor dem System der Arbeitszeit- 
verlängerung zu warnen, sondern daß es 
gesetzlichen Zwanges bedarf, um die Durch- 
führung des Achtstundentages zu sichern. 
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Die Verkürzung der derzeitigen Arbeitszeit 
liegt im Zuge der technischen und organisa- 
torischen Entwicklung und ist die Vor- 
bedingung für die Rückführung des Arbeits- 
losenheeres in die Betriebe. 

Die unterzeichneten Spitzenverbände stim- 
men aber auch darin überein, daß es nicht 
angeht, sich mit einer späteren Neuregelung 
der Arbeitszeit durch das endgültige Arbeits- 
schutzgesetz zufrieden zu geben, zumal mit 
dessen baldiger Verabschiedung nicht ge- 
rechnet werden kann. Es bedarf vielmehr 
sofortiger gesetzlicher Maßnahmen, um der 
gegenwärtigen Not zu steuern. Aus diesem 
Grunde fordern die unterzeichneten Spitzen- 
organisationen die sofortige Abänderung der 


geltenden Arbeitszeitbestimmungen im Wege ` 


eines Notgesetzes zur Wiederherstellung des 
Achtstundentages.“ 


Die im Zentralausschuß der Unter- 
nehmer verbände zusammengeschlosse- 
nen Organisationen von Industrie, Handel 
und Gewerbe haben daraufhin nachstehende 
gemeinsame Erklärung in der Tagespresse 
veröffentlicht: ; 

„Die Spitzenorganisationen der deutschen 
Arbeitnehmer haben sich mit einer gemein- 
samen Entschließung an die Oeffentlichkeit 
gewendet, in der zur Hebung der Arbeits- 
losigkeit die sofortige Wiederherstellung des 
Achtstundentages im Wege eines Notgesetzes 
verlangt wird. 


Hierzu erklären wir, daß ein solcher Ein- 
griff in die Produktionsgrundlagen der deut- 
schen Wirtschaft nach der wirtschaftlichen 
Seite eine Verminderung der Produktions- 
leistung und damit letzten Endes eine Preis- 
verteuerung mit allen ihren verhängnisvollen 
Folgen nach innen und außen nach sich 
ziehen müßte. Vor allem aber würde dieser 
Schritt keine irgendwie ins Gewicht fallende 
Wiedereinstellung von Arbeitslosen zur Folge 
haben, wohl aber in seinen weiteren Aus- 
wirkungen die aufs tiefste zu beklagende 
jetzige Arbeitslosigkeit sicher nur noch ver- 
stärken. 

Die Arbeitszeit, wie sie jetzt in der 
deutschen Wirtschaft gehandhabt wird, ist 
auf gesetzlicher Grundlage im Einvernehmen 
mit den deutschen Arbeitnehmern so gestaltet 
worden, wie es den Lebensbedürfnissen der 
deutschen Wirtschaft zur Ueberwindung der 
aus dem Kriege, der Inflation und den welt- 
wirtschaftlichen Veränderungen hervorgegan- 
genen Schwierigkeiten entspricht. Die heutige, 
leider vielfach zu optimistisch angesehene, 
unserer Ueberzeugung nach noch durchaus 
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ernste und nicht gesicherte Lage der deut- 
schen Wirtschaft erlaubt es nicht, unsere 
Produktion so schweren Erschütterungen 
auszusetzen, wie sie die von den Gewerk- 
schaften verlangte gesetzgeberische Maß- 
nahme unserer festen Ueberzeugung nach 
mit sich bringen würde. Wir wenden uns 
daher mit größtem Ernst warnend sowohl an 
die Reichsregierung als auch an die politi- 
schen Parteien mit der dringenden Bitte, das 
dem gesamten Volke drohende Unheil abzu- 
Wehren.“ 


Die zurzeit geltenden Arbeitszeitbestim- 
mungen, deren Abänderung die Gewerkschaf- 
ten nach obiger Entschließung fordern, sind 
in der Arbeitszeitverordnung vom 21. De- 
zember 1923 enthalten. Es verdient immerhin 
festgestellt zu werden, daß diese Verordnung 
letzten Endes zurückgeht auf eine Erklärung 
der Regierungsparteien, zu denen auch die 
Sozialdemokratie gehörte, vom 5. Oktober 
1923 folgenden Inhalts: 

„Die schwere Not unseres Landes läßt 
eine Steigerung der Gütererzeugung dringend 
geboten erscheinen. Das wird nur unter 
restloser Ausnutzung der technischen Er- 
rungenschaften bei organisatorischer Verbes- 
serung unserer Wirtschaft und emsiger Ar- 
beit jedes einzelnen zu erreichen sein. Neben 
der Steigerung der Produktion durch diese 
Mittel wird auch die Neuregelung der 
Arbeitszeitgesetze unter grundsätzlicher Fest- 
haltung des Achtstundentages als Normal- 
arbeitstag nicht zu umgehen sein. Dabei 
ist auch die Möglichkeit der 
tariflichen oder gesetzlichen 
Ueberschreitung der jetzigen 
Arbeitszeit im Interesse einer 
volkswirtschaftlich notwen- 
digen Steigerung und Verbilli- 
gung der Produktion vorzu- 
sehen. 

Für die Öffentlichen Verwaltungen finden 
ähnliche Grundsätze Anwendung.“ 


Die Forderung, durch Verdünnung der 
Arbeit für Erwerbslose Arbeitsplätze zu 
schaffen, ist schon einmal im Winter 1920/21 
erhoben worden, als ebenfalls eine Welle 
großer Arbeitslosigkeit über die deutsche 
Wirtschaft dahinflutete. Die damals dagegen 
vorgebrachten Argumente, an denen nicht 
zuletzt namhafte Schriftsteller der Sozial- 


demokratie beteiligt waren, wie Lindemann, 


Kaliski, Schippel, Striemer usw., scheint man 
inzwischen wieder vergessen zu haben. Im 
folgenden soll nun sine ira et studio die 
Frage untersucht werden, ob die von Arbeit- 
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nehmerseite geforderte Wiederherstellung des 
Achtstundentages tatsächlich ein geeignetes 
Mittel darstellt, um auf dem Arbeitsmarkt 
eine Entspannung herbeizuführen und damit 
wenigstens für den größten Teil der Arbeits- 
losen Arbeitsmöglichkeit zu beschafien. Es 
ist also nicht beabsichtigt, um es klar zu 
sagen, das grundsätzliche Problem des Acht- 
stundentages überhaupt aufzurollen, sondern 
es soll lediglich die arbeitsmarktpolitische 
Auswirkung der geforderten Rückkehr zum 
Achtstundentag geprüft werden. 


Ueberschreitung des Achtstundentags gibt 
es in zwei Formen, nämlich als regelmäßige 
oder wenigstens für einen längeren Zeitraum 
vorgesehene Mehrarbeit auf Grund tarit- 
vertraglicher Regelung oder behördlicher Ge- 
nehmigung und ferner als gelegentliche 
Ueberstunden. Nehmen wir einen Betrieb 
mit maschineller Produktion ohne Nacht- 
arbeit, also 2. B. Textilindustrie, metallver- 
arbeitende Industrie, Holzindustrie usw. In 
diesen Branchen gibt es vielfach auf Grund 
tarifvertraglicher Regelung neunstündige Ar- 
beitszeit, vereinzelt auch zehnstündige mit 
Frühschluß am Sonnabendnachmittag. Wenn 
nun diese Industrien gezwungen würden, 
wieder auf achtstündige Arbeitszeit zurück- 
zugehen, so würde dies absolut keine arbeits- 
marktpolitische Bedeutung haben. Es kann 
doch niemand im Ernst daran denken, für die 
frei werdende neunte oder zehnte Stunde 
etwa arbeitslose Weber oder Metalldreher 
einzustellen. Die Verkürzung der Arbeitszeit 
würde also in diesen Betrieben lediglich eine 
geringere Ausnutzung der Maschinen zur 
Folge haben, verbunden mit einer Minderung 
der Produktion, da angenommen werden 
muß, daß die Maschinen auf Optimalleistung 
eingestellt sind, und die weitere Folge der 
geringeren Ausnutzung der Maschinen wäre 
Erhöhung der Produktionskosten. 


Noch deutlicher wird dies in sogenannten 
Chargenbetrieben, d. h. Betrieben, in denen 
ein bestimmter Produktionsvorgang an eine 
bestimmte Zeitdauer gebunden ist, der weder 
beliebig beschleunigt, noch verlangsamt oder 
unterbrochen werden kann. Nehmen wir an, 
eine Charge nimmt drei Stunden in Anspruch, 
dann können also bei neunstündiger Arbeits- 
zeit drei Chargen erledigt werden. Wird 
die Arbeitszeit auf acht Stunden herab- 
gesetzt, dann bleibt eben nur Zeit für zwei 
Chargen und es verbleibt ein Ueberschuß 
von zwei Stunden, der wirtschaftlich nicht 
ausgenutzt ist, also leerläuft. Auch hier wird 
wohl niemand im Ernst daran denken, zu 
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verlangen, daß die dritte Charge doch noch 
gefertigt wird, daß aber für die letzte Stunde 
ein Wechsel in der Bedienung eintritt. 


Nun noch die im kontinuierlichen Pro- 


duktionsprozeß arbeitenden Industrien. In 


ihnen ist stellenweise das Zwei- 
schichtensystem durchgeführt. Die Rückkehr 
zum Dreischichtensystem würde hier zu- 
nächst zu einer Vermehrung der Beleg- 
schaften führen. Bei einer Arbeitslosenziffer 
von immer noch über 1,3 Millionen würde 
aber dadurch kaum eine nennenswerte Ent- 
lastung des Arbeitsmarktes eintreten, und 
gerade das soll doch der Zweck sein. Es 
muß ferner bezweifelt werden, daß die ent- 
sprechende Anzahl von Facharbeitern sofort 
zur Verfügung steht, und endlich dürfte 
die Unterbringungsmöglichkeit einer dritten 
Schicht angesichts der Wohnungskalamität 
auf Schwierigkeiten stoßen. Aber nun kommt 
die Hauptsache: Die Vermehrung der Beleg- 
schaftsziffer bedeutet zunächst Steigerung 
der Generalunkosten. Ferner ist damit zu 
rechnen, daß die betreffenden Arbeiter, die 
im Zweischichtensystem einen auskömmlichen 
Verdienst mit nach Hause nahmen, wenn sie 
den tariflichen Stundenlohn täglich nur mit 
acht multipliziert bekommen, sehr bald mit 
Lohnforderungen hervortreten werden. Das 


sind also schon zwei die Gestehungskosten 


steigernde Momente, ganz abgesehen davon, 
daß die Einführung einer weiteren Zäsur im 
Produktionsprozeß Steigerung des Aus- 
schusses und Verminderung der Qualität mit 
sich bringt. Da aber der Preis für die Pro- 
dukte angesichts der Absatzschwierigkeiten 
schon aufs äußerste kalkuliert ist, muß Preis- 
steigerung die notwendige Folge sein. Preis- 
steigerung bedeutet aber weitere Verminde- 
rung des Absatzes. Absatzverminderung 
bedeutet aber weitere Produktionseinschrän- 
kung und Betriebsstillegung. So würde also 
das Gegenteil von dem erreicht, was beab- 
sichtigt war. Betriebe, die bisher noch voll 
gearbeitet haben, würden gezwungen werden, 
ebenfalls zu Betriebseinschränkungen bzw. 
Betriebsstillegungen überzugehen. 


Nun zu den gelegentlichen Ueberstunden. 
Von Arbeitnehmerseite wird der Vorwurf er- 
hoben, daß in sehr hohem Ausmaß mit der- 
artigen Ueberstunden gearbeitet werde. Ein 
Beweis für diese Behauptung ist bisher nicht 
erbracht, so daß man unter dem Eindruck 
steht, daß Einzelfälle verallgemeinert werden. 
Wie soll durch das Verbot derartiger gelegent- 
licher Ueberstunden der Arbeitsmarkt ent- 
lastet werden? Kurz vor Schichtende kom- 
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men noch ein paar Waggons Kohlen oder 
Zellulose herein. Zu ihrer Entladung machen 
ein paar Leute der Hofkolonne eine Ueber- 
stunde. Soll man statt dessen vom Arbeits- 
nachweis Gelegenheitsarbeiter anfordern? 
Oder es kommt ein Bruch an der Maschine 
vor. Soll der, weil die Tagschicht schon zu 
Ende geht, nicht von den eigenen Reparatur- 
handwerkern repariert werden, sondern soll 
man dafür betriebsfremde arbeitslose Schlos- 
ser beim Arbeitsnachweis anfordern? Alle 
diese Fragen stellen, heißt sie verneinen. 
Aber selbst, wenn man sie bejahen würde, 
eine Entlastung des Arbeitsmarkts würde da- 
durch nicht eintreten. Denn was bedeutet es 
angesichts der enormen Erwerbslosenziffern, 
wenn ein Teil der Arbeitslosen den in Arbeit 
stehenden Belegschaften ein paar Gelegen- 
heitsüberstunden abnehmen würde! Wenn 
es nicht dabei um Sein oder Nichtsein der 
deutschen Wirtschaft ginge, könnte man fast 
auf den Gedanken kommen, der Arbeiterschaft 
Gelegenheit zu geben, die Probe aufs Exem- 
pel zu machen und sich selbst von der 
Unrichtigkeit des von ihr vorgeschlagenen 
Wegs zur Lösung des Erwerbslosenproblems 
zu überzeugen, so wie Bismarck einmal der 
Sozialdemokratie das Angebot gemacht hat, 
eine preußische Provinz nach ihren Maximen 
zu regieren. Aber der Einsatz ist zu hoch. 
Andererseits sollte aber die Linkspresse die 
Bedenken der Unternehmer nicht auf die 
leichte Achsel nehmen. Mit der Behauptung, 
die Unternehmer begründeten ihren Protest 
gegen den Achtstundentag in „engstirnigem 
Protestegoismus mit Argumenten, die nicht 
nur das Hohnlachen jedes Sachverständigen 
hervorriefen, sondern auch den Tatsachen ins 
Gesicht schlügen“, werden die Bedenken nicht 
entkräftet. 


Ein anderes Mittel als die Forderung der 
Herabsetzung der Arbeitszeit, um dem Er- 
werbslosenproblem beizukommen, wurde im 
Jahre 1921 von einem der obenerwähnten 
sozialdemokratischen Schriftsteller vorge- 
schlagen. Es lautet wörtlich wie folgt: 

„Ein anderer, völlig entgegengesetzter 
Weg ist der, daß die einzelnen Betriebe 
ausgekämmt werden und alle 
entbehrlichen Arbeitskräfte zu 
entfernen sind. Die Beschäftigten aber 
hätten innerhalb der normalen Arbeitszeit 
das Maximum an Arbeitsleistung 
her zugeben. Dann müßte eine Verbilli- 
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g ung der Erzeugnisse die Folge sein, sofern 
die Unternehmer, wo sie Monopolstellungen 
haben, diese nicht dazu benutzen, die einge- 
tretenen Verbilligungen als erhöhten Profit 
in ihre Taschen fließen zu lassen. Aber 
nehmen wir an, daß tatsächlich die Verbilli- 
gung der Produktion in herabgesetzten 
Warenpreisen erscheint, dann wird die 
Kaufkraft des Geldes erhöht, die 
Nachfrage nach Waren gesteigert. Auch die 
Kaufkraft der Arbeitslosenunterstützungen 
würde sich erhöhen. Die Folge der gestei- 
gerten Nachfrage würde die Steigerung der 
Produktion, d. h. also die Neueinstel- 
lung Erwerbsloser sein.“ 

Diesem Vorschlag wurde allerdings, das 
sei der Objektivität halber nicht verschwie- 
gen, von Gewerkschaftsseite entgegengetreten 
und der Verfasser des Vorschlages mußte in 
die Wüste gehen. Man machte gegen den 
Vorschlag geltend, daß die Frage der Arbeits- 
zeitverkürzung nicht lediglich eine Wirt- 
schaftsangelegenheit sei, die vorwiegend von 
wirtschaftlichen Gesichtspunkten aus zu be- 
trachten wäre, sondern sie sei in erster 
Linie eine soziale Frage, bei der die sozial- 
politischen Notwendigkeiten den Ausschlag 
geben müßten. Man stellte den Grundsatz 
auf, daß wenn wirtschaftliche und sozial- 
politische Wirkungen einander entgegen- 
gesetzt wären, die sozialpolitischen Interessen 
als die wichtigeren bevorzugt werden und 
etwaige wirtschaftlich nachteilige Wirkungen 
um der ersteren willen mit in Kauf genom- 
men werden müßten. Dieser Grundsatz mag 
ideal gedacht sein, aber er ist praktisch un- 
möglich, weil er Ursache und Wirkung ver- 
wechselt. Sozialpolitik kostet Geld. Sie ist 
also erst dann und nur in dem Umfange 
möglich, in dem die Wirtschaft die materiellen 
Unterlagen dafür zu geben in der Lage ist. 

Die Entschließung der gewerkschaftlichen 
Spitzenverbände wird nun in diesen Tagen 
den Reichstag in Form eines Initiativantrags 
beschäftigen. Möchten bei der Beratung 
desselben die schwerwiegenden Bedenken 
gegen den Erlaß des geforderten Notgesetzes 
die Berücksichtigung finden, die sie verdie- 
nen, damit nicht die hier und da zu beobach- 
tenden ersten zarten Ansätze einer begin- 
nenden Gesundung des Wirtschaftslebens im 
Keime erstickt und die deutsche Volkswirt- 
schaft um Jahre zurückgeworfen wird! 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 
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Selbstkostenberechnung in Papierfabriken. 


Von H. Ironimus. 
(Fortse zung zu Nr 40, S. 1099.) 


Im Anschluß an diese Generalzusammen- 
fassung aller Vorgänge unseres Werkes seien 
doch auch: noch einige Bemerkungen über 
die Art der Meldungen aus dem 
Betriebsbüro, die Unterlagen für die 
Betriebsbuchhaltung geben, erwähnt, und 
zwar: 

a) Verbrauch an Rohstoffen. 

Bestand, Zu- und Abgang von Rohstoffen 
werden auf den Lägern mengenmäßig genau 
skontiert, d. h. fortgeschrieben, über Ent- 
nahmen werden Abgabezettel ausgegeben. 
Jeden Monat wird zur Kontrolle eine Auf- 
nahme gemacht und dadurch der Sollbestand 
mit dem Istbestand verglichen. Die Aufnahme 
ist meist verhältnismäßig einfach, soweit es 
sich um Zellulose in Ballen handelt, aber 
auch bei den übrigen Stoffen kann mit 
einiger Uebung ziemlich genau abgeschätzt 
werden. Stroh kann nur buchmäßig fort- 
geschrieben werden, erst beim Leeren einer 
Scheune, eines Stapels u. a. kann die Wirk- 
lichkeit festgestellt werden. Im ganzen aber 
bereitet die Aufnahme keine besonderen 
Schwierigkeiten und kann selbst in den größ- 
ten Betrieben von wenigen Betriebsange- 
stellten an einem Vormittag glatt gemacht 
werden. Sind die Differenzen zwischen Aus- 
gabezettel und Lagerbuch bzw. Aufnahme 
ausgeglichen, so muß noch geprüft werden, 
ob auf die Fabrikationszettel alle Rohstoffe 
richtig aufgeschrieben wurden. Daß dies bei 
der Relativität der Gewichte praktisch nie 
der Fall sein kann, wurde schon mehrmals 
betont. | 

Man richtet zweckmäßig die Lagerbücher 
so ein, daß der Monatsverbrauch in jeder 
Sorte in einer Zahl ausgewiesen wird. 
Diesem Istverbrauch stellt man den Sollver- 
brauch laut Fabrikationszetteln gegenüber. 
Man macht dies am besten so, daß man auf 
lose Blätter nach Art eines amerikanischen 
Journals die Einzelzahlen sammelt. Am 
Schlusse wird die Differenz zwischen diesen 
Zahlen und den Istzahlen zu- bzw. abgesetzt 
und auf diese Weise erreicht, daß alle Roh- 
stofiwerte verrechnet sind. 

Die so ermittelten Mengen werden der 
Betriebsbuchhaltung gemeldet und dort be- 
wertet. Eine Trennung nach den einzelnen 
Maschinen ist selbstverständlich. 

b) Hilfsmaterial und 
Reparaturen. 
Auch Hilfsmaterial wird im Betrieb genau 


skontiert, eine Aufnahme ist jedoch schwierig 
und man hilft sich vielfach so, daß man nur 
die Hauptmaterialien, wie Filze, Siebe, Oel 
u. a., genau ermittelt und für das übrige 
Kleinzeug den Einkauf gleich dem Verbrauch 
setzt. Dies trifft die Wirklichkeit nicht 
genau, aber der Unterschied liegt unter der 
Genauigkeitsgrenze. Man kann aber auch 
zwölfteln, d. h. man rechnet jeden Monat mit 
einer Pauschalsumme, die aus dem Jahresver- 
brauch errechnet wird. Reparaturen sind 
ebenfalls genau aufzuteilen, Großreparaturen 
gesondert auszuweisen, sie können nicht dem 
Einzelmonat zur Last fallen. 


c) Kohle und Strom. 

Es werden gemeldet, aufgeteilt nach 
Schlüssel für jede Betriebsstunde und jeden 
Betriebsteil: 

1. Kohlenverbrauch für Kraft, 
für Trocknen, 
für Kochen, 
für Raumheizung. 
Bei Massenfabrikation ist direkte Erfas- 
sung anzustreben. | 
2. Elektrische Kraft, gemessen laut Zähler. 
(Siehe hierzu nebenstehendes Schema!‘ 

Wird Strom an mehreren Stellen erzeugt, 
eventuell noch bezogen, so ist noch eine 
Aufstellung über die Leistung dieser einzel- 
nen Abteilungen notwendig. 

Die Verwertung und Weiterverarbeitung 
der Zahlen erfolgt wieder durch die Be- 
triebsbuchhaltung. 

Die Verrechnung der Handlungs- 
unkosten bedingt die oben angegebene 
Trennung nach Ländern, also eine genaue 
Versandstatistik. Diese ist daher am besten 
der Kalkulation anzugliedern. Sie gibt vor 
allem den Verkauf nach Sorten und Bezirken, 
sowohl in Kilogramm als in Mark an. Wei— 
ter hat sie zu erfassen die Unterschiede 
zwischen dem wirklichen Versand- 
gewicht der Ware und dem Gewicht, das der 
Kundschaft berechnet werden konnte. 
Wir wissen ja, daß hier Unterschiede be- 
stehen, wenn das Uebergewicht nicht oder 
nur teilweise berechnet werden kann. Weiter 
muß kontrolliert werden, ob das Papier, seit 
es von der Papiermaschine kam, an Gewicht 
gewonnen oder verloren hat. Ein Beispiel 
mag zeigen, was gemeint ist: 

Eine Anfertigung habe hinter der Papier- 
maschine gewogen: 2500 kg. Der Kalander- 
saal meldet 50 kg Abfall, der Sortiersaal 
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70 kg, es wurden aber dem Kunden gesandt das ursprüngliche Rohpapier natürlich sehr 
und berechnet 2420 kg. Es ergibt sich eine groß, da Aufstrich und Klebmittel dazu- 


Differenz von 40 kg, die entweder durch kommen. 


falschen Anschrieb oder durch Gewichts- Man hat durch eine derartige Aufstellung 
zunahme verursacht wurde. Bei gestrichenem eine letzte Generalkontrolle über die Ge- 
Papier, bei Karton sind die Differenzen gegen wichte und kann so einen Durchschnitts- 


Schema: 


Verbrauch an Kohlen und elektrischem Strom. 
Monat 


Kraft Kochen und Trocknen 


Kohlen- [Betr.-Std.| je kg Kohlen- 
Zahl der 
verbrauchliKochungen| Kohle verbrauch 


Betriebs- 


Betrieb 
Stunden PS Std. 


je kg 
Kohle 
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prozentsatz erreichen, der für die Vorkalku- 
lation von großem Nutzen ist. 


Die Verarbeitung des Zahlen- 
materials. 

Im Anschluß sei noch einiges über die 
Verarbeitung des Zahlenmate- 
rials erwähnt. Es geschieht zu leicht, daß 
in den Rechnungsabteilungen eines Betriebes 
das Zahlenwerk zu sehr überwuchert. Man 
rechnet bei Durchschnitten zu viel Stellen, 
man teilt selbst kleinste Unkosten nochmals 
auf, hat genaue, aber sehr unpraktische Ver- 
rechnungssätze usw. Daß möglichst viel mit 
Rechenmaschinen gearbeitet werden 
soll, ist heute Allgemeingut, nur muß man 
beachten, daß dadurch auch wieder viel Un- 
nützes gerechnet wird, daß man viel zu viel 
„kurbelt“. Man kann durch entsprechendes 
Auf- oder Abrunden von Verrechnungssätzen 
unter Umständen 1—2 Angestellte im großen 
Betrieb sparen, ohne daß dadurch das 
Ergebnis leidet. 

Auch das Formularwesen kann leicht 
überwuchern, durch zweckmäßige Gestaltung 
kann viel Schreibarbeit gespart werden. 

Ob man Durchschreibebuchführung,® 
Buchführungsmaschinen einführt, ist wieder 
lediglich vom Nutzen, den sie bringen, ab- 
hängig. Auf diesem Gebiete ist alles noch 
im Fließen und es ist sehr gefährlich, eine 
solch neue Sache einzurichten, nur weil sie 
von dem redseligen Vertreter als neu und gut 
gepriesen wird. Ein Schema paßt nicht für 
alle und man kann leicht mit der „modernen 
und arbeitssparenden“ Methode mehr Leute 
brauchen, als bei einer zweckentsprechenden 
einfachen „alten“ Einrichtung. 


11. Die Kalkulation als Hilfsmittel der 
Betriebskontrolle. 


Es kann nicht Aufgabe dieses Aufsatzes 
sein, die zahllosen technischen Kontroll- 
maßnahmen zu schildern, die ein gut einge- 
richtetes Werk der Papierindustrie haben 
muß. Ueber dieses Gebiet besteht eine gute 
und ausführliche Literatur.“ Wir wollten 


s Siehe meinen Aufsatz „Ein neues Buchfüh- 
rungssystem“ im Wochenblatt 1926, Nr. 2, S. 35ff. 
® Herzberg, Papierprüfung. — v. LaB- 
berg. Die Wärmewirtschaft in der Zellstoff- und 
Papierindustrie. 2. Aufl., Berlin 1926. — Sie ber- 
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uns auch nur auf die Betrachtung der wirt- 
schaftlichen, im Rechnungswesen zahlen- 
mäßig ausgedrückten Betriebsergebnisse be- 
schränken, das rein fachmäßig Technische 
aber ausschalten. Daß eine Kontrolle nach 
dieser Hinsicht lebensnotwendig ist, braucht 
nicht erst gesagt zu werden. Man besinne 
sich darauf, wieviel Nachprüfungen in einem 
Werk notwendig sind, angefangen von den 
eingehenden Rohstoffen bis zum ausgehenden 
Papier, in den Kraftbetrieben, der Wasser- 
haltung, den Abwässern usw. Es ist Aufgabe 
des technischen Kontrollbüros, wie wir es 
uns denken, in alle Einzelheiten einzudringen, 
diese Einzelheiten systematisch zu sammeln 
und dann auf Ersparnisse zu drängen. Dazu 
freilich sind Meßapparate in großer Zahl 
notwendig, eine wissenschaftlich aufgezogene 
Ueberwachung, die bei uns vielfach noch 
nicht erreicht ist, in Amerika, das allerdings 
Spezialisierung in größtem Maße anwendet, 
aber großzügig durchgebildet ist. (Man ver- 
gleiche besonders den Aufsatz von Dr.-Ing. 
Walter Brecht im Wochenblatt Jg. 1926.) 

Die Kalkulationsabteilung kann diese 
Ueberwachung unterstützen durch Aufschrieb, 
graphische Darstellungen und Beschreibun- 
gen. Es ist im Verlauf der vorstehenden 
Arbeit darauf oft hingewiesen worden, es 
kommen vor allem in Frage: Dampfverbrauch, 
Kraft, Filze, Siebe, Schmieröl, Schleifsteine, 
Transportkosten, Uebergewichte, Abfallkon- 
trolle u. a. mehr. Immer wieder muß natür- 
lich darauf gesehen werden, daß die Qualität 
nicht leidet. Durch Einführung von Prämien 
und Tantiemen läßt sich viel erreichen, auch 
hier gibt das Kalkulationsbüro die Unter- 
lagen. Das Zahlenmaterial dieser Abteilung 
muß schnell greifbar sein und dauernd der 
Leitung weitergegeben werden. Sehr wichtig 
ist die zweckmäßige Gruppierung und Zu- 
sammenfassung. Hier liegt für die Zukunft 
eine große Aufgabe für den technisch vor- 
gebildeten, aber vor allem betriebswirtschaft- 
lich geschulten Kaufmann. 


Schwalbe, Chemische Betriebskontrolle in der 
Zellstoff- und Papierindustrie, 2. Aufl. 1922. — „Rat- 
geber für den Betrieb“ von Kirchner — „Briefe 
eines Papiermachers an seinen Sohn“ von Stro- 
bach. — Zahlreiche Aufsätze in den Fachzeit- 
schriften. 


(Schluß folgt.) 
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Dampfverbrauch beim Sulfitzellstoffkochen nach Ritter-Kellner. 


Kochdampfmessungen. Miteinem 
Dampfmesser System Gehre, welcher in 
die Kocherhauptdampfleitung eingeschaltet 
war, wurde während der Monate Dezember 
1925 und Januar 1926 der totale Koch- 
dampfbedarf gemessen. 

Gekocht wurde mit 5 Kochern für 5 Atm. 


Betriebsdruck nach System Ritter-Kellner von 
folgenden Dimensionen: 


Höhe 12 m 
Durchmesser 5m 
Bruttoinhalt 170 m? 
Nettoinhalt 147 m? 


Die Messungen ergaben folgendes Re- 
sultat: 


Anzahl 
; : Aus- | Total- | Total- 
Monat De ar 1998 eute Prod. Dampf- 1 5 
mean? p. er lufttr. lufttr. Verbr. | "8 


Dezbr. | 9,3 | 234 | 75 |11747,95| 881.0962 310,505! 2,62 
Januar | 9,3 | 228 | 62 1765,14. 229.439 1 989,000 2.74 
137 = 1610,535|4 299 ,505| 2,67 


Um die einzelnen Perioden einer Kochung 
genauer verfolgen zu können, wurden wäh- 
rend des Monats Dezember die Koch- 
diagramme mit Bezug auf die einzelnen 
Perioden ausgewertet und mit der Dampf- 
verbrauchrechnung verglichen. 


Nachdem jede Kochung mit praktisch 
gleichen Holz- und Laugenmengen, jedoch 
durch den Betrieb bedingten ungleichen 
Heizgeschwindigkeiten der einzelnen Perio- 
den durchgeführt wurde, wurden die Ver- 
brauchszahlen per Grad C Erhöhung des 
Kochgutes mit der Heizgeschwindigkeit 
Grad C per Stunde sowohl bei der Rechnung 
als auch bei den durch die Messung erhalte- 
nen Werten verkettet. 


Der Rechnung liegen folgende Daten 
bzw. Zahlen zugrunde: 


` Kocheroberfläche 116 m? 
Gewicht des Bleches 22 600 kg 
Gewicht des Mauerwerkes 49 000 kg 
Gewicht des Holzes 23 200 kg, 55 m? 
Gewicht des Holzwassers 7550 kg 

(25%, Feuchtigkeit) 
Strahlungskoeffizient 10,5 WE per 
Grad C + 1 m? + 1 Std. 


Schaubild 1. 


Mittlere Kochverhältnisse und von den 
Kochstadien abhängige Werte: 


Blech | Mauer Luft 
ToC ToC Te 


Kochstadium 


1. Anheizen 22—100 4.5 34, 0/54.7 56, 0/86. 4 25 
2. Kochen 100 112 8.5 54, 7/57. 8 86. 4/91. 1 25 
3. Kochen 112—122| 6,4 57.8/60,5 91, 1/97.0 25 
4. Kochen 122135 7.5 0.5/4.0 97, 0/100 25 


Mit diesen Werten auf die im Monat De- 
zember herrschenden mittleren Kochverhält- 


nisse: 

Anheizen 22²— 100% 4,5 Std. 
100 — 112 85 „ 

Kochen 112-1226 64 „ 


122°—135° 75 „ 
gerechnet, ergeben sich folgende rechnerische 
Dampfmengen: 


Kochstadien Verlust 
Temp Holz Wasser Lauge Total | Mauer | Blech !Strahlg.|Abgasv.| Total 
Anhei zen 22—100 | 1670 1130 | 14750 | 17550 | 550 100 192 870 1712 
1. Kochperiode . . . 100—112 258 167 2270 | 2720 84 15 170 436 1105 
2. Kochperiode . . . 112—122 212 139 1890 | 2241 70 13 458 613 1154 
3. Kochperiode . . . . | 122—135 280 181 2450 | 2911 93 16 621 1176 1906 


das ist per 1 kg lufttr. Stoff 2,67 kg Dampf. 
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Rechnet man die obigen Werte für ver- 
schiedene Kochgeschwindigkeiten aus, 80 
ergeben sich die in den Schaubildern 1, 2 
und 3 dargestellten Mengen an Dampf 
(Dampfmengen) per 1° C Temperatur- 
erhöhung des Kochgutes. In denselben 
Schaubildern sind auch die durch die Mes- 
sung erhaltenen Werte eingetragen. 
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Schaubild 2. 


Man erkennt die interessante Tatsache, 
daß sich die Linien des Bildes 3 decken, 
während bei Schaubild 1 die Meßwerte von 
der Heizgeschwindigkeit 11,5° C per Stunde 
mit der Zunahme der Geschwindigkeit be- 
deutend kleiner werden. Hingegen ersieht 
man aus Bild 2, daß je größer die Heiz- 
geschwindigkeit der Anheizperiode war, 
desto größer der Dampfverbrauch für ein und 
dieselbe Geschwindigkeit dieser Periode ist. 

Mit anderen Worten: der gerechnete und 
gemessene Dampfverbrauch : Anheizen plus 
erste Kochperiode stimmen überein. Hin- 

»Die Anschrift dieser Kurve soll lauten: 16° C/H 
statt 60° C/H. 
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gegen wird bei zu raschem Anheizen dem 
Kochgut nicht Gelegenheit gegeben, sich 
auszugleichen, was beim Weiterkochen einen 
Mehrbedarf an Dampf bedingt. Da die erste 
Bedingung zur Erreichung eines gleich- 
mäßigen Stoffes möglichst große Gleich- 
mäßigkeit vor Beginn des Kochens ist, so 
muß ein zu rasches Anheizen verworfen 
werden. 
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Schaubild 3. 


Die Gegenüberstellung zwischen Meß- 
und Rechnungswerten ergibt folgende Ta- 
belle: 


| 


Kochperiode 


Rechnung | Messung | Differenz 


An heizen | 19262 18300 — 0962 
Kochen m 3825 4787 + 962 
Kochen ‚ 3395 3395 — 
Kochen ; 4817 4817 — 
Total 31299 | 31299 | a 


Die Rechnungswerte in Prozent umge- 
rechnet, ergibt: 


Koch- Koch- 
periode gut 


Verluste 


Mauer Blech ıStrahlg. Abgasv. Total 


Anheizen | 56 | 1,77 0.32 | 0,62 2,8 5.51 
| 

Kochen 25 | 0,80 0.14 5.32 7.23 13.40 

Total 1 | 257 0.46 5.94 10,03 19.00 
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Schaubild 4. 


Man sieht aus dieser Tabelle, welchen 
großen Bedarf die Vorbereitung des Koch- 
gutes an Dampf beansprucht, gegenüber der 
eigentlichen Kochung. 

Die Dampfmenge für das Anheizen be- 
trägt allein etwa 19200 kg Dampf. 

Rechnet man, daß es durch gewisse Ein- 
richtungen (Vorwärmung unter Ausnützung 
der Abfallwärme) möglich wäre, die Hälfte 


dieser Dampfmenge zu ersparen, dann wäre 
das bei 3½facher Verdampfung 2700 kg 
Kohle, 1000 kg 11 R.-M. = 29.70 R.-M. pro 
Kocher oder pro Jahr bei 1300 Kochungen 
— 3861 R.-M., d. i. 10% Verzinsung eines 
Kapitals von 38610 R.-M. 

Schaubild 4 zeigt den Tagesdampfver- 
brauch der beiden Versuchsmonate. 

Ernst Rinderknecht. 


men — 


Eine vorbildliche soziale Tat. 


Am Sonntag, den 7. Nov., wurden das 
Gemeindehaus und die Turn- und Festhalle in 
Oberlenningen (Württbg.) — beide er- 
stellt von der Papierfabrik Scheufe- 
len — feierlich eingeweiht. Vertreter der 
Regierung, der obersten Kirchen- und Schul- 
behörde, der Gau- und Bezirksleitungen ge- 
meinnütziger und sportlicher Vereine waren 
anwesend. Mit ihnen gaben Gäste aus nah 
und fern diesem Tage ein besonders festliches 
Gepräge, zu dessen schönem Verlauf sich die 
Einwohnerschaft Oberlenningens geschlossen 
zusammengetan hatte. Mit der Eröffnung 
der beiden stattlichen, bis in die kleinsten 
Einzelheiten der inneren Einrichtung von 
dem Stuttgarter Architekten Eitel mustergül- 
tig durchgeführten Gebäude wurde ein von 
der Gemeinde längst gehegter Wunsch in 
großzügiger Form erfüllt und der Gedanke, 
der heranwachsenden Jugend einen äußeren 
Rahmen zur Ertüchtigung des Leibes und der 
Seele zu schaffen, in vorbildlicher Weise ver- 
wirklicht. 


Das Gemeindehaus umfaßt in wei- 
ten, lichten Sälen die Kleinkinderschule, die 
Haushaltungsschule mit großer Küche, Jüng- 
lings- und Jungfrauenverein, die Jugend- 
herberge für Mädchen, die Bibliothek mit 
Lesezimmer, besonders abgeteilte Wohnungen 
für zwei Schwestern. Daneben ist durch 
Badeeinrichtungen usw., einen großen Spiel- 
platz mit herrlicher, landschaftlicher Um- 
gebung allen sanitären Anforderungen Rech- 
nung getragen. Die Turn- und Fest- 
halle, mit guter äußerer Gestaltung in 
neuzeitlicher Weise erbaut, enthält neben 
vollständiger turnerischer Geräteeinrichtung 
eine modern konstruierte Bühne, die sowohl 
Theater- wie Kino- und Lichtbilderaufführun- 
gen dienen kann. Der Vorraum dieses Saales 
umfaßt Garderobe, Kasse, Büfett für Wirt- 
schaftsbetrieb, während auf der entgegen- 
gesetzten Seite hinter der Bühne die An- 
kleidegelasse für die Turner, Geräteräume, 
Sitzungszimmer für Vereine, Jugendherberge 
für junge Leute, Brause- und Wannenbäder 
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für die männliche Jugend und Erwachsene 
liegen. Ein Luft- und Lichtbad mit 10425 m 
großem Schwimmbassin umsäumt auf der 
einen Seite das Gebäude, auf der anderen 
ein großer Spielplatz mit angefügtem Schieß- 
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stand. So erfreut sich jetzt die Gemeinde 
Oberlenningen einer gemeinnützigen Gabe 
aus der Hand der Papierfabrik Scheufelen, 


-um die sie von mancher größeren Stadt 


beneidet werden dürfte. M. M. Treutler. 


Geschäftsberichte. 


Deutsche Verlags-Anstalt. 1925/26. 


Die Wirtschaftskrise des letzten Winters wirkte 
sich im abgelaufenen Geschäftsjahr in voller Schwere 
aus und beeinträchtigte die Ergebnisse aller Abtei- 
lungen; besonders stark wurden die Papierfabrik 
Salach und die Stuttgarter technischen Betriebe be- 
troffen. Wohl war vom Frühjahr an eine langsame 
Besserung im Eingang von Aufträgen wahrzunehmen, 
doch konnte die Steigerung des Umsatzes häufig nur 
auf Kosten der Verkaufspreise erreicht werden. 


Der Umsatz des Verlags blieb hinter dem des 
Vorjahrs zurück; in gleichem Maß wurde auch die 
Bücherproduktion eingeschränkt, was naturgemäß 
eine geringere Beschäftigung der Buchdruckerei und 
Buchbinderei zur Folge hatte. 


Die Beteiligungen erbrachten wieder befriedigende 
Erträge. 


In den Papierfabriken wurden die zur Aufrecht- 
erhaltung der Wettbewerbsfähigkeit erforderlichen 
technischen Verbesserungen und Erneuerungen wei- 
tergeführt; die hiefür aufzuwendenden Mittel wurden 
teils dem Erneuerungsfonds entnommen, teils den 
Gebäude- und Maschinenkonten zugeschrieben, oder, 
soweit es sich in der Hauptsache um Reparaturen 
handelte, den Betriebsunkosten belastet. Zu den ein- 
zeinen Ziffern des Rechnungsabschlusses und der 
Gewinn- und Verlustrechnung haben wir folgendes 
zu bemerken: 


Die Vorräte des Verlags und der Papierfabriken 
haben sich etwa auf der Höhe des Vorjahres gehalten 
und wurden mit der gleichen Vorsicht bewertet. Die 
laufenden Forderungen haben entsprechend der Ver- 
längerung der Zahlungsziele eine Erhöhung erfahren. 
Die Bestandziffern für Grundstücke, Gebäude und 
Maschinen sind mit Ausnahme der Papierfabrik Wild- 
bad, wo größere bauliche und technische Verbesse- 
rungen vorgenommen wurden, durchweg etwas nie- 
driger als im Vorjahr. Aus der Rücklage für Er- 
neuerungen wurden im abgelaufenen Geschäftsjahr 
AM 130 000, aus der Rücklage für Verluste an Forde- 
rungen «4 50 000 entnommen und bestimmungsgemäß 
verwendet. Die Abschreibungen wurden mit Rück- 
sicht auf die größeren Zugänge der letzten Jahre 
erhöht. 


Im neuen Geschäftsjahr hat die im Frühjahr 
einsetzende langsame Belebung des Geschäftsganges 
angehalten, doch stehen die für Papier und Bücher 
zu erzielenden Verkaufspreise noch in keinem beirie- 
digenden Verhältnis zu den Gestehungskosten, Ver- 
triebsspesen und allgemeinen Lasten. 


Der verfügbare Reingewinn beträgt & 461 696. 
Wir beantragen, die Rücklage für Erneuerungen und 
neue Unternehmungen zu erhöhen um <A 100.000, 
eine Dividende von 10% aus & 2 400 000 zu verteilen 
mit & 240 000, der Rücklage für Altersunterstützungen 
und Ruhegehälter «A 20 000, der Hausunterstützungs- 
kasse MA 20 000 zuzuweisen und den verbleibenden 
Rest mit & 81696 auf neue Rechnung vorzutragen. 


Holzstoff- und Holzpappenfabrik Limmritz-Steina. 
1925/26. 


Im verflossenen Geschäftsjahr waren wir fast 
immer voll beschäftigt, indes verringerte sich im 
Herbst die Nachfrage, während jetzt schwache An- 
zeichen einer Besserung erkennbar sind. Die allge- 
meine schlechte Geschäftslage beeinflußte die Preise 
ungünstig. Sie wurden auf einen Stand herabgedrückt, 
durch welchen der Nutzen stark geschmälert wird. 
Wenn wir trotzdem ein einigermaßen beiriedigendes 
Ergebnis vorlegen können, so ist das nicht zuletzt 
den das ganze Berichtsjahr hindurch herrschenden 
günstigen Wasserverhältnissen zu verdanken, die eine 
volle Ausnützung der Anlagen ermöglichten. 


Um die Leistungsfähigkeit der Holzschleiferei 
Limmritz zu erhöhen, mußten wir uns zur Aufstellung 
neuer Holzschleifer sowie zur Auswechslung der alten 
Turbinen gegen neue entschließen, Die Holzschleif- 
apparate sowie zwei neue Francis-Wasserturbinen 
sind im Berichtsjahre angeschafft worden, die be- 
züglichen Zugänge erscheinen auf den Maschinen- und 
Wasserkraftanlage-Konten Limmritz. Die restlichen 
zwei Turbinen werden in diesem Herbst eingebaut. 
Durch diese Anschaffungen erhoffen wir ein wesent- 
lich vorteilhafteres Arbeiten des Werkes Limmritz. 


Auch die Papierfabrik Technitz bedingt bauliche 
und maschinelle Umänderungen, mit welchen wir 
jetzt beschäftigt sind. Die damit beabsichtigten tech- 
nischen Verbesserungen sollen wenigstens einen teil- 
weisen Ausgleich der gesunkenen Verkaufspreise er- 
möglichen. Die ungewöhnlich hohen öffentlichen 
Lasten wirken sich nach wie vor äußerst drückend aus. 


Nach angemessenen Abschreibungen und Ab- 
setzung der vertraglichen und satzungsgemäßen Ver- 
gütungen ergibt der Abschluß einen verteilbaren 
UeberschußB von % 119191, den wir wie folgt zu 
verwenden vorschlagen: Zuweisung zum Reserve- 
fonds «A 10000, 10% Dividende auf & 928 000 
Stammaktienkapital & 92800, 6% Dividende auf 
AM 6000 Vorzugsaktienkupital & 360, Vortrag auf 
neue Rechnung & 16 031. 


Holzzellstoft- und Papierfabriken Aktiengesellschait, 
Neustadt l. Schwarzwald. 1925/26. 


Während des ersten Drittels des abgelaufenen 
29. Geschäftsjahres bestanden noch aus dem Vorjahr 
übernommene günstigere Verhältnisse. Bei voller 
Produktion konnten angemessene Preise erzielt wer- 
den. Im zweiten Drittel ließ der Bedarf nach, die 
Erzeugungsmöglichkeit konnte nicht voll ausgenutzt 
werden und die Preise bröckelten infolge der starken 
Konkurrenz ab, die Erzeugungskosten konnten zu— 
nächst nicht entsprechend gesenkt werden, vielmehr 
ist erst neuerdings eine gewisse. wenn auch unzu— 
längliche Anpassung an die Verkaufspreise möglich 
gewesen. Im letzten Jahresdrittel nahm der Bedarf, 
wenn auch nur ganz nach und nach, wieder zu, so 
daB wir wieder zur Vollproduktion gelangten. 

Wenn wir trotz der wechselnden und wenig gün- 
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stigen Gesamtlage einen Ueberschuß erzielen konnten, 
so ist das nur durch alleräußerste Sparsamkeit mög- 
lich gewesen und manche Verbesserungswünsche 
mußten noch zurückgestellt werden. 

Nach angemessenen Abschreibungen und bei vor- 
sichtiger Bewertung der Vorräte und nach Abzug der 
satzungsmäßigen Tantiemen, Gratifikationen und 
A 5000 für Alters- und Hinterbliebenenunterstützungs- 
fonds ergibt sich ein Reingewinn von R.-M. 167 230, 
dessen Verteilung wir wie folgt vorschlagen: 8% 
Dividende auf R.-M. 2 000 000 = R.-M. 160 000, Vor- 
trag auf neue Rechnung R.-M. 7230. 

Auch diesmal gestatten uns die unübersichtlichen 
Gesamtverhältnisse keine Vorhersage für die Zukunft. 


Oberbayerische Zellstoff- und Papierfabriken A.-G., 
Aschaffenburg. Die Generalversammlung beschloß, den 
Reinüberschuß von R.-M. 15 889 mit dem aus dem 
Vorjahr übernommenen Ueberschuß von R.-M. 30 769 
vorzutragen. 


Papier- und Tapetenfiabrik Bammental A.-G., 
Bammental (Baden). Die Bilanz des am 31. Mai 1926 
beendeten Geschäftsjahrs weist wesentliche Verände- 
rungen in den einzelnen Konti nicht auf. Bei R.-M. 
1,20 Mill. Stammaktien und R.-M. 6000 Vorzugsaktien 
enthält die Reserve R.-M. 125 000, die Spezialreserve 
R.-M. 25 000, Kreditoren hatten R.-M. 0,37 Mill. zu 
fordern, andererseits schuldeten Debitoren R.-M. 0.50 
Mill., Kassa, Wechsel und Effekten betragen 
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R.-M. 27 953, der Bestand an fertigen und halb- 
fertigen Waren und an Rohmaterialien ist mit 
R.-M. 0,28 Mill, bewertet. (Nachtrag zu der Notiz 
in Nr. 45, S. 1245.) 


Die Aktien der A.-G. für Zellstoff- und Papier- 
fabrikation in Memel wurden am 6. November offiziell 
an der Frankfurter Börse eingeführt; der erste Kurs 
stellte sich auf 136% bei etwa 40% Zuteilung auf 
die Kauforders und etwa R.-M. 120 000 Umsatz. 

Gebr. Adt A.-G., Wächtersbach. Nach Vornahme 
R.-M. 144 342 
(i. V. 203 346) verbleibt bei der Gesellschaft (Hart- 


` papierwaren usw.) für 1925,26, unter Berücksichtigung 


des Gewinnvortrages von R.-M. 149 880, ein Ueber- 
schuß von R.-M. 17 303, der vorgetragen werden soll 
(i. V. R.-M. 179 880 Reingewinn, davon R.-M. 30 000 
zum Delkrederefonds, Rest zum Vortrag). Danach 
ist das Geschäftsjahr 1925/26 nicht nur wieder divi- 
dendenlos geblieben, sondern es hat sich auch bei 
verminderten Aufwendungen für Abschreibungen ein 
Betriebsverlust ergeben, der in der Reduktion des 
Vortrags von R.-M. 149 880 auf R.-M. 17 303 zum 
Ausdruck kommt. (Aktienkapital R.-M. 3 425 000.) 
(Fitr. Ztg.) 
Stuttgarter Lichtpauspapierfabrik A.-G. i. Liqu. 
Die Generalversammlung der Gesellschaft am 15. De- 
zember hat u. a. die Liquidationsschlußbilanz per 
30, November zu genehmigen. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Joh. Sutter, Papierfabrik A.-G., Schopfheim. Herr 
Direktor Ludwig E. Walter ist in die Leitung 
des Unternehmens eingetreten. Er wird die Firma 
gemeinsam mit einem der bisher zeichnungsberechtig- 
ten Herren rechtsgültig vertreten. 


Außerbetriebsetzung. Wie wir hören, 
ist die Holzstoff- und Holzpappenfabrik der Firma 
Max Prinstner in Beilngries (Oberpfalz) schon seit 
längerer Zeit außer Betrieb, da bei den hohen Löhnen 
und der kleinen Produktion keine Rentabilität heraus— 
gewirtschaftet werden kann. Bis auf weiteres kann 
an eine Wiederaufnahme des Betriebes nicht gedacht 
werden. 


Die Flltermasse-Fabrik Obertsrot G. m. b. H. in 
Obertsrot bei Gernsbach (Baden), welche außer 
Filtermasse auch Baumwollhalbstoff, gebleicht und 
ungebleicht, hergestellt hatte, hat ihren Betrieb aus— 
schließlich auf die Erzeugung von Baumwollfiltermasse 
für Bierbrauereien umgestellt. . 


Zu Verwaltungsräten der in Zürich gegründeten 
Zellstoff-Aktiengesellschaft (siehe Nr. 44, S. 1221) 
wurden bestellt die Herren: Dr. jur. Otto Schi- 
mon, Kaufmann in Wien, Ernst K. Atten- 
hofer, Kaufmann in Zürich, und Dr. jur. Robert 
Blaß, Rechtsanwalt in Zürich. — sr. — 


Berichtigung. Das Aktienkapital der G. 
Schaeuffelenschen Papierfabrik in Liquidation, Hell- 
brom a. N., beträgt nur R.-M. 2 005 000, nicht 
R.-M. 2 800 000, wie in Nr. 45, S. 1245, angegeben ist. 


Steigende Weitkunstseidenproduktion. Von fach- 
männischer Seite wird die Weltkunstseidenerzeugung 
für 1926 auf 333 Mill. engl, Pfund geschätzt gegen 
193,5 Mill. i. V. Die Zunahme beträgt bei Amerika 
30%, Deutschland 40%, England 17%, Italien 20% 
gegenüber 1925. Deutschland ist nunmehr an die 
zweite Stelle gerückt. 


Handelsregister-Eintragung. 

Kübler & Niethammer in Kriebstein l. Sa. Die 
Prokura des Fabrikdirektors Kar! Richard 
Dieckmann in Gröditz ist erloschen. Prokura ist 
erteilt dem Fabrikanten Heinrich Wilhelm 
Niethammer in Schönberg, dem Dr. Hans 
Gerhard Niethammer in Kriebstein und Dr. 
Rudolf Willy Sieber in Gröditz. Sie dürfen 
die Firma nur in Gemeinschaft mit einem anderen 
Prokuristen vertreten. 


Jubiläum. 

Der Verband Deutscher Dachpappentabrikanten 
E. V., dem fast die gesamte deutsche Dachpappen- 
industrie angehört und der die allgemeinen wirtschaft- 
lichen und technischen Interessen vertritt, konnte 
am 3. November in Berlin sein 25jähriges Be- 
stehen feiern. Die Jubiläumsversammlung war aus 
allen Teilen des Reiches von den Mitgliedern zahlreich 
besucht. Nach der Begrüßungsansprache hielt der 
Vorsitzende des Verbandes, Kommerzienrat Dr. 
Malchow, die Festrede, in der er in längerer 
Ausführung auf die Erfindung und Geschichte der 
Dachpappe und ihre Anwendung sowie auf die B:- 
deutung und Geschichte der deutschen Dachpappen- 
industrie einging. Sodann entwarf er kurz ein Bild 
über die Entstehung des Verbandes und gab einen 
Abriß über die Arbeiten, die der Verband während 
seines 25jährigen Bestehens erfolgreich geleistet hat. 


Ehrung. Aus Anlaß seines 25jährigen Be- 
stehens (1901—1926) hat der Verband Deutscher 
Dachpappenfabrikanten den Professoren Burchartz, 
Dittmer und Herzberg vom Materialprüfungsamt 
Dahlem wegen ihrer verdienstvollen Mitarbeit bei der 
Ausarbeitung der Normen für Rohdachpappe und 
Dachpappe eine Bronzeplakette gestiftet. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik e.V. 
Bericht über das Sommersemester 1926. 

Auch im Sommersemester 1926 zeigte die Fach- 
vereinigung erfreuliche Regsamkeit. Von ganz be- 
sonderer Bedeutung für das Leben der Fachvereini- 
gung war die am 4.—6. Juni stattgeiundene Tagung 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure in Cöthen. Soweit es nötig war, betätig- 
ten sich Mitglieder der Fachvereinigung im Sinne der 
Tagung, u. a. durch Empfang der Gäste am Bahnhof. 

Wie in jedem Sommersemester, so wurde auch 
in diesem Jahre eine Exkursion veranstaltet, und 
zwar galt dieselbe, wie schon berichtet wurde, den 
Bergmann-Werken in Berlin, der Natronag in Alt- 
damm, der Stettiner Papier- und Pappenfabrik und 
dem Werk Odermünde. 

Um das gesellschaftliche Leben rege zu gestalten, 
wurde im Hotel Rumpf ein Sommerfest veranstaltet, 
das einen befriedigenden Verlauf nahm. 

Dank der freundlichen Unterstützung des Herrn 
Prof. Dr. von Poss anner und der rührigen 
Tätigkeit der Ferienstellen vermittlung war es wieder 
möglich, einigen Herren durch das verständnisvolle 
Entgegenkommen der Industrie praktische Arbeit für 
die dreimonatigen Semesterferien zu vermitteln. 
Durch Anschaffung weiterer Fachliteratuf konnten 
ebenfalls für die Mitglieder Studienerleichterungen 
geschaffen werden. 

Laut Generalversammlung vom 16. Juli 1926 
setzen sich der Vorstand und die Arbeitsämter der 
Fachvereinigung für das Wintersemester wie folgt 
zusammen: 

l. Vorsitzender: Herr Heinz Holtzhausen, 
stellv. Vorsitzender: Herr Gustav Schacht, 
1. Schriftführer: Herr Gerhard Baumann, 
2. Schriftführer: Herr Eberhard Krichels, 
1. Kassenwart: Herr Günther Hennig, 
2. Kassenwart: Herr Hermann Mosheim, 
Wirtschaftsamt: Herr Paul Schwarzer, 
Werner Blumenbach, 
Bücherwart: Herr Martin Müller, 
Pressewart: Herr Karl Victor Kade, 
Ferienstellenvermittler: Herr Walter Weller, 
Vergnügungsausschuß: Herr Joachim Bausch, 
Herr Eberhard Sobirey, 
Kassenprüfungskommission: Herr Emil Kehrer, 
Herr Alired Feist, 
Beisitzer: Herr Georg Klotz, 
Krauß. 


Abteilung „A“ (Auswärtige Abteilung). 
1. Geschäftsführer: Herr Karl Z e e b. 
2. 9 Herr Werner Blumenbach, 
3. s Herr Hans Wallstein. 
Die Fachvereinigung besaß im Sommersemester 
1926 84 aktive Mitglieder. 
Der Pressewart: Kade. 


Herr 


Herr Richard 


Starke Erhöhung der Elbefrachten. 

Die Elbe ist der einzige billige Wasserweg. der 
der tschechoslowakischen Forst- und Holzwirtschaft 
zur Ausfuhr ihrer Rundhölzer und Schnittware nach 
Deutschland und England zur Verfügung steht, und 
nur durch die billige Fracht wurde häufig die Kon- 
kurrenziähigkeit des tschechoslowakischen Holz:s er- 
möglicht. Deshalb trifft die starke und kontinuierliche 
Erhöhung der Elbefrachten die tschechoslowakische 
Holzwirtschaft sehr hart. Die unerwarteten Kohlen- 
verladungen nach England nehmen allen vorhandenen 
Kahnraum in Anspruch und haben die Raten um 
«M 2.50 bis 4.50 je Tonne heraufgetrieben. Wo. 


Eine 


gute „Müller-Zigarre‘ fehlen. 
heutigen Ausgabe 


A.H.V. der Papiermacher-Tafelrunde 


240 
241 


Altenburg. 


Adressenänderungen. 


Bergner, Karl, Leipzig, 
straße 35/ll. 

Kosterlitz, Otto, Riestern b. Liegnitz. 

Gorges, Alwin, Mosel b. Zwickau, Leon- 
hardstraße. 

Riedel, Ludwig, Niederschlema, Sachsen. 


Neuauinahmen. 


Nemeth, Rudolf, Warkaus in Finnland. 

Jähn, Erich, Warkaus in Finnland. 

Hoffmann, Gustav, Wehlitz b. Leipzig. 
Ermlitzerstraße 16. 

Engler, Johannes, Papierfabrik Kabel in 
Westfalen. 

Schuster, Ant., Augustenfeld b, Dachau. 


Sternwarten 


Wlucka, Karl, Brachelen, Kr. Jülich, 
Natronag. 

Rösner, Fritz, Muskau, Arnimsche Pa- 
pierfabrik. 


Mönicke, Oskar, Haunoldmühle, 
Grünberg, Ober-Oesterreich. 

Wegerle, Karl, Cellulosefabrik Mainz- 
Kostheim. 

Frenzel, Helmut, Papierfabrik Einsiedel 
b. Chemnitz. 

Haberler, 
straße 68. 

Klinger, Wilhelm, Grünhainichen i. 

Barth, Walter, Zwickau, Technikum. 

Baldauf, Horst, Pirna i. Sa., Bahnhof- 
restaurant. 

Bernsau, Kurt, Papierfabrik Erkrath b. 
Düsseldorf. 

Kindermann, Gregor, Breslau 6. 

Emmerlich, Ernst, Stolzenhagen-Kratz- 
wick, Neue Kolonie 6. 

Berg, Wilhelm, Beusheim, Hessen, Papier- 
fabrik. 

Langer, Richard, Heinrichsthal, Mähren, 
C. S. R. 

Reuter, Werner, Wolkenburg Mulde, Sa. 


Post 


Otto, Wien IV, Favoriten- 


Sa. 


Täubrich, Walter, Nossen i. Sa., Lin- 
denstraße 10. 
Döhring. Kurt, Ammendorf b. Halle, 


Regensburgerstraße 63. 
Jahn, Karl, Birkesdorf b. Düren, Rheinld. 
Stertz, Herbert, Stolzenhagen-Kratzwick, 
Neue Kolonie 6. 


Neuweistritz, den 4 November 1926. 


„Müller-Zigarre“ 


A. H. V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


erhält bei guter Laune und 
trägt zum Wohlbefinden mit bei. 


Es sollte daher auf keinem Weihnachtstisch die 


Wenn Sie das unserer 


beigefügte Angebot der Firma 


Bremer Zigarren-Fabriken Heinrich Müller, Bremen, 
einmal durchsehen, so werden Sie bestimmt zu Jer 
Ueberzeugung kommen, daB Sie nirgends billiger und 
besser 


einkaufen 
ihren Bezugsbedingungen jedes Risiko aus, 


bei 
und es 


können. Die Firma schließt 


ist daher zu empfehlen, sich ein Probekistchen kom- 
men zu lassen. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Der Kondenstopf, das Stiefkind des Betriebes. 


In jedem auch nur einigermaßen sachgemäß ge- 
leiteten Betriebe wird jetzt Raum, Zeit und Wärme 
und dadurch das Betriebskapital bis zum Aeußersten 
ausgenutzt, weil die wirtschaftliche Lage dazu 
zwingt und sonst ein konkurrenzfähiges Arbeiten 
nicht mehr möglich ist. 


Trotzdem gibt es nur wenige Betriebe, in denen 
die, Kondensatausnutzung ebenso beachtet wird wie 
die übrigen Betriebsanlagen. Im allgemeinen ist man 
zufrieden, wenn das Kondensat nur schnell abgeführt 
wird, ohne erst Betriebsstörungen zu verursachen; 
und im günstigsten Falle wird es zur Kesselspeisung 
verwendet. Wieviel Wärme dabei nutzlos entweicht, 
bleibt unbeachtet, und fast immer werden die Kon- 
denstöpfe als Nebensache angesehen, trotzdem diese 
oft größere Verluste an Wärme und Arbeitszeit ver- 
ursachen als das ganze Netz der Dampfleitungen. 


Jede Maschine und jeder Apparat wird weiter 
ausgebaut und verbessert, der Kondenstopf wird 
dagegen heute noch fast genau so weiterbenutzt wie 
vor etwa einem halben Jahrhundert. Man jagt jeder 
Spur von Dampf nach, baut teure Vorrichtungen, um 
etwas Brüdendampf aufzufangen und geht dabei acht- 
los oder höchstens unwillig an den Dampfschwaden 
der Kondenstöpfe vorüber, wenn diese nicht sogar 
unsichtbar im Kanal verschwinden. Jedes Rohr und 
jeder Flansch wird sorgfältig isoliert, aber eine 
isolierte Kondensatleitung sieht man nicht, mag sie 
noch so lang sein. 


Von jedem Apparat wird der Nutzwert genau 
berechnet und nur hiernach wird er beim Einkauf 
bewertet, beim Kondenstopf ist aber meist nur der 
Kaufpreis maßgebend, wie sehr auch der Betrieb 
durch Einkauf scheinbar billiger Kondenstöpfe dauernd 
verteuert wird. 


Es wird keinem Menschen mehr einfallen, irgend- 


einen Apparat verdeckt aufzustellen, der auch nur 
von Zeit zu Zeit überholt oder beobachtet werden 
muß, der Kondenstopf, dieses notwendige Uebel, wird 
aber im Keller oder in extra gemauerten Kanälen 
und Gruben versteckt, wo sich oft jahrelang kein 
Mensch darum kümmert. Dennoch ist dies verständ- 
lich, da die meisten gebräuchlichen Kondenstöpfe, 
trotzdem sie, selbst für große Rohranschlüsse, in den 
Ventilen nur wenige Millimeter Durchmesser haben, 
einen sehr großen Schwimmer erfordern und deshalb 
mehr Platz einnehmen, als in den meisten Betriebs- 
räumen verfügbar ist. Erst dann, wenn die Heiz- 
körper nicht mehr warm werden oder der Dampf 
nicht mehr zu halten ist, wird der Kondenstopf wieder 
entdeckt. Im günstigsten Falle ist er nur verschmutzt. 
meistens zeigen aber die zerfressenen Ventile, daß 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. I. Müller & Sohn A.-G., ae 


x 


‚nähernd paßt. 
Werden, so wird nicht etwa die abzuführende Kon- 


hier der Dampf schon lange Zeit frei ausströmen 
konnte, oder es zeigt sich, daB ein vor langer Zeit 
geöffnetes Umführungsventil nicht wieder geschlossen 
wurde. Wenn der hierdurch entstandene Dampfverlust 
oft auch schon den mehrfachen Preis des so billig 
eingekauften Kondenstopfes übersteigt, so entsteht 
noch ein weit größerer Verlust durch die dauernde 
Abkühlung des unverhältnismäßig großen Gehäuses, 
wodurch der Kondenstopf direkt zum Kondensator 
wird. Diese Wärmeverluste werden noch dadurch 
vermehrt, daß notwendige Reparaturen so lange wie 
irgend möglich hinausgeschoben werden, weil damit 
viel Arbeit und meistens eine Betriebsstockung ver- 
bunden ist. Wenn auch eine Unterbrechung des 
Kondensatabflusses von 10—15 Minuten wohl immer 
während des Betriebes zulässig ist, so ist es bei den 
Kondenstöpfen in dieser kurzen Zeit allein schon ganz 
unmöglich, auch nur die vielen Schrauben der Deckel 


‚zu lösen und die Dichtungsflächen zu reinigen und 


neu zu verpacken. Das Auseinandernehmen, Nach- 
arbeiten und Wiederzusammensetzen der Einbauteile 
erfordert lange Zeit und kann deshalb nur nach Be- 
triebsschluß ausgeführt werden, eine Arbeit, zu der 
sich bekanntlich keiner drängt und die selten be- 
sonders sorgfältig ausgeführt wird. 

In derselben achtlosen Art wird auch bereits bei 
der Bestellung vorgegangen. Ist noch ein alter Topf 
vorhanden, der notdürftig zurechtgeflickt werden 
kann, so wird dieser ohne Rücksicht auf den durch 
ihn mit der Zeit entstehenden Verlust an Wärme und 
Arbeitszeit eingebaut, wenn nur der Anschluß an— 
Muß jedoch ein neuer Topf bestellt 


densatmenge festgestellt, sondern meist nur der vor- 
handene Anschlußdurchmesser. Nach alter Gewohnheit 
wird dann noch eine größere Nummer gewählt, um 
ganz Sicher zu gehen, was wohl ein Vorteil für den 
Kondenstopflieferanten, aber ein dauernder Verlust 
für den Betrieb ist. 

Oft wird auch an solchen SteNen ein Kondenstopf 
angebracht, wo dieser unbedingt versagen muß. So 
findet man Kondenstöpfe direkt am Dampfsammler 
über den Kesseln oder an kurzen Hauptleitungen für 
überhitzten Dampf, wo oft stundenlang kein Tropfen 
Kondensat entsteht. Zeigt sich hier wirklich einmal 
Wasser, so ist dies selten Kondensat. sondern durch 
zu hohes Speisen oder andere Ursachen aus dem 
Kessel mitgerissen, was bereits durch einen Dampf- 
trockner im Kessel verhindert werden sollte. Jeden- 
falls sind diese mitgerissenen Wassermengen meist 


“so groß, daß sie auch dann durch einen Kondenstopf 


nicht glatt abgeführt werden können, wenn dieser 
hier überhaupt noch arbeitet. Diese Erfahrung haben 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 
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auch die meisten Praktiker bereits gemacht, so daB 
solche falschen Einbauten immer seltener werden. 


Weniger auffällig sind dagegen die Verluste durch 
Abkühlung der Kondenstöpfe. 

Ein Dampfkessel von 100 qm Heizfläche ver- 
braucht pro Tag in 10 Arbeitsstunden etwa 20 cbm 
Wasser, welches in manchen Betrieben fast ganz, 
mindestens aber zur Hälfte, also 10 cbm, als Konden- 
sat zurückgewonnen wird. Da dieses vor dem Ab- 
leiter unter Druck steht, so ist seine Wärme immer 
über 100° C, während im Sammelbassin gewöhnlich 
kaum 30° C gemessen werden. Dies ist für 10 cbm 
ein Verlust von etwa 700000 Cal. pro Tag oder 
140 kg Kohle (da mittlere Kohle mit 7500 Cal. Heiz- 
wert bei einem Kesselwirkungsgrad von 0,7 etwa 
5250 Cal. pro kg liefert), also pro Jahr mit 300 
Arbeitstagen etwa 50 000 kg Kohle = & 1200, bei 
einem Kohlenpreis von & 24 pro Tonne. 


Wenn in solch kleinen Betrieben allein durch die 
Abkühlung des Kondensates ein derart großer Wärme- 
verlust entsteht, so kann man sich leicht ein Bild 
machen, wieviel Wärme große Betriebe dadurch ver- 
schwenden, daß das Kondensat in großen Kondens- 
töpfen gesammelt und abgekühlt wird. DaB diese 
Töpfe außerdem fast nie in Ordnung sind, weiß jeder, 
der damit zu tun hat, und ebenso, daß die Ursache 
hierfür hauptsächlich die schnelle Zerstörung der 


Ventile und das Versagen der beweglichen Teile ist. 
Weniger bekannt ist dagegen, daß der dadurch ver- 
ursachte Dampfverlust den Wärmeverlust durch die 
Kondensatabkühlung oft noch vielfach übertrifft. Dies 
ist daraus ersichtlich, daB beispielsweise in den 
letzten Jahren die von Gustav F. Gerdts in Bremen 
gebauten „Gestra“-Töpfe, Ableiter ohne Ventile und 
bewegliche Teile, die wegen ihres geringen Raum- 
bedarfs beliebt sind, nur deshalb immer mehr einge- 
baut werden, weil sie fast keiner Wartung bedürfen 
und das ganze Abscheidungsorgan nach Lösen einer 
einzigen Mutter in wenigen Minuten ausgebaut, ge- 
reinigt und ohne irgendwelche Packung wieder ein- 
gesetzt werden kann. Dagegen wird es bei diesen 
Kondenstöpfen vielfach direkt als Fehler angesehen, 
daß ein Teil des Kondensates beim Austritt sofort 
wieder verdampft, und doch liegt gerade hierin der 
Hauptvorteil dieses Ableiters und ein klarer Beweis. 
daB er das Kondensat praktisch ebenso heiß wieder 
ableitet, wie es in den Topf eintritt. 

Diese im Kondensat enthaltene Wärmemenge 
möglichst voll auszunutzen, sollte das Bestreben jedes 
einsichtigen Betriebsleiters sein, dadurch würde nicht 
nur mehr an Betriebskapital gespart, als für manche 
andere wärmewirtschaftliche Maßnahme, sondern der 
Kondenstopf würde dann auch endlich so beachtet 
werden, wie er es als nutzbringender Mithelfer tat- 
sächlich verdient. 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oßntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3477. Ausbeute aus Abfallmaterial. 
Wir verschleifen Abfallmaterial (Schwarten usw.) aus 
einem Sägewerk. Wir erwerben das Material 
(trockene Kiefer und Fichte) nach Gewicht und 
würden gern wissen, mit welcher Ausbeute fertiger 
brauner Handlederpappe wir rechnen dürfen, d. h. 
wieviel kg Holz obiger Art für 100 kg Pappen auf- 
gewendet werden müssen. N. 

Frage Nr. 3478. Leimen von Pappen mlt 
Wasserglas. In welcher Weise kann man Grau- 
pappenstoff mit Wasserglas leimen? Welches billig- 
stes Fällungsmittel ist anwendbar? Kann die Bei- 
mischung der Chemikalien bereits im Kollergang 
erfolgen? G. S. 


Frage Nr. 3479. Verfärbung des Papiers tofis 
durch Tierleim. Beim Zugeben von in heißem Wasser 
aufgelöstem Leim zum Papierbrei bekommt dieser 
einen stark gelblich-grünen Stich. Es ist schon alles 


mögliche versucht worden, diesem Uebelstand abzu- 
helfen, ohne Erfolg. Könnte mir einer der Herren 
Kollegen einen zweckdienlichen Rat geben? Es Wur- 
den knapp 2% Alaun und dann ¾5 Leim zu hoch- 
gebleichter Sulfitzellulose im Holländer gegeben. Es 
sind die besten Leime aller bekannten Fabriken ver- 
sucht worden. S. 


Länge einer Kartonrolle. 

Antwort auf Frage Nr. 3459 in Nr. 39, S. 1088. 
(Siehe auch Nr. 43, S. 1200, Nr. 44, S. 1227, und 
Nr. 45, S. 1257.) 

VIII. Zur Antwort V auf Frage Nr. 3459 in Nr. 44, 
S. 1227, erlaube ich mir zu bemerken, daß die Ab- 
leitung für die Länge einer Kartonrolle viel einfacher 
und kürzer ist. 

Es ist nämlich die kreisförmige Stirnfläche 
R (R? — r°) der Rolle genau gleich der Kantenfläche 
dL des lang ausgestreckten Kartonstreifens, d. h. es ist 


Maschinen- Siebe 


Qegr. 1869 


aller Art in anerkannt vorzäglicher Beschaffenheit 


Foest & Loesche, n term a saner, ROSSlaU dn 


Metalnnuch- Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltach. 
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n (RP — T5) = d. 
oder L = 7 (R — r’) 
4 
Damit wird für das angeführte Zahlenbeispiel: 
L = 3.14:(400°— 75°) „_ 3,14:(160000—5625) 


l 0,6 
z 314-154375 = 808 000 mm = 808 m. 


Ing. Gustav Ludwig, Traun b. Linz (O.-Oest.) 


Bemerkung der Schriftleitung. Wir 
wollten die Lösung V unseren Lesern nicht vorent- 
halten, obgleich einfachere Formeln, die auf derselben 
Betrachtung beruhen wie die Antwort VIII, schon in 
Nr. 43 veröffentlicht worden sind. 


Druckfehler-Berichtigung. In der 
Antwort I auf Frage Nr. 3459 in Nr. 43, S. 1200, muß 
die Schlußformel richtig heißen: 

I = DAT, b 
2 8 · 
Das u in der Klammer ist zu viel. 
Klesofenanlage. 
Antwort auf Frage Nr. 3468 in Nr. 42, S. 1169. 

I. Die Lebensdauer der guBeisernen Leitung in 
der beschriebenen Kiesofenanlage ist allerdings viel 
zu kurz. Ich selbst habe bei Verwendung von Meg- 
gener Kies eine derartige Leitung 17 Monate im 
Betrieb gehabt, ohne Störungen dieser Art zu haben, 
und nach dieser Zeit war nur die Auswechselung 
zweier T-Stücke und einer einzigen Rohrlänge nötig. 
Der hohe Verschleiß ist nicht in der Kiessorte zu 
suchen, höchstens der Trockengehalt des Kieses 
könnte eine Rolle spielen. 

Zunächst rate ich, Ihre Aufmerksamkeit auf den 
Verbrennungsvorgang zu richten, da die Zerfressungen 
nur durch Schwefelsäure verursacht sein können. Bei 
normaler Verbrennung verläuft der Röstprozeß ent- 
sprechend der Formel: 

2 Fe S2 + 11 O = Fe O3 + 4 SOs, 
setzen Sie aber zuviel Luft zu, so bekommen Sie 
Sauerstoffüberschuß und oxydieren einen Teil der SOs 
zu Schwefelsäureanhydrid: 

2 SO: + 3 Os = 2 SOs + 2 Os. 

Diese Reaktion verläuft aber nur in den Tempe- 
raturgrenzen von 200—900° C. 

Ob und wieviel SOs entsteht, läßt sich sehr leicht 
durch öÖftere Gasanalysen kontrollieren. Durch 
Feuchtigkeit im Kies wird dieser Vorgang ebenfalls 
begünstigt. Jeder Kies, selbst wenn er vorgetrocknet 
ist, enthält noch Spuren von HzO. Der Meggener 
Kies enthält ebenfalls nur Spuren von Wasser. Ob 
Sie eine Staubkammer verwenden, ist aus den An- 
gaben nicht ersichtlich, Sie werden aber auf alle 
Fälle guttun, die Leitungen öfter mal zu reinigen, da 
der an den Rohrwandungen sich absetzende Flugstaub 
auch mit dazu beitragen soll, schweflige Säure in 


durch Stirnräder, 
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Schwefelsäure überzuführen. Daß dies unbedingt zu- 
trifft, will ich nicht unterschreiben, aber Tatsache 
ist, daB sich die Schwefelsäure in dem Flugstaub 
festsetzt. Von der Schärfe und der fressenden Wir- 
kung dieses Staubes können Sie sich leicht über- 
zeugen. Die Temperaturen, die Sie für die Gase beim 
Ofenaustritt angeben, sind viel zu niedrig. Sie müs- 
sen es so einrichten, daß die Gase die Oefen mög- 
lichst heiß verlassen, nur einen ganz kurzen Weg 
zurücklegen, auf welchem eine langsame Abkühlung 
erfolgen kann. Den Oefen so nahe wie möglich 
müssen Sie einen Wäscher zwischenschalten und in 
diesem die Temperatur durch warmes Spritz- und 
kaltes Kühlmantelwasser rasch bis auf 110° C 
herabdrücken. Sollte sich SOs gebildet haben, so 
wird diese mit niedergeschlagen. In diesem Falle 
wird vielleicht auch eine Isolierung der Leitung bis 
zum 'Wäscher vorteilhaft sein. 

Sollten diese Aenderungen wegen Raummangels 
nicht ausgeführt werden können, so würde sich eine 
Ausmauerung der Leitung mit säurefesten Steinen 
empfehlen. Sie könnten dann von einer gußeisernen 
Leitung absehen und Eisenblech verwenden. Sie 
müssen dabei die Leitung so wählen, daß Sie keine 
großen Rohrlängen haben und nach der Ausmauerung 
Ihren jetzigen Rohrdurchmesser beibehalten. 

Dipl.-Ing. E. Munds, Gröditz b. R. 

II. Am besten wenden Sie sich an die Firma 
Krupp in Essen oder Magdeburg. Diese stellt Stahl 
und wahrscheinlich auch Guß her, der hohen Wider- 
stand gegen die zerstörende Wirkung der Säuren 
besitzt. H. Post l, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 

III. Als wir Gasmasse verfeuerten, fanden wir, 
daß die Rohre nicht mehr zerfressen wurden, weil 
sich eine Kruste aus Kiesabbrand, Gips, Eisensalzen 
usw. absetzte, welche steinhart war, besonders 
unten beim Eingang zum Kühler, wo ab und zu 
Wasser hineinspritzte. Diese Kruste ließ sich sehr 
schwer entfernen. 

Vielleicht könnten Sie eine solche Kruste aus 
Kalk oder Gips mit Wasser und Abbrand künstlich 
hervorrufen. B. H. Moerbeek. 

IV. Der kurzen Lebensdauer Ihrer Rohrleitungen 
können Sie vollkommen abhelfen, indem Sie diese 
mit entsprechend geformten Schamotteziegeln von un- 
gefähr 20—30 mm Dicke auskleiden. Die auszu- 
mauernde Rohrleitung wäre dann mit einem gröberen 
Durchmesser zu bestellen, auch müßte der größeren 
Last wegen eine bessere Stützung erfolgen. 

Die Ursache der geringen Haltbarkeit Ihrer GuB- 
rohre ist nicht in der Kiessorte zu suchen, da ich 
ähnliche Erscheinungen bei Verwendung ungenügend 
getrockneter Gasmasse beobachtete. A. T. 

V. Wir empfehlen Ihnen, einen Versuch mit 
säurebeständig emaillierten Gußrohren zu machen. 
Nach den Erfahrungen, die wir auf anderen Gebieten 


: HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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mit diesem Material gesammelt haben, dürfte die 
Lebensdauer derartiger Rohre eine bedeutend längere 
sein als die roher gußeiserner Rohre. 

Gebrüder Avenarius, Berlin-Charlottenburg. 


VI. Der Uebelstand ist allein auf die sich bil- 
dende Schwefelsäure durch einen zu großen Luft- 
überschuß zurückzuführen. Die Bildung der Schwefel- 
säure erreicht bei den angegebenen Temperaturen 
ein Maximum. Die Gase haben einen zu langen Weg. 
Um dieses Uebel zu beseitigen, empfehle ich in erster 
Linie, den Sauggasventilator langsamer laufen zu 
lassen und die Luftzufuhr zu vermindern. Alle Luft- 
löcher sind soweit als möglich zu schließen. Die 
beste Kontrolle haben Sie durch Untersuchung der 
Röstgase auf den. SOs- und SOs-Gehalt. Die SOs- 
Bildung muß so weit als möglich eingeschränkt 
werden. Legen Sie die Staubkammer möglichst nahe 
an die Oefen, damit die Rohrleitung kürzer wird, und 
direkt hinter die Staubkammer den Wäscher, der die 
Gase von der SOs befreit. Auch hier haben Sie 
durch die Kontrolle des Waschwassers einen Anhalt, 
wieviel SOs sich gebildet hat. Empfehlenswert ist 
es, einen modernen Kiesofen (System Lurgi od. dgl.) 
aufzustellen, der bedeutend rentabler ist. Die SOs- 
Bildung ist bedeutend niedriger. Am besten arbeitet 
man mit höherprozentigen Kiesen (45—48%). Z. 


VII. Die Lebensdauer von Gußrohren der Kies- 
ofenanlage kann um viele Jahre verlängert werden. 
wenn sie mit Kocherplatten oder anderen wärme- 
und säurebeständigen Platten ausgemauert werden. 
Dadurch ist es mir gelungen, eine schon ganz zer— 
fressene und geflickte Rohrleitung, welche längst ab- 
bruchreif war, wieder vollkommen gebrauchsfähig zu 
machen, so daß sie nun weitere 8 Jahre tadellos 
arbeitet und voraussichtlich noch unbegrenzt lange 
betriebsfähig sein wird. Der innere Durchmesser 
wird wohl etwas kleiner, aber vielleicht noch ge- 
nügend groß, wenn die Rohre von Haus aus reichlich 
groB waren. Dir. Julius Herwegh. 


Rundsiebzylinder. 

Antwort auf Frage Nr. 3469 in Nr. 42, S. 1169. 
J. Die beste Ausführung der Siebzylinder ist die 
mit Hochkantstäben. Einmal ist der Widerstand gegen 
Durchbiegen bei einem 8—15 mm hohen Flachstabe 
bedeutend größer als bei einem Rundstab von glei- 
chem Querschnitt, und zweitens läßt sich der flache 
Stab sicherer lagern und befestigen. Durch die 
schweren Abgautschwalzen werden die Rundstäbe 
zwischen den Tragringen bald durchgebogen, selbst 
wenn die Ringe so dicht als möglich angeordnet sind. 
Gerade diese Vertiefungen geben aber Unebenheiten 
im Karton und verursachen manche Schwierigkeiten, 
auch wird die Haltbarkeit der Siebe dadurch beein- 
trächtigt. Der Durchlaß im Zylinder wird durch die 
Hochkantstäbe kaum vermindert, zumal wenn diese 

nach der Außenseite noch abgeschärft werden. K. 


II. Die beste Ausführung der Längsstäbe von 
Rundsiebzylindern ist unbestreitbar der Hochkantstab. 
Er ist bedeutend widerstandsfähiger gegen den 
Druck des Wassers und der schweren Abnahmewalze, 
bietet außerdem dem Sichbezug eine sicherere Un- 
terlage als gewöhnliche Rundstäbe, was eine längere 
Lebensdauer ergibt. Des weiteren sind die Hoch- 
kantstäbe sicherer und leichter in den Hochkant- 
ringen und Seitenteilen zu befestigen. 

Eine besondere Abart dieser Hochkantstäbe 
bilden die Hochkant-Ovalstäbe. Diese lassen sich 
infolge ihrer oben spitz zulaufenden Form noch fester 
einstemmen, da das Material an der Stemmstelle 
über der dicken Mitte des Ovalstabes zusammen- 
gezogen wird. Der Oval-Längsstab bildet weniger 


leicht Querstreifen, da er dem Sieb keine so breite 
Auflagefläche bietet. 

Im allgemeinen sei noch gesagt, daß der schwerste 
Rundsiebzylinder nicht der langlebigste und best- 
geeignete ist, sondern derjenige, der das geringste 
Gewicht mit der größten Stabilität verbindet, da er 
am leichtesten vom Filz mitgenommen wird und 
diesen dadurch am wenigsten angreift und am mei- 
sten schont. H. D. 


HI. Hochkantstäbe haben Rundstäben gegenüber 
den Vorteil, daB sie wesentlich größere Stabilität 
besitzen und das durch das Sieb gehende Wasser 
besser ableiten, daher dem Schlamm geringere Mög- 
lichkeit zum Absetzen zwischen den Stäben und dem 
Unterlagssieb geben. 

H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 

IV. Die Gründe, warum man immer mehr dazu 
übergeht, die Rundsiebzylinder mit Hochkantstäben 
auszustatten, sind folgende: Rundstäbe haben den 
Nachteil, daB sie zusammen mit dem Unter- und 
Obersiebe größere Schmutzwinkel bilden, die von 
den Wasserstrahlen des Spritzrohres schlechter ge- 
säubert werden als bei Verwendung von Hochkant- 
stäben. Ich kann aber nicht zustimmen, daß die 
Hochkantstäbe für die Lebensdauer der Obersiebe 
von Einfluß sind. Sie haben den Nachteil, daB sie 
bei hartem Wickelfilz und starkem Gautschen die 
Siebe leichter beschädigen. Mir machen die Längs- 
stäbe nicht soviel Kopfzerbrechen als die Rippen im 
Rundsiebzylinder, hier wäre eine praktische Ver- 
besserung erwünscht. 

Papiertechnischer Berater. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung; 


von festen oder flüssigen Schwebeteilcher 
aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 


Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO,. u. Gipsbildung. kein SO,-Verlust. 
20°/, Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 
also ` 


bedeutende Produktionssteigerun 


und Verbesserung 


LURGI 


Apparatebau: Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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Marktberichte. 


Lage der österreichischen Papier- und 
Pappenindustrie. 

Die. steigende Tendenz der Erzeugung, welche 
während des ganzen verflossenen Jahres zu ver- 
zeichnen war, hat auch noch während der ersten 
Hälfte des laufenden Jahres angehalten. Bis in den 
Mai hinein war die Konjunkturbesserung sehr 
befriedigend, Bald darauf jedoch gingen die Aufträge 
aus England im Zusammenhang mit dem Ausbrechen 
des Bergarbeiterstreiks stark zurück, wie auch das 
Exportgeschäft mit den valutaschwachen Ländern, 
wie Frankreich, Belgien und Italien, eine ständige 
Verminderung erfuhr, insbesondere war der Rück- 
gang der polnischen Bestellungen beträchtlich. Ueber- 
dies führten die nordeuropäische und Kanadische 
Konkurrenz zu einer Verminderung der Gewinnquote. 

Nichtsdestoweniger hat die Papier- und Pappen- 
industrie es fertig gebracht, ihre Erzeugung auf dem 
alten Niveau fortzusetzen, zumal die Wasserverhält- 
nisse günstig blieben und die Industrie fortgesetzt an 
der Verbesserung ihres Produktionsapparates arbeitet. 

In der ersten Hälfte des laufenden Jahres ist die 
Erzeugung von Papier gegenüber demselben Zeit- 
raum des verflossenen Jahres um 4% gestiegen, die 
Pappenerzeugung um 9%, die Zellstofferzeugung um 
2,3% und die Holzschlifferzeugung um 12%. 

Bis vor kurzem haben die Vorräte infolge der 
Verminderung des Absatzes ständig und in einem 
ganz erheblichen Maße zugenommen. Seit August ist 
eine allmähliche Besserung auf der ganzen Linie ein- 
getreten. Dies gilt vor allem für Zellstoffpapier, 
worin das Exportgeschäft mit England und einigen 
überseeischen Märkten sich wieder belebt hat. Da 
auch die Produktion im Zusammenhang mit dem ge- 
fallenen Wasserstand eingeschränkt werden mußte, 
sind die Vorräte zusammengeschrumpft. Ipu. 


Vom finnischen Papier- und Holzmassemarkt. 

Der finnische Papiermarkt verkehrt seit kurzem 
in einer im allgemeinen nicht befriedigenden Haltung. 
Nur in Zeitungsdruckpapier ist nach wie vor ein leb— 
haftes Exportgeschäft zu verzeichnen. Um so lust- 
loser ist die Stimmung für Packpapier geworden. Das 
Geschäft in den übrigen Hauptsorten bewegt sich 
etwas unter dem Rahmen des Normalen und läßt in 
einigen Sorten viel zu wünschen übrig. 

Vom „Finnischen Papierbüro“, dem Finnischen 
Papierfabrikantenverhand“ und der „Kymmene A.-B.“ 
sind innerhalb der ersten drei Vierteljahre des lau— 
fenden Jahres insgesamt 153 136 Tonnen Papier aus— 
geführt worden gegen 160 893 Tonnen in demselben 
Zeitraum des Jahres 1925. 

Das hervorstechendste Kennzeichen auf dem Holz- 
massemarkt ist ein erheblicher Rückgang der eng- 
lischen Nachfrage nach Zellstoff, während eine 


zunehmende Konkurrenz seitens Kanadas zu verzeich- 


nen ist. Letztere Tatsache übt jedoch auf den 
finnischen Markt wenig Einfluß aus und braucht von 


Ausfuhr gebracht. 


Treibriemen 


sehr gefürchtet zu werden, da die Vorräte in Finn- 
land seit längerer Zeit sehr beschränkt sind. 

Der „Finnische Zellstoffverband“ hat innerhalb 
der ersten drei Vierteljahre des laufenden Jahres ins- 
gesamt 173 220 Tonnen Sulfitzellstoff (gegen 151 356 
Tonnen in demselben Zeitraum 1925) sowie 45 853 
Tonnen Sulfatzellstoff (gegen 41434 Tonnen) zur 
England, die Vereinigten Staaten 
und Frankreich haben sich als die hauptsächlichsten 
Abnehmer erwiesen. 

Der Holzschliffmarkt ist in letzter Zeit 
durch wenig Regenfälle sehr ungünstig beeinflußt 
worden. Einige Betriebe sind zum Stillstand gekom- 
men, während andere mehr oder weniger erhebliche 


. Produktionseinschränkungen haben vornehmen müs- 


sen. Die Bestellungen auf Lieferung 1927 nehmen 
inzwischen weiterhin einen flotten Verlauf, und es 
ist gegenwärtig bereits ein Drittel der Gesamterzeu- 
gung des nächsten Jahres im voraus verkauft. Die 
Preise konnten sich dabei auf einem festen Niveau 
behaupten. Ipu. 


Vom schwedischen Papiermarkt. 

Die Tendenz des schwedischen Papiermarkts war 
auch in der letzten Zeit recht schwach. Die minimale 
Kauftätigkeit Englands, des Hauptkäufers, wirkt 
lähmend und die zunehmende Konkurrenz der nor- 
wegischen Papierfabriken gestaltet die Lage noch 
unübersichtlicher. Die Umschlagpapiersorten liegen 
sämtlich schwächer. Hier überragt die Produktion 
die Nachfrage. Die Preise für maschinenglattes Sulfit- 
umschlagpapier liegen zwischen £ 20.10 und 22.—, 
für maschinenglattes Kraftumschlagpapier zwischen 
£ 22.— und 22.10 und für fettdichtes Papier £ 24.10 
mit überall zurückgegangenen Lieferfristen. Bei Zei- 
tungsdruckpapier gibt die regere Nachfrage für die 
nächstjährige Produktion dem Markt eine etwas leb- 
haftere Note. Die letzten Preise ab Fabrik variieren 
noch zwischen E 13.— und 14.— für 50-52 g/qm 
Rollenpapier und £ 1.— bis 2.— mehr für Bogen- 
papier, alles zu Fob-Bedingungen. Für Feinpapier ist 
die Exportnachfrage nach wie vor matt, jedoch hat 
sich die Inlandnachfrage etwas belebt. Preise für 
Pappe und Schachteln sind trotz Geschäftsschwierig- 
keiten auch in dieser Branche unverändert bei 
Lieferfristen von 2—4 Monaten. Z. 


Englischer Papiermarkt. 

Die Lage des heimischen Papiermarktes wird 
jetzt günstiger beurteilt. Das Geschäft ist zufrieden- 
stellender. Natürlich sind nicht alle Papiersorten 
von der Besserung betroffen, da hier und dort scharfe 
Auslandkonkurrenz herrscht. In Druck- und Zei- 
tungspapier hat sich trotz anhaltenden Kohlenarbeiter- 
streiks eine normale Nachfrage wieder eingestellt. 
Die Zeitungsdruckpapierfabrikanten sind wieder ziem- 
lich gut mit Aufträgen versehen, wobei der Großteil 
auf die Kolonien entfällt. Immerhin ist dabei der 
australische und neuseeländische Anteil nicht so stark 


seit Jahrzehnten 


den finnischen Fabrikanten vorläufig auch nicht allzu 
Transportbänder bestewährte Qualitäten 


Balata- 
liefert 
Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 


Arnold Reinshagen, Leipzig, ee 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


Einlauf der nassen Pappen 


Der neue 


Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet.) 
für Pappen u. Papier in Bogen u. Bahnen. 


Erstaunliches Trockenergebnis! 


Das Urteil eines Kunden: 


„Wir waren über das Ergebnis des Versuches, den 
wir mit ca. 2000 kg trocken gedachten Poppen vor- 
genommen haben, erstaunt, wobel wir besonders das 
gute Aussehen und die Geschmeidigkelt der Pappen 
nach dem Trocknen hervorheben möchten. 

Nicht allein die kurze Trockendauer, — unsere 
80 er Pappen durchliefen den Apparat in ca. 20 Minuten 
— sondern auch die gleichmäßige Trocknung, die 
ein sofortiges Satinlieren und Weiterverarbeitung 
der Pappen gestattete, war überraschend. 

Dabel blieb das Schwinden der Poppen Innerhalb 
der normalen Grenzen. 

Die Poppen verließen den Apparat In einem völlig 
flachen Zustand, ohne Anzeichen von Welligkeit, 
was wir bisher bel keinem der uns bekannten Trocken- 
apparate feststellen konnten, und was wohl als elner 
der Hauptvortelle des Bandtrockners bezeichnet wer- 
den muß." 

% 


Innerhalb der letzten 3 Monate 
erhlelten wir 


25 Fiach-Band-Trockner 


® für Pappen in Auftrag. ® 


Verlangen Sie Unterlagen und Ingenieurbesuch. 


Benno Schilde, Maschinenbau A.-G. 
Hersfeld H.-N. 
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wie vor Monaten, als Kanada noch nicht so starker 
Konkurrent war. Im Gegensatz zu den beiden vor- 
genannten Sorten haben die Umschlag- und Fein- 
schreib-Papierbranchen nur wenig gebesserte Ge- 
schäftslage. Was die Spezialsorten Englands, nämlich 
holzfreies und Espartopapier, anbelangt, so läßt sich 
für die erstere Sorte eine Besserung berichten, nach- 
dem sich verschiedene Fabriken zur rationelleren 
Arbeit zusammengeschlossen haben. Die hohen Zell- 
stoff- und Brennstoffpreise bedingen heute genaueste 
Kalkulation. Die schottischen Espartofabriken melden 
in jüngster Zeit eine Wiederbelebung der Nachfrage. 
Die Zellstoffpreise sind unter den Anzeichen einer 
Materialverknappung sehr fest, der norwegische Streik 
hat zur günstigen Beurteilung der Marktaussichten 
einiges beigetragen. Die Preise sind in den letzten 
Wochen unverändert geblieben und dürften sich wohl 
in der nächsten Zeit nicht wesentlich ändern. Z. 


Der Papiermarkt in den Ver. Staaten. 
New York, 4. November 1926. 
Die letzten Umsätze in Zeitungsdruck- 
papier, Lieferung 1927, haben auf der Preisbasis 
von $ 65 die Tonne oder $ 3.25 das Pfund statt- 
gefunden. Die Produktion von Zeitungsdruckpapier 
ist in letzter Zeit ständig vergrößert worden, dank 
der ununterbrochen wachsenden Nachfrage fand die 
Produktion bislang jedoch flotten Absatz. Auch die 
Bestellungen auf Seidenpapiere verschiedenster 
Art haben in letzter Zeit an Zahl wie Umfang zu- 
genommen und es herrscht gegenwärtig darin leb- 
hafter Handel. Der Kartonmarkt verkehrt 
gleichfalls in fester Haltung. Die Produktion der 
meisten Sorten ist mit Rücksicht auf die verbesserte 
Nachfrage erhöht worden. Nicht ganz so befriedigend 
ist das Geschäft in Packpapier, angesichts der 
bevorstehenden Feiertage steht jedoch in Kürze ein 
bedeutendes Anschwellen der Nachfrage zu erwarten, 
zumal die meisten Verbraucher über keine nennens- 
werten Vorräte verfügen. Ipu. 


Der Schleifholzmarkt in Böhmen und Mähren. 


Der Monat Oktober brachte zwar eine rege Nach- 
frage nach Papier- und Zelluloseholz aus erster Hand, 
auch nach schwachem Fichtenlangholz für die gleichen 
Zwecke, hat aber keine großen Umsätze aufzuweisen. 
Ein großer Teil der Waldbesitzer hat wohl seine 
niederste Preisgrenze soweit herabgesetzt, da8 Käufe 
auf einer Basis von Kc 145—150 Weipert und Reitzen- 
hain oder Kc 138 Tetschen möglich geworden sind, 
die Eigner großer Erzeugungen halten aber nach wie 
vor mit dem Verkauf zurück, um das Wiedereinsetzen 
einer dringenderen deutschen Nachfrage abzuwarten. 
Die Abschlüsse wurden überwiegend mit inländischen 
Fabriken und Händiern getätigt, welch letztere bei 
gegenwärtigen Preisen auch Meinungskäufen nicht 
abgeneigt sind, Von seiten der deutschen Fabriken 
werden in letzter Zeit sehr viele Angebote mit dem 
Hinweis auf genügende Vorräte abgelehnt. Festzu- 
stellen ist, daß verschiedene Forstämter in Böhmen 
und Mähren, die seit Jahren regelmäßig direkt an 
deutsche Fabriken geliefert haben, ihr Holz ander- 
weitig zu vergeben trachten, augenscheinlich wegen 
unüberwindlicher Preisdifferenzen bei ihren früheren 
Abnehmern. Die sächsischen Verbraucher sollen viel 
finnisches und auch schwedisches Holz billiger ein- 
gekauft haben. Erwägt man noch die polnische Kon- 
kurrenz, welche besonders bei großen Abnehmern 


fühlbar wird, die in der Lage sind, bedeutendere 


Objekte in dem billig gewordenen Polen selbst zu 
manipulieren. dann erscheint es leicht erklärlich. daB 
trotz guter Qualität das etwas über Weltmarktparität 


Nr. 46 1926 Wochenblatt für Papierfabrikation 1287 


= Siebled er hervorragende 


Schläuche schmidt & Brösel 
Klappen Halle a. d. Saale. 


Seidi & Mayer, München 12 W 


Fabrik gelochter Bleche 
gegründet 1876. 


Drabtauschrlit: Gummibrösel. 


Schopper Schnell-Papierprüfer 


Der gegebene Festigkeitsprüfer für den Großhändler, den Papiereinkäufer, 
den Reisenden, den Werkmeister und den Maschinenführer 


LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S3 


Postschließlach. 


Sonderheit: 
felngelochte Kupfer- und Messingbleche 
konisch rundgebohrte 


Hartbronzesiebe, 
Kuoteniangplatten. 

N N | N NS 

| > EN WS 


Lambrecht (Pfalz) 
besonders Obertücher von 1000—2400 g per am. nicht markierend, sofort aufnehmend 
Wolltrockenfii ze Bee u, P. (widerstandsfähig gegen 
Entwässerungstfil ze für Holzstoff, Qualität „GOLIATH“, äußerst 


durchlässig, unerreichte Haltbarkeit 


für die gesamte Papierindustrie 
y 7 J. J. MARX, Fiztuchtabrik 
0 © 


HERMANN FINCKH 
REUTLINGEN 


MASCHINENSIEBE 
EGOUTTEURE 


1288 


gestiegene tschechoslowakische Holz verdrängt wer- 
den konnte. Auf tschechoslowakischer Seite will man 
aber darin nur eine vorübergehende Erscheinung 
sehen. Die Erzeugung im Winter und Sommer 1926 
wurde stark eingeschränkt, so. daß der Markt trotz 
Ausfalls von zwei Dritteln des bisherigen Exports 
nicht aus dem Gleichgewicht gebracht wurde und 
nur allmählich den allgemeinen Niedergang der Holz- 
preise mitgemacht hat. Die letzten Notierungen, 
welche schwaches Rundholz, schwaches Zimmerholz 
und selbstverständlich Brennholz immer noch auf- 
weisen und auch beibehalten dürften, sind geeignet, 
die Schleifholzpreise höher zu halten, als diese der 
Marktlage in Deutschland entsprechen würden. E.P. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 


Argentinien. Die Zufuhren sind recht flott. 
Da die Verbraucher teilweise aus ihrer Reserve her- 
ausgegangen sind, hat sich die Nachfrage gesteigert 
und eine größere Anzahl von Abschlüssen wurde auf 
Abladung getätigt. Preise bei fester Tendenz ohne 
wesentliche Veränderung. In Händlerkreisen wird 
aber eher mit einer Befestigung als mit einem Rück- 
gang gerechnet. Lokoware ist gesucht bei £ 60 im 
Mittel; Abladungsware erzielt im Durchschnitt £ 57 
und bei größeren Abschlüssen ist ein wenig niedriger 
anzukommen. 

Frankreich. Die Ankünfte sind normal, Für 
prompt ist kaum etwas zu haben. Die Preise für 
Dezember-Lieferung bewegen sich zwischen franz. 
Fr. 1100—1150 per 100 kg frei deutscher Grenze 
unverzollt. 

Die Schweiz ist für dieses Jahr größtenteils 
ausverkauft. Die Säurekaseinqualität hat sich erheb- 
lich verbessert. Preismeinung schw. Fr. 155—160 per 
100 kg frei deutscher Grenze unverzollt. 


Casein una 
aerfloied 


ARROW BLACK 


(la amerik. Gasruß) 


Nr.139 


Netzschkauer Maschinenfabrik Franz 
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vollständig geschweißt, zur Beheizung von 
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Chemikalien, Leim, Harz. 


Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 
Hamburg. Anfang November 1926. 


R.-M. für 100 kz 


Aetznutron 125/8 28.— 
Antichlor crist. 18.— 
i Perlform 22.— 
Chlorkalk 110/15% 20.— 
Chlorzink 98/100% techn. 42.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 62.— 
2 40 Vol. % 84.— 
Qlaubersalz crist. 4.20 
ER calc. 7.50 
Natronlauge 38/40 13.50 
Salzsäure 3.25 
Schwefelnatrium 9 17.50 
z 30/2 % 11.— 

Soda calc. 96/8 13.50 
„ crist. 8.50 
Tonerde schwefels- 14/5 12.— 
5 8 17 16.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 


Tendenz ruhig. 


Knochenleim RA 77.— (84.25) 
Lederleim 98.— (118.—) 
Flockenlederleim 108.— 
Terpentinöl amerik. $ 30.25 

18 franz. 28 25 
Harz amerik. FG 8 12.85 HI $ 12.95 


Tendenz test. 


Alle Sorten 


Papler- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


Arbeitsräumen, für Trockenkanäle und 
Apparate vorteilhaft geeignet, da keine 
Dichtstellen im Inneren. 282 


Stark & Söhne, Netzschkau! s. 
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Hauptversammlung 1927 


des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Voraussichtlich wird die nächste Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten E. V., Charlottenburg, am 22., 23. und 24. Juni 1927 in Breslau 
abgehalten werden. In zeitlichem und örtlichem Zusammenhang mit der Hauptver- 
sammlung des V. D. P. werden im nächsten Jahr wieder die Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft sowie der Verein Deutscher Pappenfabrikanten, Charlottenburg, und 
der Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten tagen. v. W. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatts für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbei:ern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Außerordentliche Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V., Charlottenburg. 


Der Vorstand des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten hat beschlossen, auf 
Montag, den 29. November 1926, nachmittags 4 Uhr, nach Dresden, Hotel Bellevue, 
eine außerordentliche Hauptversammlung des Vereins Deutscher Pappenfabri- 
kanten einzuberufen. 

Der Vorstand hält es für seine Pflicht, den Mitgliedern des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten über die durch das Urteil des Kartell-Gerichts vom 22. Oktober 
1926 gegen die Verkaufs-Vereinigung Deutscher Pappenfabrikanten G. m. b. H., Dres- 
den, entstandene Lage und seine Bedeutung für die gesamte deutsche Pappenindu- 


strie zu berichten. 
— .. ⁵äꝑfwüͤ!— Ey Bl nn 


Berliner Bezirksgruppe 


des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Berlin, den 13. November 1926. 
Einladung. | 


Am Donnerstag, den 2. Dezember 1926 abends 8'/, Uhr findet im Grashof-Zimmer 
des V.D.1.-Hauses eine Sitzung der Berliner Bezirksgruppe statt. Es spricht Herr 
Professor Dr. C. G. Schwalbe über: „Die Standard-Zellulose“. 

Um zahlreiches Erscheinen wird gebeten. 

Der Schriftführer: Dr. Opfermann. 


Bericht über die 9. Sitzung am 25. Okt. 1926 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure. 


Der wissenschaftlichen Sitzung ging eine 
Vorstandssitzung voraus. Im Anschluß an 
diese sprach Herr Dr. A. Klein vor etwa 
20 Teilnehmern über das Thema: „Fort- 
schritte der Zellstoffabrikation 
in 40 Jahren“. Er führte ungefähr fol- 
gendes aus (Autorreferat): 

Etwa vor 40 Jahren begann der Aufstieg 
der Zellstoffindustrie zur Großindustrie. 
Heutige Anlagen erreichen jetzt mitunter das 
100fache von damaligen Tagesleistungen. Der 
erzeugte Zellstoff ist je nach der Auf- 
schließung und nach dem beabsichtigten 
Verwendungszweck mehr oder weniger ver- 
unreinigte Cellulose. Heute gibt es Zellstoff 
mit 93—94% Cellulosegehalt, aber Halb- 
zellulosen mit etwa 60—70% Cellulose sind 
auch hergestellt worden durch teilweises 
Aufschließen des Holzes. Der Wert der 1926 
insgesamt erzeugten Zellstoffe dürfte mit 
2—21, Milliarden Goldmark zu veranschla- 
gen sein. Das wichtigste Rohmaterial ist das 
Holz. Eigentlichen Ueberschuß an Holz, 
das ist alljährlich größeren Zuwachs an Holz 
als dem Landesverbrauche entspricht, haben 
wohl nur Rußland, Finnland und Kanada. 


Nachdem mit einschlägigem Zahlenmaterial 
die wichtigeren Veränderungen und Fort- 
schritte der Zellstoffindustrie besprochen 
wurden, kommt Vortragender zum Schlusse, 
daß die reine Chemie ihr Bestes bereits ge- 
geben hat und nur noch die physikalische 
Chemie im Vereine mit besserer Ausnützung 
der Rohstoffe, Verwendung bisher nicht ge- 
nutzter Rohstoffe, unter denen wahrscheinlich 
das Bambusrohr, das bisher nur sehr wenig 
verwendet wird, zuerst größere Bedeutung 
gewinnen kann, ferner die Einführung neuer 
Aufschließungsverfahren und im Zusammen- 
hange damit die Fabrikation von Dreiviertel- 
und Halbzellulosen und die Nutzbarmachung 
der Abfallprodukte, von denen zurzeit noch 
etwa 7 Millionen Tonnen organische Sub- 
stanzen, die zum Teile wertvoll sind, alljähr- 
lich ungenutzt verloren gehen, oder von 
denen höchstens ein Bruchteil als Brennstoff 
verwertet wird, weitere grundlegende Ver- 
änderungen der Zellstoffindustrie herbei— 
führen können. 

An den Vortrag schloß sich eine eifrige 
Diskussion. 

Dr. Opfer mann. 


Postbestellung. 


Das Wochenblatt kann auch für den Monat Dezember zum Preise von & 1.20 


bestellt werden. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Betr.: Befreiung von der Obligationensteuer. 


Die Frage, inwieweit Freistellung von der 
Obligationensteuer verlangt werden kann, 
weil die für die Schuldverschreibungen haf- 
tenden Grundstücke nicht ausschließlich für 
Wohnzwecke genutzt seien, ist ja besonders 
streitig geworden für Werkswohnungen, wo 
leider der Reichsfinanzhof eine gemischte Be- 
nutzung zwischen Wohn- und gewerblichen 
Zwecken angenommen hat. Darüber hinaus 
geht noch eine neue Entscheidung des 
Reichsfinanzhofs vom 5. Oktober 1926, II A 
435/26. Es dreht sich dabei um den Fall, 
daß ein Grundstück hypothekarisch für die 
Schuldverschreibungen haftet, aber nur ein 
ehemaliges Fabrikgebäude enthält, welches 
seit Einstellung des Betriebes ungenutzt da- 
steht, und ein als Seitenflügel anschließendes 
Nebengebäude, das früher als Büroraum und 
Wohnung gedient hat, jetzt aber als Büro- 
raum ebenfalls leer steht, während die Woh- 
nung weiterbenutzt wird. Der Reichsfinanz- 
hof erklärt es nicht für richtig, daß 
diejenigen Teile eines Grundstücks, die 
überhaupt nicht genutzt werden, für die 
Befreiung von der Obligationensteuer außer 
Betracht zu bleiben haben. Der Reichsfinanz- 
hof führt vielmehr folgendes aus: Für die 
Beurteilung der Frage, welches Grundstück 


Charlottenburg 2, 10. November 1926. 

Neue Grolmanstraße 5/6, III. 
für die Schuldverschreibungen haftet, muß 
der gesamte grundbuchlich vereinigte Grund- 
besitz einheitlich betrachtet werden. Wenn 
nun, wie sich aus der Entstehungsgeschichte 
der Neufassung ergibt, deren Zweck dahin 
ging, die Befreiung auf die Haftung solcher 
Grundstücke zu beschränken, welche aus- 
schließlich für Wohnzwecke genutzt sind, so 
schließt das die Unterstellung solcher Grund- 
stücke aus, die entweder überhaupt nicht oder 
nur zu einem geringen Teil genutzt sind, 
sofern ihr Zweck nicht in einer Nutzung 
ausschließlich zu Wohnzwecken besteht, denn 
von solchen Grundstücken kann man nicht 
sagen, daß sie ausschließlich für Wohnzwecke 
genutzt sind. Sie können der Verwendung, 
an welche die Befreiung geknüpft ist, über- 
haupt nicht dienen oder tun dies nur zu einem . 
geringen Teil. Entscheidend kann vielmehr 
nur die Gesamtnatur des Grundstücks sein, 
und wenn diese seine Verwendung als Wohn- 
grundstück bestimmungsgemäß nicht zuläßt, 
so ändert es nichts an der Beurteilung, daß 
insoweit eine Nutzung überhaupt nicht er- 
folgt. 

Der Reichsfinanzhof stellt hier also die 
Bestimmung als Wohngrundstück der 
Nutzung als Wohngrundstück gleich. Das 
erscheint uns nicht zutreffend. 


— . —— 


Handelspolitik. 


1. Frankreich. 


Bekanntlich wird bei der Ausfuhr deut- 
scher Waren nach Frankreich französischer- 
seits noch die 26% ige Reparationsabgabe 
erhoben, deren Berechtigung von der deut- 
schen Regierung bestritten wird. Wann die 
Entscheidung hierüber in dem zwischen 
Deutschland und Frankreich schwebenden 
Schiedsgerichtsverfahren fällt, ist noch nicht 
abzusehen; inzwischen wird von der Reichs- 
regierung versucht, durch Verhandlungen 
mit Frankreich eine Umgestaltung der Er- 
hebung der Reparationsabgabe nach eng- 
lischem System zu erreichen. Es steht zu 
hoffen, daß die Verhandlungen hierüber in 
absehbarer Zeit zu einem tragbaren Ergebnis 
führen. Die deutsche Regierung hat darüber 
keinen Zweifel gelassen, daß die Beseitigung 
der Einzelerhebung der Reparationsabgabe 
eine unbedingte Voraussetzung für den Ab- 


schluß eines endgültigen Handelsvertrages 
mit Frankreich darstellt. 

In Nr. 33 und 38 d. Bl. ist über das 
deutsch- französische Provisorium vom 5. Au- 
gust d. J. und die die Papierpositionen be- 
treffenden Zollzugeständnisse berichtet wor- 
den. Wegen des sehr komplizierten Berech- 
nungssystems der französischen Zölle folgen 
nachstehend diese französischen Vertragssätze 
umgerechnet in Papierfranken: 

Nr. d. Tar. Bezeichnung der Waren 
aus 461 Papier oder Kartonpapier: 
mit Ausnahme von sogenanntem 
Phantasiepapier, Maschinenpapier:** 
mehr als 30 g auf Lam . . . . 74.10“ 
30 g und weniger auf 1 qm . . 111.15 
sogenanntes Phantasiepapier: 
mit weißem UÜeberzug, bestimmt 
zum Druck von Zeitungen, pe- 


Zölle ` 


* Einschließlich Koeffizient. 
** Zeitungsdruckpapier, soweit nicht besondere 
Abmachungen vorliegen 11.50 
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riodischen Zeitschriften sowie 
Büchen 34.50 
mit weißem Ueberzug, anderes. 


auch mit farbigem Ueberzuge, 
marmoriert, mit Zeichnungen 


oder Mustern bedruckt usw. . . 187.20 
ganz oder teilweise mit Metall 
überzogen us 409.50” 
461 bis Tapeten usw.: 
sammetartig, mit Metallpulver über- 
zogen, gepreßt uss. 236.34 
andere e a eh 178.57° 
aus 462 Pappe in Bogen oder Tafeln, im Ge- 
wichte von mindestens 350 g auf 
I qm, sogenannte Phantasiepappe 
oder vulkanisiertt . . 2. 2... . 99.84“ 


Der Vollständigkeit halber werden auch 
die in Papierfranken umgerechneten Zollsätze 
derjenigen Papierpositionen, für die Frank- 
reich keine Zollzugeständnisse gemacht hat, 
hinzugefügt: 

Nr. d. Tar. Bezeichnung der Waren 
aus 461 Zigarettenpapier: 
in Rollen von 35 mm Breite und 
darunter 


Zölle 


Be el er ac a 408.— 
. 510.— 


(Bütten) in Bogen, die an den vier 
Rändern unbeschnitten sind, oder 
solches, das aus mehreren weißen 
oder in der Masse gefärbten Bogen 
besteht oder gummiert oder wäh- 
rend der Herstellung in der Masse 


e „ oò œ 


ähnlichen Verfahren behandelt 
aus 462 Pappe: . 
in Bogen oder Tafeln, im Gewichte 
von mindestens 350 g auf 1 qm: 
roh ne an ae a are Ar A, 


2. Saargebiet. 


Am 6. November d. J. ist ein deutsch- 
französisches Abkommen über den Austausch 
von Erzeugnissen einiger deutscher und saar- 
ländischer Industrien in Berlin nach 14tägigen 
Verhandlungen unterzeichnet worden. Das 
Abkommen soll am 1. Dezember vorbehaltlich 
der beiderseitigen Ratifizierung in Kraft treten 
und bis zum 31. März 1927 in Geltung 
bleiben. Eine Verlängerung ist keinesfalls zu 
erwarten, wenn nicht am 1. April 1927 der 
deutsch-französische Handelsvertrag als ab- 
schlußreif oder zum mindesten in naher 
Aussicht stehend anzusehen ist. Da der 
französische Zolltarif der Kammer bis zum 
15. November vorgelegt werden soll, rechnet 
man im Februar 1927 mit der Wiederauf- 
nahme der deutsch-französischen Handels- 
vertragsverhandlungen. Das vorliegende Saar- 
abkommen (Deutscher Reichsanzeiger Nr. 262 
vom 9. November 1926) bezieht sich aus- 
schließlich auf die Gebiete der Eisenproduk- 
tion und der Eisenverarbeitung. 
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3. Belgien. 


Durch eine königl. Verordnung vom 
26. Oktober 1926 sind die Vervielfältigungs- 
koeffizienten des belgischen Zolltarifs vom 
10. November 1924 (siehe Nr. 47/1924 d. Bl.) 
erneut geändert worden. Soweit Papierposi- 
tionen betrofien werden, sind folgende Aen- 
derungen eingetreten: 

Position 


724 


Koeffizient 


8 
=] 
RAG GMO Oe 


4. Polen. 


Die seit dem 11. Oktober in Berlin 
wiederaufgenommenen deutsch- polnischen 
Handelsvertragsverhandlungen sind wiederum 
in ein kritisches Stadium geraten, so daß 
demnächst in den Verhandlungen ein einst- 
weiliger Stillstand eintreten könnte. 


Bezüglich der Niederlassungsfrage be- 
stehen nach wie vor weitgehende Differenzen. 
Bei den Zolltarifverhandlungen haben sich 
zwar auf beiden Seiten gewisse Zugeständ- 
nisse ergeben; bei Abwägung dieser gegen- 
seitigen Zugeständnisse darf aber nicht 
unbeachtet bleiben, daß die deutschen 
Zugeständnisse trotz ihrer zahlenmäßigen 
Geringfügigkeit durchgängig zu durchaus 
erträglichen Zollsätzen führen, während das 
polnische Zollniveau bekanntlich derart hoch 
ist, daß auch relativ erhebliche Nachlässe 
noch kein in der praktischen Auswirkung 
bedeutsames Zugeständnis darstellen. 


Die in der 2. Lesung polnischerseits 
zugestandenen Zollherabsetzungen auf dem 
Papiergebiet sind von den Polen in der 
3. Lesung bestätigt worden. Diese Zuge- 
ständnisse werden aber polnischerseits als 
Aeußerstes betrachtet, worüber nicht mehr 
hinausgegangen werden könnte. Die deut- 
schen Forderungen würden somit nur zu 
einem Bruchteil erfüllt sein. Sache der 
deutschen Unterhändler muß es sein, unter 
Hinweis auf die niedrigen deutschen Zollsätze 
doch noch Polen zu weiteren Zugeständnissen 
zu veranlassen. 
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5. Lettland. 

Der Handelsvertrag mit Lettland ist vom 
deutschen Reichsrat genehmigt worden; des- 
gleichen von dem lettländischen Parlament. 
Seine Ratifizierung durch das Deutsche 
Reich wird voraussichtlich gleich zu Anfang 
der begonnenen Reichstagssession erfolgen. 


6. Estland. 

Die Verhandlungen mit Estland zum Aus- 
bau eines Handelsvertrags mit Meistbegün- 
stigung und Zolltarifabkommen werden vor- 
aussichtlich erst zu Beginn des nächsten 
Jahres beginnen können, da in Estland vorher 
ein neuer Zolltarif ausgearbeitet wird. 


7. Litauen. 

Die Handelsvertragsverhandlungen mit 
Litauen sind infolge Verhinderung der 
litauischen Delegation von Anfang Oktober 
auf Anfang November vertagt worden. 


8. Finnland. 

Da die Ausarbeitung eines endgültigen 
Zolltarifs noch eine geraume Zeit in Anspruch 
nimmt und der Tarif dem Parlament während 
der Herbstsession zur Beschlußfassung kaum 
mehr zugehen wird, soll der bisherige Zoll- 
tarif wahrscheinlich mit nur ganz gering- 
fügigen Aenderungen auch im nächsten Jahr 
in Geltung bleiben. | 
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9. Türkei. 
Der deutsch-türkische Handelsvertrag, über 
den in Nr. 38 d. Bl. berichtet wurde, ist am 
29. Oktober in Angora unterzeichnet worden. 


10. Haiti. 

Der neue Einfuhrzolltarif von Haiti, der 
mit Gesetz vom 29. Juli 1926 erlassen wurde, 
ist am 10. August d. J. in Kraft getreten. 
Bekanntlich besteht zwischen Deutschland 
und Haiti bisher kein Meistbegünstigungs- 
verhältnis, so daß deutsche Waren den 
Generaltarif zu tragen haben und nicht die 
Frankreich und den Vereinigten Staaten 
seitens Haiti zugestandenen Zollermäßigun- 
gen angewendet werden können. Es darf 
aber in absehbarer Zeit mit dem Abschluß 
eines Meistbegünstigungsvertrages zwischen 
Deutschland und Haiti gerechnet werden. 
Der neue Einfuhrzolltarif wird noch bekannt 
gegeben werden, soweit er die Papierindu- 
strie betrifft. 


11. Deutschland. 

Zwischen Deutschland und den folgenden 
Ländern besteht augenblicklich noch kein 
Meistbegünstigungsverhältnis: Australien und 
Neuseeland, Estland, Frankreich nebst Kolo- 
nien, Haiti, Japan, Kanada, Polen und 
Spanien. v. W. 


Selbstkostenberechnung in Papierfabriken. 


Von H. Ironimus. 
(Schluß zu Nr. 46, S. 1272.) 


C. Selbstkosfenrechnung 
bei schwankendem Beschdſtigungsgrad. 


1. Das Problem. 


Es unterliegt keinem Zweifel, daß seit dem 
Kriege auf der ganzen Welt die Konjunkturen 
heftiger und kurzfristiger schwanken als vor- 
dem. Die Kräfteverschiebungen infolge des 
Krieges haben eine Ueberspannung der 
industriellen Betriebe hervorgerufen, unter 
denen natürlich Europa infolge seiner Wäh- 
rungsschwierigkeiten, seiner Verarmung mehr 
gelitten hat, als das durch den Krieg erst 
hochgebrachte Amerika. In der Inflation 
haben wir in Deutschland zu wenig auf die 
Konjunkturerscheinungen in fremden Ländern 
geachtet. Seit 1924 spüren wir sie am eigenen 
Leibe. Das Eigenartige dabei ist, daß Auf- 
schwung und Abstieg stoßweise, fast ohne 
Vorzeichen erfolgen, daß psychologische Ein- 
flüsse einmal eine nervöse Ueberspannung, 
dann wieder eine Art Apathie hervorriefen, 
völlig unabhängig von den sogenannten 


Saisonschwankungen, die auch die Papier- 
industrie immer kannte. War 1924 die größte 
Stagnation in den Monaten April bis Juli 
(wie übrigens auch im Frieden), so war 
1925 gerade um dieselbe Zeit eine Anspan- 
nung, ein Ueberdruck vorhanden, der einen 
unberechtigten Optimismus für die Beurtei- 
lung des Geschäftslebens Ende 1925 auslöste. 
Die wider Erwarten einsetzende Krise wirkte 
deshalb um so verheerender. 


Das Rechnungswesen muß diese krank- 
haften Erscheinungen des Wirtschaftslebens 
erkennen und berücksichtigen. Wir haben 
bereits gesehen, daß bei der Preisstellung 
Kosten, deren Ursachen in der Unterbeschäf- 
tigung liegen, nicht eingerechnet werden 
können. Allgemein ist diese Tatsache noch 
lange nicht bekannt, und es sind mir manche 
Fabriken in Erinnerung, die da meinten, alle 
Kosten abwälzen zu können. Sie kamen 
natürlich zu hoch und aus dem Geschäft, 
verfielen dann aber ins Gegenteil, ließen 
Kalkulation Kalkulation sein und schleuderten. 
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Aber wir müssen noch weitergehen. Die träge so einzubringen, daß alle diese Be- 
meisten Papierfabriken sind zusammenge- triebe und Unterbetriebe normal arbeiten. 
setzte, „gemischte“ Betriebe. Je vielseitiger Praktisch wird das kaum der Fall sein. Aber 
sie sind, desto schwieriger ist es, alle Ab- man muß den hundert Prozent so nahe wie 
teilungen zu sättigen. Hat eine Fabrik z. B. möglich kommen. Man kann einen gewissen 
eine Holzschleiferei, eine Zellulosefabrik, Ausgleich dadurch schaffen, daß man Fertig- 
mehrere Papiermaschinen, Verfeinerungsbe- fabrikate auf Lager arbeitet. Aber die da- 
triebe und etwa eine Kunstdruckstreicherei, durch bedingte Festlegung von Mitteln ist 
so gehört viel Verkaufskunst dazu, die Auf- manchem Unternehmen gefährlich geworden. 
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Wir wollen nun untersuchen, ob man 
nicht innerhalb des Betriebes das Rechnungs- 
wesen so gestalten kann, um möglichst viele 
verantwortliche Stellen so zu erziehen, daß 
ihre Betriebe möglichst immer voll gesättigt 
werden. Dazu ist es notwendig, sich noch- 
mals die Kosteneinteilung vor Augen zu hal- 
ten, die bereits früher angeführt wurde, 
nämlich fixe, proportionale, pro- 
gressive und degressive Kosten. 
Die Skizzen auf S. 1294 zeigen schematisch 
den Verlauf dieser Kostenarten, sowohl für 
die Gesamtheit als auch für die Leistungs- 
einheit. 
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der nachfolgenden Skizze hervor, in der die 
Kosten für die Einheit ausgerechnet sind. 


2. Gesichtspunkte für die Betriebs- und 
Preispolitik aus diesen Tatsachen. 


Es muß das Bestreben jedes Betriebes 
sein, die Spanne genau zu kennen, innerhalb 
der er am günstigsten arbeite. Man wird 
danach streben, diese günstigste Sättigung 
zu erhalten. Angenommen, der erwähnte 
Betrieb sei die Holzschleiferei, der 
Auftragseingang an holzschliffhaltigem Pa- 
pier habe sich so vermindert, daß täglich nur 
noch 40—50 Einheiten verbraucht werden, 
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Betriebe mit nur fixen Kosten gibt es 
kaum. Alle Industriebetriebe haben entweder 
progressive oder degressive, innerhalb einer 
gewissen Beschäftigungsspanne proportionale 
Kosten. Die Skizze „Gesamtkosten bei ver- 
schiedenem Beschäftigungsgrad“ zeigt alle 
drei Kostenarten für denselben Betrieb. 

Daraus geht deutlich hervor, daß dieser 
Betrieb innerhalb der Leistung von 140—150 
am günstigsten arbeitet, weil hier der 
Kostenverlauf ungefähr proportional ist. 
Sonst arbeitet er teurer, und zwar unter 140 
infolge von Degression, über 150 infolge von 
Progression. Noch deutlicher geht es aus 
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daß also die Herstellungskosten von etwa 20 
auf 28—25 in die Höhe gehen. Damit wird 
der Betrieb unrentabel. Es muß also danach 
gestrebt werden, eine volle Sättigung der 
Holzschleiferei zu bekommen. Zu diesem 
Zwecke müssen möglichst viele Leute, vor 
allem die Betriebsleiter der abnehmenden 
Betriebe wie auch der Verkauf interessiert 
werden. Man kann dies tun durch Herab- 
setzung der Verrechnungspreise. Meist ge- 
nügt das schon, besonders dann, wenn Prä- 
mien bestehen. Man staffelt die Verrech- 
nungspreise also nach dem Be- 
schäftigungsgrad. 
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Es kann nun sehr leicht vorkommen, daß 
der umgekehrte Fall eintrifft, daß nämlich 
die Holzschleiferei übernormal beschäftigt ist 
und nur durch Einschalten von Sonntags- 
arbeit, die immer sehr teuer ist, den angefor- 
derten Bedarf decken kann. Um nun hier 
vor einer so hohen Anspannung abzu- 
schrecken und wieder auf die Normal- 
belastung zurückzukommen, muß man die 
Verrechnungspreise erhöhen. 

Wie sollen nun die Preisstaffeln 
gefunden werden? 

Man wird sagen können, daß man bei 
Unterbeschäftigung den nachgeordneten Be- 
trieben, die für die volle Beschäftigung der 
Schleiferei sorgen sollen, soviel vergüten soll, 
als man spart, wenn aus dem nur be— 


Wird nun umgekehrt zuviel holzhaltiges 
Papier verkauft, so daß unter Umständen die 
Holzschleiferei durch Einlegen einer Sonn- 
tagsschicht, durch Ueberlasten der Motoren 
stark progressive Kosten hat, so muß der 
Holzschliff zu den höchsten ihr entstehenden 
Kosten angegeben werden, also bei etwa 
160 t zu 20,5 Pig., bei 170 t etwa zu 21 Pig. 

Die Staffeln sind in die Zeichnung einge- 
setzt. Bei allen Rohstoffbetrieben ist die An- 
wendung derartiger Staffelpreise in gleicher 
Weise möglich, aber auch bei der Uebergabe 
von Rohpapier an den nachgeordneten Be- 
trieb. Sie haben großen Wert und erziehen 
den Betrieb automatisch zur intensiven Aus- 
nutzung aller Einzelteile. 

Nicht immer ist die Ermittlung derart 
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schränkt arbeitenden Betrieb wieder ein 
vollbeschäftigter wird. 

In unserem Beispiel koste bei normalem 
Betrieb (150 Tonnen) das Kilogramm Schliff 
20 Pig. Der Gesamtwert der Produktion ist 
‚A 30000, die nicht proportionalen (fixen) 
Kosten sollen betragen % 4000, dann ent- 
fallen bei 150 Tonnen Leistung auf ein 
Kilogramm Schliff 2,7 Pig., 

bei 140 t — 2,85 Pfg., also mehr 0,1 Pfg., 


„ 130 t = 3,1 55 „ „ 0,4 5 
57 120 t = 3,3 * 5 55 0,6 55 
99 110 t = 3.7 57 57 5 1,0 * 
„ 100 t . 40 „ „ 13 „ 


Der Verrechnungspreis sei 20 Pfg. bei 
150 t. Man wird also etwa stafteln können: 


bei 135—120 t 19,5 Pig., 
„ 120—110t ... I9 „ 
„ 110—100 t 18,5 „ usw. 


gestaffelter Verrechnungspreise einfach. Der 
Kosten verlauf ist im allgemeinen viel 
komplizierter. Es zeigt sich nämlich 
bei abnehmendem Beschäftigungsgrad, daß 
die Dampfkosten““ z. B. sehr unregelmäßig 


10 Ein sehr interessantes Beispiel zeigt v. Laß- 
berg, Die Wärmewirtschaft in der Zellstoff- und 
Papierindustrie. 2. Aufl. 1926. S. 176. Er schreibt 
u. a. folgendes: „Es handelt sich um eine Zellstofi— 
fabrik, die die ganze Kraft aus einem Ueberlandnetz 
bezog, dieselbe war durch Zähler ohne weiteres 
meßbar. Das Werk hatte elektrischen Gruppenantrieh. 
Bei verschiedenen Belastungen des Werkes wurden 
der Kraftverbrauch und der Kohlenverbrauch zum 
Kochen und Trocknen je 100 kg Zellstoff festgestellt. 
Es zeigte sich, daß der Kraftbedarf schon bei ge- 
ringer Unterbelastung zu steigen anfängt, bei 50% 
stärker steigt und dann rasch zunimmt von 24 KWSt. 
bis auf 62 KWSt. je 100 kg Stoff bei 20 % Belastung. 
also auf 260 % des Wertes bei Vollast. Der Kohlen- 
verbrauch zu Heiz- und Kochzwecken steigt lang- 
samer an, bei 20% Werksbelastung ist er auf über 
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verlaufen, daß auch der Verbrauch von Fil- 
zen und Sieben keineswegs proportional ist 
und vieles andere mehr. Es ist daher zweck- 
mäßig und notwendig, die Einzelkosten zu 
verfolgen, also auch die Regiestundensätze 
aufzulösen. Am besten zeigt sich der Verlauf 
in einer graphischen Darstellung. Besonders 
interessant sind die Personalkosten. Steht 
der Betrieb ganz, so sind zunächst die 
Kündigungsfristen zu beachten. Hat man 
nicht rechtzeitig gekündigt, so laufen die 
Löhne noch eine gewisse Zeit voll weiter und 
sinken dann auf die Kosten der Ueber- 
wachung, Ausbesserung usw. Die Gehälter 
laufen länger in voller Höhe weiter, will man 
die Betriebsleiter und Meister nicht verlieren, 
so muß man ihnen einen bestimmten Pro- 
zentsatz ihrer Gehälter weiterbezahlen usf. 
Außerdem ist mit Sonderverlusten zu rech- 
nen. Nasse Stoffe verderben, Rohre, Maschi- 
nen verschmutzen, die Wasserhaltung leidet, 
gute Arbeiter verlaufen sich, die Kundschaft 
springt ab u. ä. Bis der Betrieb dann wieder 
richtig in Schwung kommt, sind meist sehr 
erhebliche Mittel aufzuwenden. 

Anders wieder ist der Kostenverlauf bei 
Einschränkungen. Man wird zuerst den nach 
Betriebsgebarung und Standort ungünstig- 
sten Teil des Werkes abschalten, die übrigen 
möglichst voll beschäftigen. Hat man z. B. 
zwei Maschinen in einem Gebäude unter- 
gebracht, so ist zu untersuchen, ob man nur 
eine Maschine voll arbeiten läßt und die an- 
dere ganz stillegt oder ob man beide nur 
drei Tage in der Woche laufen läßt. Bei 
gleich breiten Papiermaschinen ist das letz- 
tere nach einer vorgenommenen Untersuchung 
um 5—10% der fixen Kosten billiger, also 
vorzuziehen; Kraft und Wärme sind besser 


ausgenützt. Hat man vor- oder nachgescnal- 


tete Betriebe und werden alle von einer 
Zentrale aus mit Dampf versorgt, so wirkt 
sich jede Störung als sehr kostspielig aus. 


Papierfabriken sind sehr empfindlich gegen 


Einschränkungen, und zwar um so mehr, je 
mehr in Anlagen investiert ist. Im Wochen- 
blatt für Papierfabrikation ist in Nr. 17, 
S. 464, eine Skizze erschienen, die meines 
Erachtens für die Papierindustrie im ganzen 
niemals zutreffen kann. Es wird hier gezeigt, 


100 % über den Normalverbrauch gestiegen. Diese 
Betrachtung gilt sinngemäß auch für die Tage mit 
künstlich herunter gedrückter Belastung, wie Wasch- 
tage, besonders aber auch für die rund 60 Sonn- und 
Feiertage des Jahres, das sind 17% der gesamten 
Arbeitszeit; an diesen Tagen wird gewöhnlich in 
einer Zellstoffabrik nur Teilbetrieb durchgeführt. Hier 
gibt es große Verluste nach jeder Richtung.“ 
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daß erst bei einer Einschränkung unter 47% 
des Normalen ein Verlust eintritt. Dies mag 
zutreffen für einfach aufgezogene Betriebe 
mit ausgesprochener Massenproduktion, die 
im allgemeinen beim Verkauf wenig Unkosten 
haben und deren Betrieb ebenfalls verhält- 
nismäßig wenig Arbeiter erfordert. Im 
übrigen aber liegt die kritische Grenze 
wesentlich höher; sie dürfte zwischen 70 und 
80%, teilweise noch höher liegen. Auch 
hier fehlen noch die näheren und eingehen- 
deren Untersuchungen, so daß man den 
Aufsatz des Herrn Dr. Mirus nur als theo- 
retisches Beispiel ansehen kann. 


Um Aufträge anzulocken, kann man auch 
die Preise heruntersetzen. Man wird unter 
Umständen auf Zinsen und Abschreibungen 
verzichten. Wieweit man dabei gehen soll, 
wird im Einzelfall verschieden sein. Meist 
wird planlos zu weit gegangen, besonders 
bei Verkäufen ins Ausland. Gerade dies ist 
für Deutschland verderblich, und die preis- 
politische Erziehung muß dahin gehen, die 
denkbar höchsten Preise zu erzielen 
und jede Preisermäßigung nur innerhalb 
eines bestimmten Rahmens vorzunehmen. 
Die Konventionen könnten hier außerordent- 
lich befruchtend wirken. 


Das Ziel jeder Preispolitik sollte es sein, 
die fixen Kosten möglichst niedrig zu halten. 
Es gibt in Amerika bereits Betriebe, die 
grundsätzlich ihr sämtliches Personal nur 
nach dem Beschäftigungsgrad bezahlen, also 
auch sämtliche Angestellte. Abschreibungen 
werden drüben vielfach nicht gerechnet, da 
man alle Neuanlagen sofort über Unkosten 
abbucht. Der Amerikaner hat also fast rein 
proportionale Kosten. In Deutschland ist die 
Sache nicht so einfach. Zinsen und Ab- 
schreibungen müssen gerechnet werden, da 
die Gewinnspanne nicht so hoch ist wie in 
Amerika. Man kann aber die fixen Löhne 
unter Umständen erheblich mindern, einmal 
durch einfachere Gestaltung und Ausnutzung 
der Maschinen, so daß weniger Personal 
erforderlich ist, dann aber durch Teilen der 
Löhne in einen fixen und proportionalen 
Anteil, nämlich durch niedere Stunden- 
löhne, aber hohe Leistungsprämien. Die 
Lager sollten auf das Notwendigste be- 
schränkt werden, der Umschlag vergrößert 
usw. All dies wird sehr viel leichter sein, 
wenn ein Betrieb nur gleichmäßige Sorten 
herstellt, wenn er nicht kompliziert aufge- 
zogen ist. Auch in der deutschen Papier- 
industrie wird die Spezialisierung kommen 
müssen. 
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Noch einmal sei besonders auf die pro- 
gressiven Kosten hingewiesen, da gerade sie 
sehr oft nicht genügend beachtet werden. 
Stillstände zeigen sich ohne weiteres, für 
Progressionen hat nicht jeder Betriebsbeamte 
das richtige Gefühl. Es ist daher in der 
ganzen Arbeit dauernd gerade darauf be- 
sonders hingewiesen worden. Ein Betrieb, 
der dauernd progressiv arbeitet, ist zu klein 
und muß erweitert werden, wobei dann 
allerdings die Gefahr eintritt, daß die Erwei- 
terung in zu großem Maßstabe vorgenommen 
wird. 


D. Schluß. 


Es war nicht leicht, auf dem weitverzweig- 
ten Gebiete der Selbstkostenrechnung in der 
Papierindustrie etwas Zusammenfassendes zu 
bringen; galt es doch, Neuland zu bearbeiten. 
So kann denn diese Arbeit nur ein erster 
Wurf sein. Sie muß lückenhaft sein, weil die 
Praxis unendlich vielseitig ist, weil gerade 
die Papierindustrie Sonderfragen kennt und 
weil bis jetzt noch die allgemeinen Richt- 
linien fehlen. Der Gesamtausschuß der Fach- 
gruppen der Papierindustrie hat zwar seit 
einiger Zeit versucht, gemeinsame Grund- 
lagen zu schaffen, über erste Versuche ist die 
Arbeit aber nicht hinausgekommen. Hier 
muß die Zukunft weiterschreiten. Die mei- 
sten anderen Industriezweige kennen bereits 
die Normalisierung in ihrem Rechnungs- 
wesen; die Betriebswirtschaftslehre, jung 
noch, aber eben darum entdeckungsfreudig 
und vorwärts strebend, beginnt Boden zu 
gewinnen. Die Zeit für das gemeinsame 
planvolle Arbeiten ist gekommen. Es 
wäre verhängnisvoll, wollte unser Fach zu- 
rückbleiben. 

Daher muß die Zentrale geschaffen 
werden, die allen Fachgenossen in diesen 
Fragen helfend beisteht, es ist die höchste 
Zeit. Ihre Aufgaben sind: 

1. klare Begriffe im Rechnungswesen zu 
schaffen, 

2. einheitliche Kontensysteme, 

3. einheitlicher Aufbau der Kalkulation, 

4. Sammeln von Meldungen der Betriebe 
auf Grundlage der so geschaffenen Ein- 
richtungen, 

5. darauf aufbauend eine einheitliche, plan- 
volle Preispolitik, 

6. Wegweisen zur Spezialisierung und Ra- 
tionalisierung. 

Die Aufgaben sind groß, sie gehen aber 
auch alle an. Ich weiß wohl, es gibt so 
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manchen Papiermacher, dem das Rechnungs- 
wesen ein Dorn im Auge ist, ein notwendiges 
Uebel. Gutes Papier zu machen, ist ihm 
wichtiger. Zugegeben! Aber Arbeiten ohne 
Nutzen ist zwecklos und das schönste Papier 
taugt nicht, wenn es nicht verkauft wird. 
Jedermann würde einen Ingenieur auslachen 
und für einen Hanswurst erklären, der ohne 
Plan und ohne Zahlen konstruieren wollte 
und der sich beim Bauen nie darum kümmern 
würde, ob es auch zusammen klappte. Gut, 
aber das Rechnungswesen ist für den Inhaber, 
den Betriebsleiter eines Werkes dasselbe: 
Plan und Kontrolle. Wir sahen, daß 
wir jeder Einzelheit nachgehen müßten, wir 
sahen aber besonders auch, daß eine Betriebs- 
buchhaltung, wie wir sie meinen, mehr als 
einen selbsttätigen Kontrollapparat darstellt 
und uns gleichzeitig als Kompaß für die 
Zukunft dienen soll. 


Aller technischer Fortschritt ist sinnlos, 
wenn er nicht von planvollen wirtschaftlichen 
Gedanken getragen wird, deshalb wird auch 
das Rechnungswesen, das Spiegelbild unseres 
Tuns, immer größere Wichtigkeit erlangen. 


Aus diesem Bestreben heraus, einer Sache 
zu dienen, ist diese Arbeit entstanden, möge 
sie vielen Anregungen geben und vor 
allem dazu anregen, daß Firmen mit ihren 
Erfahrungen auf dem Gebiete des Rech- 
nungswesens nicht wie bisher zurückhalten, 
sondern mitarbeiten zum Wohle des Ganzen. 


Schrifttum. 


Es ist nicht möglich, alle Werke zu nen- 
nen, die das Gebiet des Rechnungswesens 
behandeln. Es seien daher nur die wenigen 
genannt, die mir praktisch erschienen und 
bei der Arbeit wesentlich genutzt haben. 


l. Ueber Selbstkostenwesen im 
allgemeinen. 


a) Calmes, Der Fabrikbetrieb. Glöckner, 
Leipzig. Gilt als erste Einführung. 

b) Leitner, Friedr., Die Selbstkostenberech- 
nung industrieller Betriebe. Frankfurt 
1925. Enthält sehr viel Material, ist aber 
wenig systematisch. 

c) Lehmann, M. R., Die industrielle Kalku- 
lation. Berlin 1925. Gute systematische 
Zusammenstellung auf neuzeitlicher 
Grundlage. 

d) Schmalenbach, Eugen, Grundlagen der 
Selbstkostenberechnung und Preispolitik. 
2. Auflage. Leipzig 1026. Dieses wenig 
umfangreiche Werk ist für die Gestaltung 
des Selbstkostenwesens grundlegend ge- 
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wesen. Es bringt besonders dem Prak- 
tiker außerordentlich viel Interessantes 
und Anregendes. 

e) Hamburger, R., Die Rationalisierung der 
Selbstkostenermittlung im Fabrikbetrieb. 
München 1926. Dieses Buch ist inter- 
essant, weil es Beispiele aus der Papier- 
industrie enthält. Es entwickelt zum 


erstenmal den Grundgedanken (aller- - 


dings nach amerikanischem Vorbild), die 
Nachkalkulation in der bisherigen Form 
fallen zu lassen. Das Werk ist etwas 
schwer zu lesen, weil systemlos. 

f) Löwenstein, R., Kalkulationsgewinn und 
bilanzmäßige Erfolgsrechnung in ihren 
gegenseitigen Beziehungen. Leipzig 1923. 

g) Peiser, Herbert, Der Einfluß des Be- 
schäftigungsgrades auf die normale Ko- 
stenentwicklung. Leipzig 1924. 

h) Müller-Bernhardt, Industrielle Selbst- 
kosten bei schwankendem Beschäftigungs- 
grad. Leipzig 1925. 
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An Zeitschriften seien genannt: 

Betriebs wirtschaftliche Rundschau (Glöckner, 
Leipzig), 

Zeitschrift für Betriebswirtschaft (Späth & 
Linde, Berlin), 

Zeitschrift für handelswissenschaftliche For- 
schung von Schmalenbach (Glöckner, Leip- 
zig). 

2. Selbstkostenwesenin der 
Papierindustrie. 
a) Baudisch, Die Kalkulation in der Papier- 
industrie. 1917. (Grundlegend!) 
b) Kaufmännisches für Papiermacher. Berlin. 
c) Selbstkostenrechnung und Statistik in 
der Papierindustrie. 
d) Dr. Mirus, Die Gestehungskostenberech- 
nung in Papierfabriken. Berlin 1925. 
Gewinn und Umsatz (Aufsatz in der Pa- 
pier- Zeitung, Jubiläumsnummer 1925). 
Zahlreiche Aufsätze in den Fachzeitschrif- 
ten, besonders im Wochenblatt für Papier- 
fabrikation und in Zellstoff und Papier. 
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Prüfung der Papiervergilbung. 


Unter Vergilbung versteht man bekannt- 
lich die Aenderung des Farbtones eines 
Papieres beim Lagern. Sie ist in mehr oder 
weniger hohem Maße und in mehr oder 
minder langen Zeiträumen bei allen Papieren 
zu beobachten und hauptsächlich durch die 
Einflüsse von Licht, Luft und Wärme ver- 
ursacht. Sind die Faktoren Licht oder Wärme 
ausgeschlossen, so hält sich das Papier lange 
Zeit unverändert. 

Papiere mit verholzten Fasern vergilben 
bekanntlich am leichtesten, also vor allem 
holzschliffhaltige Erzeugnisse, was man schon 
nach kürzerer Bestrahlung durch das Sonnen- 
licht beobachten kann. Die Vergilbung ist 
dabei um so stärker, je mehr verholzte Fasern 
das Papier enthält. Ein gleiches Verhalten 
zeigen mit nicht lichtechten Farbstoffen ge- 
tönte Papiere. Aber auch holzfreie Papiere 
und ohne Zusatz solcher Farbstoffe vergilben 
bisweilen ziemlich stark. 

Um die Papiere auf ihre Vergilbungs- 
neigung zu prüfen, kann man sie längere Zeit 
dem Sonnenlicht aussetzen und mit Proben 
bekannter Widerstandsfähigkeit vergleichen. 
Diese Versuche sind jedoch zeitraubend. Bei 
fehlendem Sonnenlicht könnte man noch mit 
dem elektrischen Bogenlicht, welches ja reich 
an chemisch wirksamen Strahlen ist, arbeiten. 
Wenn man auch bei Anwendung des Bogen- 
lichtes zeitlich nichf gebunden ist, so kann 
es nur als ein Notbehelf angesehen werden. 


Nach Klemm sind seifenartige Verbin- 
dungen des Eisens mit Harz- und Fettkörpern 
die Ursache des Vergilbens holzfreier Papiere. 
Ihre Menge gibt ein Maß für deren Vergil- 
bungsneigung. Zum Herauslösen dieser Ver- 
bindungen empfiehlt Klemm eine Mischung 
von Aether Alkohol (2: 1). Nach Extrak- 
tion, z.B. im „Soxhlet“, wird der Eisen- 
gehalt in bekannter Weise analytisch 
bestimmt. In vielen Fällen genügt auch eine 
kolori metrische Methode mit Hilfe von 
Rhodanammonium und einer titrierten Lösung 
von Eisenchlorid oder Eisenammoniakalaun 
in der von Lunge und von Kéler aus- 
gearbeiteten Form, wobei sich eine Genauig- 
keit von + 0,000001 g Eisen bei Anwendung 
von 5 cem des Auszuges zur Untersuchung 
erreichen läßt. Die Gesamtmenge an vorhan- 
denem Eisen darf aber hierbei nicht mehr 
als 0,00002 g betragen; ist mehr Eisen vor- 
handen und hat man den Auszug so herge- 
stellt, daß 5 cem 1 g Papier entsprechen, 
so muß man den Auszug entsprechend ver- 
dünnen oder aber das Eisen auf andere Art 
bestimmen. Der in Form von Eisenseifen im 
Papier vorhandene Gehalt an Eisen schwankt 
nach den Untersuchungen zwischen 0, 2—10 g 
Fe in 100 kg Papier. Bei Benutzung des 
sogenannten Eisenkolorimeters der Firma 
Schopper in Leipzig kann man sich 
übrigens die Titration der Eisenlösung er- 
sparen. Einfacher, wenn auch nicht so genau, 
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kann man den Eisengehalt durch Extraktion 
mit Natronlauge bestimmen. Da jedoch 
hierbei leicht Zersetzungen eintreten können, 
wird man diese Methode nur bei einer 
raschen Orientierung und annähernden 
Schätzung anwenden. Zu diesem Zwecke 
kocht man 1 g Papier im Reagenzglas mit 
5 ccm einer 1½ igen alkoholischen Natron- 
lauge aus, gießt die gelb gefärbte Flüssigkeit, 
welche nunmehr die organischen Eisenverbin- 
dungen enthält, in ein anderes, mit Salzsäure 
gereinigtes Glas und fügt Salpetersäure bis 
zur sauren Reaktion zu, wobei das zur Lei- 
mung verwendete Harz ausfällt. Sodann 
versetzt man die Lösung mit etwa 2 cem 
einer 10% igen Rhodanammoniumlösung, wo- 
durch sie sich bei Gegenwart von Eisen mehr 
oder weniger rot färbt. Zum Schluß schüttelt 
man noch mit 4 cem Aether tüchtig aus; 
dabei nimmt der Aether den Farbstoff auf. 
Je dunkler die Farbe ist, desto mehr neigt 
das Papier zur Vergilbung. 

Klemm hat nach seinem Verfahren eine 
große Zahl holzfreier Papiere geprüft und 
sie gleichzeitig der Einwirkung des Lichtes 
ausgesetzt. Hierbei zeigte sich, daß sie durch 
die infolge der Belichtung erzielte Farb- 
änderung einerseits und durch die Eisen- 
reaktion andererseits in gleicher Weise ab- 
gestuft wurden. 

Zur Bestimmung des Eisengehaltes von 
Papieren sei weiter noch das Verfahren von 
Wittels und Welwart erwähnt, wel- 
ches die bisherigen an Genauigkeit übertreffen 
und leichter ausführbar sein soll. Sie 
schließen Papierasche mit Kaliumbisulfat auf, 
lösen die Schmelze in Wasser und säuern 
mit Schwefelsäure an; alsdann reduzieren sie 
das Eisenoxydsalz zu Oxydulsalz mittels 
einer in die Lösung gebrachten elektrolytisch 
mit Wasserstoff geladenen Palladiumspirale 
unter Absperrung jeglicher Luft und titrieren 
das Eisenoxydul mit !/ıoo n-Permanganat- 
lösung. Dieses von Gintl erdachte Ver- 
fahren ist in der „Zeitschrift für angewandte 
Chemie“ 1902, S. 398, näher beschrieben, 
worauf hier besonders hingewiesen sei. 


Um über die mehr oder weniger gleich- 
mäßige Verteilung des Eisens im 
Papier Klarheit zu haben, was besonders für 
photographische Papiere von Wichtigkeit ist, 
wobei bei ganz gleichmäßiger Verteilung des 
Eisens selbst größere Mengen weniger schäd- 
lich sind als geringe, aber fleckig und klumpig 
abgelagerte Teilchen, so legt man das Papier 
in eine salzsaure Lösung von gelbem Blut- 
laugensalz. Die entstehende Blaufärbung 
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zeigt die Verteilung des Eisens an. Diese 
überaus empfindliche Reaktion soll jedoch 
nicht da genügen, wo das Eisen als metalli- 
sches Eisen und in sehr feiner Verteilung vor- 
handen ist. Hierfür wird folgendes Verfahren 
empfohlen: Man lasse 100 g harte Emulsions- 
gelatine 2 Stunden quellen und gieße das 
nicht eingezogene Wasser ab; alsdann wird 
die Gelatine auf dem Wasserbade in 1000 ccm 
destilliertem Wasser geschmolzen und auf 50° 
abgekühlt, wobei man 4 g Zitronensäure in 
10 ccm Wasser gelöst zusetzt. Weiter wer- 
den 50 ccm destilliertes Wasser + 20 g 
Silbernitrat ebenfalls auf 50° erwärmt und 
nach dem Lösen unter Rühren mit einem 
Glasstabe zur Gelatinelösung gegeben. Die 
Mischung wird durch Musselin oder Filtrier- 
gaze filtriert und bei etwa 40° C in einem 
schwach erhellten Raum auf das an allen vier 
Seiten aufgebogene Papier gleichmäßig auf- 
gegossen; den Ueberschuß läßt man an der 
unteren Ecke ablaufen. Das so überzogene 
Muster wird an einem mäßig warmen, staub- 
freien Ort getrocknet. Schon nach wenigen 
Minuten treten die im Papier enthaltenen 
Metallteilchen als dunkle Punkte hervor. 


Neuerdings hat Schoeller das Ver- 
gilben holzfreier Papiere eingehend unter- 
sucht und ist dabei zu neuen und wertvollen 
Beobachtungen über diesen für Papiererzeu- 
ger und Papierverbraucher wichtigen Gegen- 
stand gekommen. Um ein einwandfreies 
Probematerial zu haben, stellte sich Schoeller 
seine Papiere im kleinen zum größten Teil 
selbst her. Bei Verwendung fertiger Papiere 
zu diesen Versuchen war deren Zusammen- 
setzung genau bekannt. Zwecks Feststellung 
der Vergilbungsneigung wurden die Papiere 
teils dem Sonnenlicht ausgesetzt, teils im 
Trockenschrank auf 95° erhitzt. In beiden 
Fällen ergab sich annähernd die gleiche Ab- 
stufung der Versuchsproben bezüglich der 
Vergilbung. Durch das Erhitzen der Papiere 
wird schon nach kurzer Zeit, bei geleimten 
meist schon nach 3—5 Stunden, der Farbton 
der Papiere geändert, so daß man hier eine 
schnell und leicht auszuführende Prüfung der 
Papiere auf ihre Vergilbungsneigung hat. 
Analog prüfte Schoeller die selbst hergestell- 
ten Papiere in allen Stufen der Verarbeitung 
und fand die Ursache der Vergilbung in der 
Chlorbleiche und besonders in der 
Harzleimung. Frisch gebleichter und 
leicht gewaschener Papierstoff ist beständig, 
nicht ausgewaschener und gelagerter Stofi 
neigt zum Vergilben. Harzleim zeigte 
sich in allen Fällen als wesentlicher Faktor 
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der Vergilbung. Wurde der Leim durch 


Aether Alkohol aus den vergilbten Proben 
ausgezogen, so wurden auch die Vergilbungs- 
körper mit entfernt und die Papiere erhielten 
ihre ursprüngliche Farbe mehr oder weniger 
wieder, ein Beweis, daß der Harzleim ein 
Vergilbungsträger ist. Enthält ein Papier 
harzsaures Eisen, einen sehr lichtempfind- 
lichen Körper, in größeren Mengen, so kann 
dieser mit zur Vergilbung beitragen, doch 
enthält das Papier meist nur geringere 
Mengen dieser Eisenverbindung als zur Ent- 
stehung deutlicher Vergilbung erforderlich 
ist. Dennoch empfiehlt Schoeller, möglichst 
eisenfreien Alaun zu verwenden, um die 
Bildung von harzsaurem Eisen auf ein Min- 
destmaß zu beschränken. Im Verlauf der 
weiteren Versuche zeigte sich, daß die Eigen- 
vergilbung des Harzes kein Oxydationsprozeß 
ist, denn sie ist auch in einer Stickstoff- 
atmosphäre zu beobachten. Um die Eigen- 
vergilbung des Harzes zu verhüten, erwies 
sich die Oxydation mittels Chlor als geeignet 
(Eintragen von in salzsäurehaltigem Wasser 
fein suspendiertem Harz in genügend starke 
Chlorkalklösung). Ungeleimte gebleichte 
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Stoffe vergilben durch die Einwirkung von 
unterchloriger Säure, welche Zellulose stark 
oxydiert. Schoeller empfiehlt zur Herstellung 
eines unvergilbbaren Papiers Lumpen ohne 
Zusatz von Zellstoffen zu verarbeiten; die 
Lumpen können ziemlich stark gebleicht 
werden, dürfen aber nicht lange in der 
Bleichflüssigkeit gelagert haben. Geleimt wird 
mit chloriertem Harz oder Stearinleim, als 
Fällungsmittel dient möglichst eisenarmes 
Aluminiumsulfat. 


Neben Schoeller hat sich Zschokke 
mit Untersuchungen über die Papiervergil- 
bung befaßt und ist hierbei im wesentlichen 
zu denselben Resultaten gekommen wie 
jener. Auch Zschokke sieht in dem Harz- 
leim den Haupterreger der Vergilbung bei 
holzfreien Papieren, und zwar handelt es 
sich hierbei um eine chemische Veränderung 
des Harzes. Den bereits erwähnten Erhit- 
zungsversuch empfiehlt auch er als schnelles 
Verfahren zur Beurteilung der Vergilbungs- 
neigung holzfreier Papiere, einen Maßstab 
über den Grad der Vergilbungsneigung gibt 
indessen dieser Versuch nicht. F. 


Geschäfisberichte. 


F. E. Weidenmüller Aktiengesellschatt, 
Dreiwerden (Zschopautal). 1925,26. 

Waren die Absatzverhältnisse der zweiten Hälfte 
1925 noch als befriedigend anzusehen, so hat sich dies 
leider im ersten Halbjahr 1926 merkbar ungünstiger 
gestaltet. Die allgemeine Geld- und Wirtschaftskrisis 
brachte auch in unseren Erzeugnissen eine geringere 
Nachfrage, 
und bei schwierigem Absatz kam es zu PreisermäßBi- 
gungen der Fertigfabrikate. Das Betriebsergebnis ist 
dementsprechend beeinträchtigt worden. 

Daneben waren es aber wieder vor allem Steuern 
und soziale Lasten, die unverhältnismäßig hohe 
Summen erforderten und den Jahresabschluß be— 
einflußten. Für Steuern mußten R.-M. 304 492, an 
sozialen Pflichtlasten R.-M. 146 014, zusammen also 
R.-M. 450 507 aufgewendet werden. Im vergangenen 
Jahre wurden hierfür R.-M. 394 639 gebraucht, so 
daß die Mehrbelastung R.-M. 55 868 trotz geringeren 
Betriebsergebnisses ausmacht. Damit ist die Gesamt- 
last für Steuern und soziale Abgaben gegen das Vor- 
jahr um fast 15% gestiegen. Sie beläuft sich auf 
11,5% des Kapitals, erreicht damit ein Vielfaches der 
Vorkriegszeit und etwa 150% desjenigen Betrages, 
der bei mäßiger Kapitalrente von 8% als Dividende 
an die Aktionäre ausgeschüttet werden kann. 

Ueber die Aussichten des laufenden Geschäfts- 
jahres läßt sich bei der noch immer gedrückten Wirt- 
schaftslage nichts voraussagen. 

Das abgeschlossene Geschäftsjahr ergibt nach 
Abzug der Abschreibungen sowie nach Absetzung der 
vertragsmäßigen Gewinnanteile für den Aufsichtsrat 
und den Vorstand, aber zuzüglich des vorjährigen 
Gewinnvortrages einen Reingewinn von R.-M. 324 465, 


der Wettbewerb wurde immer schärfer 


den wir vorschlagen, in folgender Weise zu ver- 
wenden: 8% Dividende auf Vorzugs- und Stamm- 
aktien R.-M. 312 000, Gewinnvortrag R.-M. 12 465. 


München Dachauer Papleriabriken Aktiengesell- 
schaft. In der am 28. Oktober unter dem Vorsitz 
von Kommerzienrat Bullinger abgehaltenen außer- 
ordentlichen Generalversammlung wurde zunächst 
beschlossen, die Satzungen dahin zu ändern, daB der 
Aufsichtsrat künftig aus mindestens drei Mitgliedern 
ohne Festsetzung einer Höchstzahl bestehen soll. 
Sodann teilte der Vorsitzende mit, daß der bisherige 
Aufsichtsrat wegen des bekannten Uebergangs eines 
großen Aktienpaketes auf die Herren Kommerzienrat 
Jandorf und Bankier Wormser, Berlin, zurückgetreten 
sei. Auf Antrag von Direktor Ewald Lauber (Dis- 
konto-Gesellschaft Fil. München) wurden wieder- 
gewählt: Kommerzienrat Bullinger (Vorsitzen- 
der), Dr. Weinmann und Kommerzienrat Julius 
Meyer. Neugewählt wurden Kommerzienrat Dr. 
R. Her gt. Direktor der Diskonto-Gesellschaft Fil. 
München (stellv. Vorsitzender), Geheimrat Rems- 
hard, Direktor der Bayerischen Hypotheken- und 
Wechselbank, Justizrat E. Kraemer (Bankhaus H. 
Aufhäuser), ferner auf besonderen Wunsch der alten 
und der neuen Gruppe sowie des Vorstandes der 
bekannte Wirtschaftler und Vertrauensmann der Pa— 
pierindustrie, Herr Rechtsanwalt Lammers, Mit- 
glied des Reichstags, Berlin. 


Die Verwaltungen der Patentpapler fabrik zu Penig 
und der Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn be- 
rufen eine außerordentliche Generalversammlung ein 
zum Zwecke der Genehmigung eines Gemeinschafts- 
vertrages. 
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Die Mirkower Papierfabrik in Warschau verteilt 
für das letzte Geschäftsjahr eine Dividende von 2 v. H. 


Von der A.-G. für Cartonnagenindustrie in Dres- 
den wird mitgeteilt, daß sie das in ihrem Besitz 
befindliche Aktienpaket der Freiberger Papierfabrik 
zu Welßenborn „mit ansehnlichem Nutzen“ ver- 
kauft hat. (Fftr. Ztg.) 


Die Maschinenbau A.-G. vorm. Starke & Hoff- 
mann in Hirschberg, Schlesien, beantragt aus einem 
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Reingewinn von etwa R.-M. 80 200 eine Dividende 
von 5% (i. V. 0). Der Auftragsbestand belaufe sich 
augenblicklich auf etwa R.-M. 2 Mill. Dadurch sei 
Beschäftigung auf 6—7 Monate gesichert. 

Die August Wegelin Aktiengeselischaft in Kal- 
scheuren bei Köln (Ruß- und Farbenfabrikation) ver- 
teilt für das am 30. Juni 1926 abgelaufene Geschäfts- 
jahr 6% Dividende gegen 12% im Vorjahre. Die 
wirtschaftliche Krisis gegen Ende 1925 brachte eine 
starke Absatzstockung, die monatelang anhielt. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Verkaufs-Vereinigung Deutscher Pappen- 
fabrikanten G. m. b. H., Dresden, hält am Diens- 
tag, den 30. November 1926, 10 Uhr vor- 
mittags, in Dresden, Hotel Bellevue, eine Mit- 
glieder versammlung ab. Die Versammlung 
wird zu dem Urteil des Kartellgerichts vom 22. Ok- 
tober 1926 Stellung nehmen. 

Der Verband Deutscher Druckpapleriabriken G. m. 
b. H., Berlin W 9, hat am Montag, den 15. November, 
seine Büros in sein neues Heim: Berlin W 10, Vik- 
toriastraße 5, verlegt. Die bisherigen Telephon- 
anschlüsse: Amt Nollendorf Nr. 4865—4869 bleiben 
bestehen; dazu tritt noch ein neuer Anschluß: Amt 
Lützow Nr. 4871. 

Die Firma Kartonfabrik Olbersdorf G. m. b. H., 
frühere Olbersdorjer Pappen- und Kunstlederfabrik 
G. m. b. H. in Olbersdorf ist infolge Konkurs er- 
loschen. Die Werke sind am 26. Oktober in der Ver— 
steigerung in den Besitz der neugegründeten Firma 
Fritz Paul G. m. b. H., Olbersdori, übergegangen. 


Großfeuer in der Seidenpapier- 
fabrik Fleischer in Eislingen. In der 
Nacht zum 15. November brach in der Seidenpapier- 
fabrik der Firma Moriz Fleischer in Eislingen bei 
Göppingen (Württemberg) ein Großieuer aus. Die 
Entstehungsursache ist noch nicht bekannt. Da 
der größte Teil der wichtigsten und wertvollsten 
Maschinen unverschrt blieb, besteht die Aussicht, 
den Betrieb schon in einigen Tagen mit der vollen 
Belegschaft ohne nennenswerte Störungen weiter— 
führen zu können. Ueber den Umfang des Schadens, 
den das Feuer angerichtet hat, lassen sich zurzeit 
zahlenmäßige Angaben noch nicht machen, man glaubt 
aber, daß er nicht so groß sein wird, wie er unter 
dem ersten Eindruck der Brandkatastrophe angenom- 
men wurde; derselbe ist durch Versicherung gedeckt. 
Wie wir hören, befand sich Herr David Fleischer auf 
einer Geschäftsreise in Italien und Herr Kuno Flei- 
scher im Krankenhaus Göppingen, so daß nur allein 
Herr Dr. Fleischer zur Stelle war. (Wir behalten uns 
vor, weitere Mitteilungen über das Schadenfeuer 
folgen zu lassen.) 

Wiederinbetriebsetzung. Die Stroh- 
zellstoffabrik in Pensa, Rußland, ist nach gründlichem 
Umbau wieder in Betrieb gesetzt worden. Von sechs 
Kochern sollen 10 Tonnen gebleichten Strohstoffes 
täglich hergestellt werden. 


Neue Rundsiebkartonmaschinen. 
Von den drei in jüngster Zeit aus den Werkstätten 
der Firma F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau- 
gesellschaft m. b. H. & Co. in Düren (Rhld.). her- 
vorgegangenen Rundsiebkartonmaschinen ist die letzte 
dieser Tage in Schweden in Betrieb gesetzt worden 


und arbeitet zur volisten Zufriedenheit. Die Breite 
der Rundsiebzylinder bei dieser Maschine beträgt 
3100 mm. Die beiden größeren der erwähnten drei 
Maschinen gelangten bei einer rheinischen bzw. einer 
süddeutschen Firma zur Aufstellung. Die größere der 
beiden Maschinen, deren Rundsiebpartie mit einer 
Langsiebpartie kombiniert ist, hat eine Breite der 
Rundsiebzylinder von 3300 mm. Hergestellt werden 
vor allem Kartons mit Deckschichten und Chromo- 
ersatzkartons, sowohl maschinenglatt wie beiderseits 
mit einseitiger Glätte versehen. Von den erwähnten 
Neuerungen verdient besonders Erwähnung der Saug- 
zellensiebzylinder, welcher bereits vielfach bei Kar- 
tonfabriken und auch bei Papierfabriken zur Anwen- 
dung gelangt. Erhöhung des Trockengehaltes und 
blasenfreies Arbeiten sind seine Hauptvorzüge. Auch 
als Eindickzylinder soll derselbe Verwendung finden. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Königsberger Zellstofli-Fabriken und Chemische 
Werke Koholyt Aktiengesellschaft, Berlin. Die Pro- 
kuren Albert Oschatz und Dr. Ernst Schlum- 
berger sind erloschen. 


Rasthaler Holzstofi- und Pappenfabrik, Gesell- 
schaft m. b. H., St. Kathrein a. L. Gelöscht der Ge- 
schäftsführer Dr. Ernst Karl Bloch. Das Stamm- 
kapital beträgt jetzt S 80 000. Vertretungsberechtigt 
ist jeder der beiden Geschäftsführer selbständig. 


W. Schuler, Filtriersteinfabrik Gesellschaft mit 
beschränkter Haitung in Grünstadt bei Ludwigshafen 
a. Rhein. Geschäftsführer: 1. Alfred Ludwig. 
Kaufmann in Isny, 2. Ernst Bauder. Diplomin ze— 
nicur in Isny. Gegenstand des Unternehmens ist die 
Fabrikation und der Vertrieb von Kunststeinen jeder 
Art. Das Stammkapital beträgt R.-M. 75 000. Die 
Gesellschaft hatte bisher ihren Sitz in Isny. 


Vergrößerung des Ausstellungsgeländes der Dresdner 
Papier-Ausstellung 1927. 

Wie uns die Literarische Abteilung der Jahres- 
schau Deutscher Arbeit, Dresden, mitteilt, sind seit 
der kürzlich stattgefundenen Pressekonferenz die 
Anmeldungen zu der Ausstellung so zahlreich einge- 
laufen, daB die Frage der Vergrößerung des Aus- 
stellungsgeländes jetzt akut geworden ist und man 
mit aller Energie an dieselbe und die Neuherstellung 
von Ausstellungshallen herangeht. Es wird hinzu- 
gefügt, daß seit der „Bugra“, der Ausstellung für 
Buchgewerbe und Graphik 1914 in Leipzig die Papier- 
industrie keine Gelegenheit mehr hatte, in dieser 
Geschlossenheit aufzutreten. Die Vielseitigkeit dieser 
nächsten Jahresschau dürfte auf den Besucher nicht 
weniger Anreiz ausüben, als die jüngst geschlossene 
(sartenbauausstellung, die weit über 3 Millionen Be- 
sucher zählen konnte. 
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Den beiden Stiftern des Gemeindehauses und 
der Turn- und Festhalle in Oberlenningen, den In- 
habern der Papierfabrik Scheufelen, Dr. Dr.-Ing. h. c. 
Adolf Scheufelen und Dr.-Ing. h. c. Heinrich Scheu“ 
felen, wurde als Dank der Gemeinde das Ehren- 
bürgerrecht derselben verliehen. 


Jubiläen. 

Am 18. November 1926 konnte Herr Prokurist 
Heinrich Böhm, Stettin, auf eine 25 jährige 
Tätigkeit in den Diensten der Feld mühle, 
Papier- und Zellstoffwerke Aktien- 
gesellschaft zurückblicken. Herr Böhm, der 
vor nunmehr 25 Jahren in die damalige Hauptverwal- 
tung der Feldmühle in Breslau eintrat, siedelte später 
mit der Hauptverwaltung nach Berlin und im Früh- 
jahr 1916 nach Stettin über. 1918 wurde er in Aner- 
kennung seiner Tüchtigkeit und seiner Leistungen im 
Dienste des Unternehmens zum Prokuristen der Ge- 
sellschaft ernannt. Zahlreiche Freunde, nicht nur aus 
seinem heutigen Wirkungskreise, werden des Jubilars 
gedenken. 


50 jähriges Arbeits jubiläum. Der Pa- 
piersaalmeister Adolf Linke konnte am 6. November 
auf eine 50jährige Tätigkeit in den Papierfabriken der 
Firma Oscar Dietrich Komm. -Ges. in 
Weißenfels a. d. Saale zurückblicken. Er hat 
sich durch seine Zuverlässigkeit die Achtung und 
Anerkennung seiner Kollegen und Vorgesetzten zu 
erwerben verstanden. Er wurde durch eine kleine 
Feier geehrt, bei der ihm ein Diplom des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten und ein namhaftes Geld- 
geschenk überreicht wurden. Zwei anderen lang- 
jährigen Angestellten, die bereits früher ihr 50jähriges 
Arbeitsjubiläum feiern konnten, wurde bei dieser 
Gelegenheit ebenfalls das Diplom des V.D.P. aus- 
gehändigt. Es sind dies der Oberwerkmeister Daßdorf 
und der Wächter Gustav Obst. Der erstere ist seit 
dem 12. April 1868 und der letztere seit dem 1, August 
1870 in den Dietrichschen Papierfabriken tätig. Beide 
erhielten das gleiche Geldgeschenk. 


Fabrikfest. Am Sonntag, den 14. November,. 
hatte die Leitung der Papierfabrik Balenfurt ihre An- 
gestellten und Arbeiter und deren Frauen im Gast- 
haus zum Löwen in Baienfurt versammelt, um das 
Arbeitsjubiläum einiger Mitarbeiter festlich zu be- 
gehen. Die Jubilare, die 25 und 26 Jahre treuer 
Arbeit im Dienste der Papierfabrik geleistet haben, 
sind: Heinrich Wirth, Baienfurt. Xaver Prinz, 
Baienfurt, Alois Aßfalg, Baienfurt, 
gut, Baienfurt. Leonhard Probst, Weingarten, und 
Andreas Koch, Weingarten. Sie wurden durch 
eine Ansprache des Vorsitzenden des Aufsichtsrats, 
Graf zu Königsegg. geehrt und durch Diplome und 
Geschenke ausgezeichnet. Die Feier fand ihren Höhe- 
punkt in verschiedenen kleinen Aufführungen, die von 
Mitarbeitern in bester Form vorgetragen wurden. 
Die Musikvorträge der bewährten Weingartener Ka- 
pelle erhöhten die Stimmung und Fröhlichkeit. Der 
Kraftsportverein zeigte das hervorragende Können 
seiner Jugendriege in vier Pyramiden. Nach Be- 
endigung des programmäßigen Teils fand ein nicht 
vorgesehenes, aber doch recht gemütliches Tänzchen 
statt. Der gesamte Verlauf der Veranstaltung zeigte 
wieder aufs schönste das angenehme Verhältnis, das 
in der Papierfabrik Baienfurt zwischen Leitung und 
Belegschaft und unter allen Mitarbeitern besteht. Es 
bleibt zu hoffen, daß die Jubilare noch weiterhin 
kräftig am Gedeihen des Unternehmens mitarbeiten, 
und daß sie noch recht viele Nachfolger finden mögen. 
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Herr Johann Strepp sen., Papierfabrikant zu 

Hochkoppelmühle bei Düren, Inhaber des Kronen- 
ordens III. Klasse und anderer Orden, Mitkämpfer 
von 1864, 1866, 1870/71, ist am 12. November 1926 
infolge Lungenentzündung im 88. Lebensjahr gestorben. 
Der Dahingegangene, unseres Wissens der Senior 
der deutschen Papiermacher, durfte sich bis ins 
hohe Alter einer bewundernswerten Gesundheit und 
eines vorzüglichen Humors erfreuen. Bei den 
Papiermachern von Düren und Umgebung war er 
hochangesehen und allgemein beliebt. Er war auch 
langjähriges Mitglied des Bürgermeistereirates und der 
Gemeindevertretung und ehemaliger erster Beigeord- 
neter der Bürgermeisterei Straß-Bergstein. Ehre 
seinem Andenken! 


Am 28. September 1926 verschied in Innsbruck 

der in Papiermacherkreisen vielbekannte Herr 
Peter Hasenöhrl, geboren am 3. Juni 1838 in Drochau. 
Südböhmen. Der Verstorbene war noch einer von 
der alten Papiermachergarde, ein Mann von unbeug— 
samer Willenskraft, strengem Pflichtgefühl und selbst- 
losem Interesse für die gute Sache. Er lernte die 
Handpapiermacherei in Watetic, durchreiste als Pa— 
piermachergeselle Südböhmen, Ober- und Nieder- 
österreich, bis er sich 1864 in Oberwaltersdorf. Nie- 
der-Oesterreich, einen eigenen Herd gründete. Um 
diese Zeit vollzog sich im großen Stile der Um- 
schwung von der Handpapiermacherei zur Maschinen- 
papierfabrikation und Vater Hasenöhrl mußte natür- 
lich auch umlernen, um nicht rückständig zu werden. 
Er erfaßte aber die ganze Bedeutung dieses Um- 
schwunges und griff überall zu, so daß er sich bald 
in allen Zweigen der neuen Papiererzeugung aus- 
kannte. Durch eisernen Fleiß und glückliche Unter- 
nehmungslust gelang es ihm, sich zu angesehener 
Stellung im Papierfache emporzuarbeiten. So war er 
in der Folge Werkführer und Betriebsleiter in ver- 
schiedenen Papierfabriken: in Wran bei Prag 1875, 
in Stuppach bei Gloggnitz 1877, in Imst 1878, in der 
„Elbemühl”“ Arnau 1880—89, in Gratwein bei Graz 
1890 und 1890—93 in Rennersdorf bei St. Pölten. 
Verschiedene Schicksalsschläge: Brand, Konkurs, 
schlechte Schulverhältnisse machten einen Stellen- 
wechsel häufiger notwendig; aber Vater Hasenöhrl 
ließ sich nicht entmutigen und hatte immer wieder 
Glück in seinem Berufe. Nach einem unverschuldeten 
Unglücksfalle im Jahre 1893 mußte er leider seiner 
geliebten Papiermacherei entsagen und konnte sich 
nur mehr mit dem Papierhandel befassen. Er über- 
siedelte nach St. Pölten und blieb dort bis zum Tode 
seiner Frau im Jahre 1919. Da die Kinder schon alle 
in die weite Welt gezogen waren, zog er zu seinem 
jüngsten Sohne, Landgerichtsrat Dr. Max Hasenöhrl 
in Innsbruck. Dort lebte er in wohlverdienter Ruhe 
bis zu seinem Tode. P. H. 


Beilagen-Hinweis, 

Der heutigen Nummer liegt eine Beilage der 
Firma Bücherborn, Deutsches Buchhaus, G. m. b. H., 
Hamburg, über „Botts Handwörterbuch des Kauf- 
manns“ bei, die wir der Aufmerksamkeit unserer 
Leser empfehlen. 


Praxis der Pappen-Verarbeitung 
von Walter Heß, Teil I—II in einem Bande ge- 
bunden, Preis geb. & 20. 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis A 3. 
Güutter-Staib Verlag, Biberach (Nuß). 
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Kurs für Papierprüfungsam Vechnolögischen 
Gewerbemuseum in Wien. 

In teilweiser Wiederaufrichtung des seinerzeit 
am Technologischen Gewerbemuseum ständig abge- 
haltenen Papiermacherkurses wird für dieses Jahr 
ein Kurs für Papierprüfung angekündigt. Das Pro- 
gramm des Kurses wird ungefähr folgende Punkte 
umfassen: Geschichte des Papieres, Faserrohstoffe, 
Technologie der Papiererzeugung, Eigenschaften des 
Papieres, Prüfung des Papieres. 

Anschließend an die theoretische Besprechung 
der Papierprüfung folgt eine praktische Erprobung 
mit Unterweisung der Hörer. Es ist beabsichtigt, die 
wichtigsten Prüfungsmethoden, wie die Bestimmung 
der Reißlänge, des Aschengehaltes, der Falzzahl, der 
Stoffzusammensetzung usw. von den Hörern selbst 
ausführen zu lassen. 

Der Kurs beginnt Montag, den 29. November, 
und dauert 8 Wochen (mit Unterbrechung während 
der Weihnachtsferien). Die Anzahl der Hörer ist mit 
mindestens 10 und höchstens 15 festgesetzt. Bei 
ersterer Zahl beträgt das Teilnehmerhonorar S 20, 
bei letzterer S 15. 

Vorläufig sind als Vortragstage Montag und Mitt- 
woch in Aussicht genommen. Die Vorträge werden 
von %7—8 Uhr abends im Hörsaale J des Technolo- 
gischen Gewerbemuseums abgehalten. Anmeldungen 
werden in der Buchhaltung des Instituts zwischen 
10 Uhr vormittags und 3 Uhr nachmittags entgegen- 
genommen, (Zentralbl. f. d. Papierind., Wien.) 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg. 


Der Vorstand des A.H.V. der Papiermacher-Tajel- 
runde Altenburg hatte zum 7. November 1926 nach 
Chemnitz zu einer Vorstandssitzung und zu einer 
anschließenden Aussprache mit den sehr zahlreich 
erschienenen A.H. und aktiven Tafelrundnern einge- 
laden. Am 6. November fand ein gemütlicher Abend 
im Sächsischen Hofe statt, was besonders von den 
A.H. begrüßt wurde, alte Bekannte sahen sich wieder, 
und es entwickelte sich ein recht reger Gedanken- 
austausch. Die Tafelrundner knüpften persönliche 
Beziehungen zu den A.H. an, wodurch das Verhältnis 
zwischen beiden inniger wird und man sich in der 
Praxis nicht als Fremde begegnet. 

Am Sonntagvormittag tagte dann die ordentliche 
Versammlung im Restaurant am Falkeplatz bei un- 
serem ehemaligen Biervater Eißbrig. Die Beratung 
der reichen Tagesordnung nur dringendster Ange- 
legenheiten mußte gegen 2 Uhr auf 1 Stunde unter- 
brochen werden und erst um 5 Uhr konnte die 
Versammlung geschlossen werden. 

Aus den Beschlüssen seien nur einige wesentliche 
herausgegriffen. Ein genauer Bericht erfolgt in dem 
allen A.H. in Kürze zugehenden Jahresberichte. Auf 
den Weihnachtstisch werden wir den A.H. das Heft 4 
der Wissenschaftlichen Schriften legen, den Inhalt 
soll eine Fachplauderei eines unserer Mitglieder bilden. 
Der Versand erfolgt aber nur an diejenigen, welche 
höchstens mit dem Jahresbeitrag 1926 rückständig 
sind. Des weiteren soll bis zum gleichen Zeitpunkt 
ein Mitgliederverzeichnis in gefälliger Form erschei- 
nen. Der Jahresbericht 1924/25 wird ebenfalls in 
Druck gegeben. Mit der Aktivitas wurde ein ver- 
einfachtes Aufnahmeverfahren in den A.H.V. verein- 
bart. Die politische Einstellung wie auch die 
Aufnahme von Nichtchristen wurde mit der P.T. 
festgesetzt. In den Studienausschuß wurde der A.H. 
Mixa hinzugewählt. Der Ehrenrat und das Ehren- 


gericht wurden neu gebildet und die Behandlung von 
zwei Fällen überwiesen. Ein weiterer Fall bedari 
noch der Klärung. Der Beitrag für die im Herbst 
Altenburg verlassenden Herren ist erst für das fol- 
gende Jahr zu leisten, derjenige für die Ostern uns 
zu überweisenden A.H. wurde auf den halben Satz 
festgesetzt, das Eintrittsgeld ist sofort fällig gegen 
Auslieferung der Satzungen. Der A.H.V. und die P.T. 
sind sofort in das Vereinsregister mit Sitz in Alten- 
burg einzutragen. Die rückständigen Beitragszahler 
werden nochmals letztmalig aufgefordert und alsdann 
gerichtliche Schritte unternommen. Die nächstjährige 
Hauptversammlung findet anläßlich der Jahresschau 
im August in Dresden statt. Ein Festausschuß wird 
inzwischen die nötigen Orientierungen nehmen und 


auf einer noch vor Weihnachten stattfindenden 
Gruppenversammlung Sachsen-Ost in Dresden be- 
richten, wobei der Termin festgelegt werden soll. 


Eine weitere Versammlung dürfte anläßlich des 
Semestervergnügens der P.T. im Februar nächsten 
Jahres in Altenburg stattfinden. Außerdem machen 
wir alle diejenigen A.H., welche Fabrikanten oder 
Direktoren sind, darauf aufmerksam, daß sie der 
Papiermachertagung 1927 in Breslau geschlossen bei- 
wohnen möchten. Betreffende wollen sich unver— 
züglich mit unserer Geschäftsführung in Verbindung 
setzen. Die ausländischen Fachzeitschriften sollen in 
Zukunft Berücksichtigung finden. Der Tafelrunde soll 
als neues Stipendium Kollegheft und Zeichenpapier 
gegeben werden. Für die erledigten Posten von zwei 
ausländischen Vertrauensleuten wurden für Oester- 
reich Oskar Wark, Franzensthal. Post Ebergassing 
b. Wien, N.-Oesterreich, und für die Tschechoslowakei 
Hugo Baumann, Asch in Böhmen, Hotel Löwe. 
ernannt. Ein allgemeiner Wunsch ist es, den A.H.V. 
auch in familiärer Beziehung auszubauen. und des- 
halb wurde bereits im Geschäftsbericht 1923 II. Tei! 
eine Familienchronik angegliedert. Nunmehr ist der 
Beschluß gefaßt worden, ab 1. Januar 1927 Vierte!- 
jahrsblätter im gleichen Formate der Wissenschaft- 
lichen Schriften herauszugeben, wo das familiäre 
Moment Berücksichtigung finden soll. In der Haupt- 
sache werden diese Blätter aber Aufsätze der A.H. 
oder aus Zeitschriften bringen. Wir hoffen, daß diese 
Neuerung allerseits lebhaft begrüßt werden wird. Die 
Abgabe erfolgt nur an Mitglieder. 

Noch lange saßen die A.H. und Aktiven, erstere 
teils mit ihren Frauen, fidel und freudig im Astoria. 
Ratskeller und schließlich wieder beim EiBrig bei- 
sammen. Bei allen wurde der Wunsch nach neuen 
Zusammenkünften laut und „Mit Gunst“ und „Auf 


Wiedersehen“ gaben gleichfalls bei der Abreise gegen- 


seitig diesem Wunsch Ausdruck. 
A. H. V. der Papiermacher-Talelrunde Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Schreibinstrumente mit ablaufenden 
Schreibstreifen. 

Schreibinstrumente mit ablaufenden Schreibstrei- 
fen gestatten die Ueberwachung eines Betriebes in 
idealer Weise: Zweckmäßige Papiergeschwindixkeit 
und ununterbrochene Aufzeichnungen, die nach Bedarf 
abgetrennt werden können. 

In einer gut ausgestatteten, durch Strichzeich— 
nungen illustrierten Broschüre beschreibt die Firma 
J. C. Eckardt A.-G., Stuttgart-Cann- 
statt, ihre neukonstruierten Schreibmanometer. 
Thermometer, einfache und Differenzzugmesser, Fein- 
druckmesser. Gas- und Luftmengenmesser mit ab- 
laufenden Schreibstreifen. Für Interessenten stehen 
außerdem Spezialprospekte zur Verfügung. 
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Auslands-Rundschau, 


Schweden. 

Neue Sulfatstoff- und Papier- 
fabrik. Um ihren großen Waldbesitz bes- 
ser zu verwerten, 
nachrichten zufolge de Munksjö A.-B., 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzschliff- 
fabriken in Jönköping, eine Sulfatstoff- 
und Papierfabrik in As pa Bruk zu 
errichten. 


Polen. 


Der polnische Holz export hat 
sich trotz der ungünstigen Verhältnisse auf 
den meisten Absatzmärkten im laufenden 
Jahre nicht unwesentlich gesteigert, wenn 
dies auch freilich nur auf Grund der polni- 
schen Verkaufspreise ermöglicht wurde, wel- 
che unter den Gestehungskosten der übrigen 
europäischen Holzproduktionsstaaten liegen. 
Auf Grund der polnischen Ausfuhrstatistik 
betrug der Gesamtexport in den ersten 5 Mo- 
naten d. J. 1753854 Tonnen und verteilt 
sich auf die einzelnen Absatzgebiete: 

Deutschland 861 694 Tonnen, 


England 339 350 5 
Tschechoslowakei . 100 428 „ 
Holland 108618 „ 
Belgien 62 340 5„ 
Frankreich 17 757 


Deutschland nimmt also trotz des Zoll- 
krieges noch volle 50% des polnischen 
Holzexportes ab. Nach der deutschen Ein- 
fuhrstatistik hat Polen im ersten Halbjahre 
1926 nach Deutschland 602000 cbm Nadel- 
sägholz, 31 000 cbm Rundhölzer, 1 178 000 
cbm Papierhölzer, 433 000 cbm Bahnschwel- 
len und N cbm Schnittholz ausgeführt. 

Wo. 


Finnland. 


Holzbeton. Herr J. H. Wetterstrand 
hat nach Zeitungsnachrichten ein neues Bau- 
material erfunden, dem vielleicht eine große 
Zukunft beschieden ist. Der Erfinder mischt 
Holzwürfel, die auf einer besonderen, von 
ihm konstruierten Maschine hergestellt wer- 
den, bis zu 70% zu einer gewöhnlichen 
Sandzementmischung und erhält dann einen 
sehr leichten, gut wärme- und lautisolierenden 
Baustoff guter Festigkeit, der wie gewöhn- 
licher Beton in Formen usw. gießbar ist. 
Der Holzbeton soll sehr billig sein, da zu 
seiner Herstellung hauptsächlich Sägeabfall 
und sonstiges minderwertiges Holz in Frage 
kommt. Ms. 


beabsichtigt Zeitungs- - 


Brasilien. 

Während der letzten Jahre hat die brasi- 
lianische Papierindustrie im Vergleich zu 
früheren Zeiten eine große Tätigkeit gezeigt. 

Die folgende Aufstellung gibt die jähr- 
liche Produktion der Fabriken in Mill. kg: 
Compañia fabricadora de Papel, Sao Paulo 6, 5 


Compania Melhoramentos, Sao Paulo. 6,5 
Compañia fabril Cabataro, Sao Paulo. 5,0 
Gordinho Braune y Cia., Sao Paulo 4,0 
Brasito S. A., Sao Paulo 2,2 
Fabrica Accacio Prado, Sao Paulo 1,2 
Fabrica Prado y Cia., Sao Paulo . 1,2 


Cia. Industria Papelera y de Cartonajes, 
Rio de Janeiro 6,4 
Compañ ia Ind. S. Antonio, Rio de Janeiro 2,2 
Compafiia Fabrica de Papel Petropolis, 
Rio de Janeiro 9 


José Silva Aranjo, Distrito Federal 2,0 
Comp. Ind. papelera y de cartonajes, Di- 
strito Federal . . i 0,6 
Dolabella y Portella, Minas Geraes : 1,0 
Fabrica de Papel Sta. Maria, Minas 
Geraes 2,2 
Pedro Jannetti, Minas Geraes 0,7 
Alfredo Dolabella Portella, Pernambuco 6,0 
Compania Pedra Branca, Rio Grande 
do Sul .. ¿12 
Comp. Fabrica de papel Jacaréhizinho, 
Parana 2,2 
-Fabrica „Moretes“, Parana ; 0,6 
Gebrüder Hering oE Itajahy“s, $ Sta. 
Catharina 0,6 
E. 


Neuseeland. 


Nach Mitteilungen des kanadischen Han- 
delskommissars in Neuseeland stellt dieses 
Land in rasch zunehmendem Maße ein gutes 
Absatzgebiet für Papier aller Art, insbeson- 
dere aber für Druckpapier dar. In Neusee- 
land sind gegenwärtig nur zwei Papierfabri- 
ken anzutreffen, die sich in der Hauptsache 
auf die Herstellung von Kraftpapier verlegen. 
Von einer auch nur annähernden Deckung 
des nationalen Bedarfs durch die einheimi- 
sche Industrie ist daher nicht die Rede, das 
Land vielmehr in dieser Hinsicht fast ganz 
vom Ausland abhängig. 

Druckpapier einschließlich Zeitungspapier 
ist derjenige Artikel, welcher von Neuseeland 
in der Hauptsache importiert wird. Kanada 
hat an diesem Handel einen hervorragenden 
Anteil erworben. Im verflossenen Jahre sind 
375 355 cwts im Werte von E 367 737 einge- 
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führt worden. Hiervon stammen nicht we- 
niger als 238 223 cwts im Werte von £ 227140 
aus Kanada. Als zweitgrößter Lieferant folgt 
England mit 136782 cwts im Werte von 
£ 140236. Während die Gesamteinfuhr im 
verflossenen Jahre eine Zunahme um 37 499 


cwts erfahren hat, ist der kanadische Anteil - 


gegenüber dem vorhergehenden Jahre um 
40 528 cwts gestiegen. Der von anderen 
Ländern auf diesem Markt ausgehende Wett- 
bewerb ist, wie der offizielle Bericht hervor- 
hebt, nach wie vor sehr gering. Ipu. 


Südafrika, 

Die unlängst vom „Customs Department 
of the Union of South Africa“ veröffentlichten 
offiziellen Ziffern über die südafrikanische 
Einfuhr von Papier und Karton innerhalb 
des verflossenen Jahres geben ein zuverlässi- 
ges Bild von der Aufnahmefähigkeit dieses 
Marktes und den daselbst herrschenden 
Wettbewerbsverhältnissen. Danach stellt die 
Gesamteinfuhr von Papier und Karton einen 
Wert von £ 1883736 dar. 

Hiervon entfallen auf Zeitungs- 
druckpapier in Rollen, den wich— 
tigsten Einfuhrartikel, 182 310 cwts im Werte 
von £ 140 833. Kanada ist Hauptlieferant mit 
127 146 cwts, gefolgt von Schweden mit 
28 460 cwts, England mit 15 772 cwts und 
Deutschland mit 7222 cwts. Während Ka- 
nada und England ihre Anteile erhöhen 
konnten, ist der norwegische, schwedische 
und deutsche zurückgegangen. Der südafri- 
kanische Import von Zeitungsdruck- 
papier in Bogen ist von 35 921 cwts im 
Werte von £ 37 976 im Jahre 1923 auf 60 170 
cwts im Werte von £ 53162 im Jahre 1925 
gestiegen. Auch für diesen Artikel ist Kanada 
die erste Bezugsquelle geworden (mit 33 032 
cwts), gefolgt von Schweden (mit 9663 cwts) 
und Deutschland (mit 5041 cwts). Als 
weitere Lieferanten erscheinen Holland, Nor- 
wegen, England, Finnland und die Tschecho- 
slowakei. 

Nicht minder erheblich ist die Aufnahme- 
fähigkeit des südafrikanischen Marktes für 
anderesDruckpapier, dessen Import 
von 153 274 cwts im Werte von £ 267 456 
im Jahre 1923 auf 214 742 cwts im Werte 
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von £ 317 465 im verflossenen Jahre gestiegen 
ist. Fast die Hälfte desselben ist englischer 
Herkunft, während die restliche Einfuhr in 
der Hauptsache aus Schweden und Deutsch- 
land stammt. Geringe Lieferungen erfolgten 
schließlich noch von Norwegen, Kanada und 
Holland. 

Kraftpapier bildet einen weiteren 
Einfuhrartikel von Bedeutung. Hiervon sind 
im verflossenen Jahre 48 472 cwts im Werte 
von £ 49433 importiert worden, und zwar 
24 654 cwts aus Kanada, 7501 cwts aus Nor- 
wegen, 6900 cwts aus Schweden, 3057 cwts 
aus Finnland und 2523 cwts aus Deutschland. 


Der Import von Packpapier (im 
Gewicht von 30 lbs je Ries zu 
480 Bogen) belief sich auf 27448 cwts 
im Werte von £ 28453. Dieser Artikel wird 
in erster Linie aus Kanada bezogen, das 
10 704 cwts geliefert hat. Den restlichen Teil 
lieferten Schweden (7169 cwts), Norwegen 
(3139 cwts), England (1944 cwts) und 
Deutschland (1827 cwts). Kleinere Mengen 
lieferten noch Finnland, Holland und die 
Tschechoslowakei. Die Einfuhr von an- 
derem Packpapier erreichte den Be- 
trag von 56 396 cwts im Werte von £ 77 153. 


Die Südafrikanische Union gewinnt 
schließlich noch ständig an Bedeutung als 
Markt für Kartonnagen aller Art. So hat der 
Import von Pappdeckel und Stroh- 
karton im verflossenen Jahre bereits den 
ansehnlichen Betrag von £ 84459 erreicht. 
Als weiteren wichtigen Einfuhrartikel dieser 
Branche führt die amtliche Statistik (unbe- 
druckte) Pappschachteln auf, deren 
Einfuhr im verflossenen Jahre auf einen Wert 
von £ 2840 gestiegen ist. Ipu. 


Britisch-Malaya. 

Im ersten Halbjahr 1926 kamen 
an Papier und Papierwaren im 
Werte von $ 2782080 zur Einfuhr 
gegen $ 2173217 im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres. Auch die Ausfuhr hat zugenom- 
men. In den ersten 6 Monaten 1926 kamen 
für $ 385 973 Papier und Papierwaren zur 
Ausfuhr gegen $ 292216 im gleichen Zeit- 
raum 1925. B. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis Æ 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 


düntter-Stalb Verlag, Biberach-RiB. 
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Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 
Preis ausschreiben. 


Die Beteiligung an der Bearbeitung der 
vom Verein erlassenen Preisausschreiben war 
auch im vergangenen Jahre eine recht ge- 
ringe. Es wäre aber im Interesse von unserer 
Wissenschaft und unserer Industrie sehr zu 
begrüßen, wenn den durch die Preisaus- 
schreiben gegebenen Anregungen in Zukunft 
mehr Beachtung geschenkt und sich die Zahl 
der Preisbewerber vervielfachen würde. 
Bieten doch letzten Endes die Bearbeitung 
und das Studium der betreffenden Themen 
jedem die Möglichkeit, sich weiter auszubil- 
den, seine Kenntnisse zu vertiefen und so 
gegebenenfalls neue Anregungen zu erhalten 
und zu geben. 

Man darf also den ideellen und prakti- 
schen Wert dieser Bearbeitungen keineswegs 
unterschätzen, und alle Fachkollegen seien 
darum erneut aufgefordert, ihr Interesse den 
nachstehenden, bereits zum Teil im Haupt- 
versammlungsbericht 1923 veröffentlichten 
Ausschreiben zu widmen. 

Gleichzeitig damit werden auch die aus- 
geschriebenen „Aufgaben im freien Wett- 
bewerb“ und die Schulaufgaben nochmals 
bekanntgegeben. 

Für die Preisbewerbung gelten folgende 
Bestimmungen: 

Die beste unter den preiswürdigen Be- 
arbeitungen nachfolgender Preisfragen wird 
mit einem Preis ausgezeichnet. Außerdem 
steht dem Preisgericht das Recht zu, den 
Vorstand zu ersuchen, für besonders wert- 
volle Arbeiten einen Zusatzpreis zu bewilli- 
gen bis zu einer noch festzusetzenden Höhe, 
wenn nicht bei den einzelnen Preisfragen 
anderes vermerkt ist. 

Ebenso ist er berechtigt, für Arbeiten, 
welche nicht voll preiswürdig sind, aber zur 
Klärung der gestellten Frage beigetragen 
haben, Teilpreise zu beantragen. 

Auch Arbeiten über selbstgewählte Auf- 
gaben werden zur Preisbewerbung zuge- 
lassen. 

Jedes Ausschreiben bleibt so lange be- 
stehen, bis ein voller Preis erteilt ist oder der 
Vorstand es zurückzieht. 

Die preisgekrönten Arbeiten werden in 
den „Schriften des Vereins“ oder in der 
Vereinszeitschrift veröffentlicht. Diese bezahlt 
dafür an die Verfasser das übliche Honorar. 

Die nicht mit einem Geldpreis bedachten 
Arbeiten werden den Verfassern zur Ver- 
fügung gestellt, doch wird das Preisgericht 
der Vereinszeitschrift die Veröffentlichung 


auch solcher Arbeiten, selbstverständlich 
gegen Zahlung des üblichen Honorars, emp- 
fehlen, welche ihm für die Veröffentlichung 
wertvoll genug erscheinen. Solche Arbeiten 
können außerdem mit einer „ehrenvollen Er- 
wähnung“ oder durch Aufnahme , unter die 
„Schriften des Vereins“ ausgezeichnet werden. 

Die Arbeiten müssen bis spätestens 
1. August jeden Jahres an den Geschäfts- 
führer des Vereins und Obmann des Fach- 
ausschusses, Herrn Dr. E. Opfer mann, 
Charlottenburg 9, Lindenallee 17, eingeliefert, 
mit einem Kennwort versehen sein und 
dürfen den Namen des Verfassers nicht ent- 
halten. Jeder Arbeit ist ein verschlossener 
Umschlag, mit demselben Kennwort ver- 
sehen, beizufügen, in welchem der Name und 
genaue Adresse des Verfassers anzugeben 
sind. Die Oeffnung der Umschläge erfolgt 
für die preisgekrönten Arbeiten durch das 
Preisgericht. Die Verfasser der nicht preis- 
gekrönten Arbeiten erhalten diese nach ge- 
hörigem Ausweis vom Geschäftsführer zurück. 

Der Fachausschuß oder Vorstand ist er- 
mächtigt, ausnahmsweise gute Arbeiten auch 
dann zu prämiieren, wenn eine Bewerbung 
des Verfassers nicht vorliegt, oder wenn der 
Bewerber gegen gewisse Punkte der Preis- 
ordnung, nämlich Ablieferung zu einem 
bestimmten Termin oder vollständige Namen- 
losigkeit, verstoßen haben sollte. Fachaus- 
schuß oder Vorstand sind ferner in der Lage, 
bei Drucklegung von Arbeiten, die den Verein 
interessieren, den Verfasser durch teilweise 
Uebernahme der Druckkosten oder einer 
größeren Anzahl von Exemplaren zu unter- 
stützen. 

Für die nachfolgenden Aufgaben 1—5 
sind Preise von je R.-M. 250 ausgesetzt, es 
können Zusatzpreise, aber auch Trostpreise 
gewährt werden. 

I. Preisfragen. 

1. Normen für Kauf und Prü- 
fung von Füllstoffen. Man vergleiche 
Hauptversammlungsbericht 1906, S. 9, und 
„Auszüge“. 

2. Trennung der Bestandteile 


‚vonin Wasseraufgeschlämmtem 


PapierganzstoffdurchAbsitzen- 
lassen in drei Stufen (Fraktion). 
Prüfen dieser Stufen a) auf durchschnittliche 
Faserlänge, b) auf papiertechnischen Wert, 
Hauptversammlungsbericht 1906, S. 31. 

3. Wie verhalten sich Halb- 
zellstoffe verschiedener Her- 
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kunft gegen Holz zellstoff- 
reagentien? Es sind insbesondere 
Kraftzellstoff, Braunschliff, „Engeschliff“ und 
Sulfithalbzellstoffe gemeint. Man vergleiche 
z. B. Schwalbe, Halbzellstoffe, Internationaler 
Kongreß New Vork. 


4. Verwertung der Kalkrück- 
stände der Sulfatzellstoff- 
Fabrikation, Hauptversammlungsbericht 
1910, S. 17. | 

5.Aufschließungschwachver- 
holzter Fasern, wie Flachs, Hanf 
u. dgl., insbesondere Beseiti- 
gung der „Schäben“ ohne Aus- 
beuteschädigung. 

Ein Preis von R.-M. 400 wird für die 
Lösung folgender Frage ausgesetzt. Dieser 
Preis wird wahrscheinlich noch eine Er- 
höhung erfahren. 

6. Kittsubstanzen des Holzes. 

Preis des „Vereins Deutscher Holzstofi- 
Fabrikanten“ in noch festzusetzender Höhe. 
Bei der Preisverteilung wirken außer den 
zuständigen Mitgliedern des Fachausschusses 
zwei von dem Verein Deutscher Holzstofi- 
Fabrikanten zu bestimmende Herren mit. 

Nachdem durch die neueren Unter- 
suchungen von Zacharias und von 
Soyka der Aufschluß der Fichte und Kiefer 
beim Dämpfen und Kochen qualitativ und 
quantitativ im wesentlichen aufgeklärt ist, 
wird der diesbezügliche Teil der Preisaufgabe 
als erledigt angesehen. Zu erledigen sind 
noch folgende Punkte: 

a) Es soll geprüft werden, welche Stoffe 
als „Kittsubstanzen“ des Holzes anzuspre- 
chen sind. Auch ist die Entstehung der 
Färbung und ihre etwaige Beeinflussung 
beim Dämpfen nach Zeit, Druck usw. zu ver— 
folgen. 

b) Unter Variierung von Zeit- und Druck- 
faktoren ist die Ausbeute an Schleifholz fest- 
zustellen, und zwar bei Fichte und Kiefer 
nicht nur für Stamm-, sondern auch für 
Wipfelholz, für feste und schwammige Höl- 
zer. Ueber den Standort der Hölzer, über 
die Schlagzeit, Lagerungsdauer, über das 
Verhältnis von Splint zu Kernholz, über Zahl 
und Weite der Jahresringe sind demgemäß 
Angaben zu machen. 

c) Die früher für Fichte durchgeführten 
Untersuchungen von Zacharias und 
Soyka (vgl. hierzu auch „Auszüge aus der 
Literatur der Zellstoff- und Papierfabrikation“ 
1911 und 1912; ferner Jahresversammlungs— 
bericht 1913; Vortrag des Herrn Prof. Dr. 
Heuser über Diplomarbeit von Dipl.-Ing. 


Soyka) sollen auf Kiefer und andere Hölzer 
übertragen werden. 

d) Auf Grund der an genügend großem 
Versuchsmaterial gewonnenen Erfahrungen 
sollen Vorschläge zur Verbesserung der bis- 
herigen Dämpf- und Kochverfahren gemacht 
werden, Vorschläge, die Apparatur und 
Verfahren in Beziehung zur Ausbeute und 
Farbe betreffen. 


Bemerkungen über die heute in der Pa- 
pier- und Pappenindustrie gebräuchlichen 
Verfahren der Holzdämpfung. Angaben über 
die Beschaffenheit des zu diesem Zweck zur 
Verfügung stehenden Holzes. 


Bei Herstellung eines guten, leicht ver- 
käuflichen Braunholzpapiers oder ebensolcher 
Braunholzpappe aus reinem braunen Holz- 
schliff kommt es darauf an, einen langfaseri- 
gen, in sich kräftigen, zähen Schliff von heller 
Farbe zur Verfügung zu haben. Zur Ge- 
winnung des Schliffs wird außer Tanne oder 
Fichte in der Hauptsache die Kiefer aus 
Durchforstungsschlägen im Alter von 25 bis 
40 Jahren in Stärken von etwa 8—10 cm 
Durchmesser verwendet. Um ein Verstocken 
oder Blauwerden des Holzes möglichst zu 
vermeiden, und um die beim Schleifen lästige 
Runde sowie den Bast zu entfernen, werden 
die Knüppelhölzer in der Regel bald nach 
erfolgtem Abtrieb geschält. Die Durch- 
forstungshölzer sind in Qualität sehr ver- 
schieden. Es ist als Erfahrungssatz hinzu- 
stellen, daß nicht mehr im Wachstum be- 
findliches, abgestorbenes Holz niemals brau- 
nen Schliff gleicher Güte hergibt, wie der 
grüngeschlagene, noch im Saft stehende Baum. 
Um den in der Fabrikation lästigen Gehalt 
an Harz, Terpentin usw. möglichst unschäd- 
lich zu machen, läßt man das Kiefernholz 
längere Zeit lagern. 

Es fragt sich nun, welche Behandlungs- 
weise für das Dämpfen oder Kochen die 
zweckmäßigste ist, um gleichmäßig guten 
und hellen Schliff zu erzielen. Es werden 
verschiedene Verfahren angewendet. Ein 
Teil der Schleifereien dämpfen das Holz 
mehrere (bis zu zehn und mehr) Stunden mit 
gesättigtem Dampf von etwa 4 Atm. Ueber- 
druck und schließen das Dämpfen mit Zusatz 
von Wasser. Andere kochen das Holz unter 
Druck in Wasser. Die Dämpfdauer läßt sich 
durch höheren Druck in dazu geeigneten 
Dampffässern wesentlich um die Hälfte und 
mehr abkürzen. 

Man hat die Erfahrung gemacht, daß das 
Schleifen von sehr lange gedämpftem Holz 
sich in quantitativer Beziehung günstiger 
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vollzieht als von Holz, das kürzere Zeit ge- 

dämpft ist. Man erhält bei langer Dämpf- 

dauer eine sehr lange und weiche Faser, die 
aber leider den Fehler einer zu dunklen 

Farbe hat. Kürzeres Dämpfen ergibt den 

erwünschten hellen Schliff, die Faser wird 

aber kürzer und härter. Nur so gedämpfte 

Faser kommt für die heute angefertigte Ver- 

kaufsware in Betracht. 

Für die nächstiolgende Aufgabe hat die 
Firma Hugo Hartig, Hamburg, neuerdings 
R.-M. 500 als Preis zur Verfügung und wei- 
tere R.-M. 500 in Aussicht gestellt. Die 
Kommission wird über die Höhe des Preises 
entscheiden. Die Aufgabe lautet: 

7. Das Rotwer den ung ebleich- 
ter Sulfitzellstoffe. Beim Nässen 
erfährt ungebleichte, feste Sulfitzellulose, ins- 
besondere skandinavischer Herkunft, biswei- 
len stellenweise oder auch völlig eine Rötung. 
Es soll durch eine umfassende wissenschaft- 
lich- technische Untersuchung festgestellt wer- 
den, welches die Ursachen dieser Rötung 
sind. Ferner ist zu ermitteln, ob und wie 
sich diese Rötung ohne größere Veränderung 
der Fabrikation im Kochprozeß oder beim 
Aufarbeiten des gekochten Zellstoffes ver- 
meiden läßt. Schließlich ist anzugeben, wie 
sich die durch Rötung entstehenden Nachteile 
in der Papierfabrikation ohne wesentliche 
Kosten beseitigen lassen. 

Eine Zusammenstellung schon bekannter 
Tatsachen und Abhilfvorschläge genügt den 
Bedingungen dieses Wettbewerbes nicht, es 
wird eine Arbeit verlangt, deren Ergebnisse 
Erfolg versprechen. Verlangt wird auch eine 
Zusammenstellung der vorhandenen Literatur. 

8. Zellstoff herstellung nach 
dem Sulfit verfahren. 

a) Kritische Würdigung der verschiedenen 
Apparaturen und Arbeitsweisen bei der 
Sulfitlaugenherstellung. 

b) Die Zusammensetzung der während der 
Sulfitkochung von Holz abgestoßenen 
Oase. 

Eine derartige Arbeit ist wahrscheinlich 
nur im eigentlichen Fabrikbetriebe möglich, 
denn bei den oft sehr kleinen Mengen von 
Stoffen, die abgestoßen werden, müssen 
vielleicht sehr große Gasvolumina zur Ver- 
fügung stehen, wenn die Abscheidung und 


chemische Identifizierung überhaupt ge- 
lingen soll. 
c) Die Verunreinigungen der Röst- und 


Turmgase sowie der Betriebslaugen in 
der Sulfitzellstoffabrikation. 
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Hierbei ist daran gedacht, daß Metalle 
und Metalloxyde selbst bei sehr sorgfältiger, 
unter Umständen nasser Reinigung doch den 
Reinigungsapparat passieren und auf diese 
Weise in die Betriebslauge gelangen könn- 
ten. Es sei erinnert an die Selenvergiftung 
der Röstgase, die vor einer Reihe von Jahren 
vorübergehend große Aufregung, besonders 
in den nordischen Ländern, hervorgerufen 
hat. Es sei ferner erwähnt, daß in den 
Schwefelkiesen so vielerlei Metalle vorkom- 
men, daß immerhin die Möglichkeit besteht, 
daß sie entweder in Form feinsten Flug- 
staubes oder als Oxyde bis in die Lauge 
gelangen. Als eine Verunreinigung der 
Lauge kann man auch den Schwefel betrach- 
ten, der schon in den Geheimschriften des 
Herrn Prof. Mitscherlich eine Rolle gespielt 
hat und dessen Vorkommen und Nachweis 
im Betriebe längst noch nicht in wünschens- 
werter Weise geklärt ist. Schließlich könnte 
man auch die Magnesia als eine Verunreini- 
gung der Sulfitlauge ansehen. Es ist wenig 
darüber bekannt, wie magnesiareiche Laugen 
sich bei der Kochung verhalten. 

In neuester Zeit sind ferner eine Menge 
von neuen Rohstoffen zur Gewinnung von 
schwefliger Säure in Anwendung gekommen, 
an die man früher nicht gedacht hat. Ge- 
nannt seien in erster Linie Bisulfat und die 
Gasreinigungsmasse. Es ist nicht ausge- 
schlossen, daß durch Verwendung derartiger 
Rohstoffe sich die Laugenzusammensetzung 
etwas ändern kann. | 

d) Wie verläuft die Zuckerbildung beim 
Sulfitkochverfahren ? 

Für die Lösung vorstehender Aufgaben 
stehen R.-M. 1000 zur Verfügung, die von 
der Metallbank und Metallurgischen Gesell- 
schaft in Frankfurt a. M. gestiftet sind. 

Dem Preisgericht gehören außer den 
zuständigen Mitgliedern des Fachausschus- 
ses die Herren an: Fabrikdirektor K. Mörch 
in Greaker (Norwegen), Kommerzienrat E. 
Spiro in Krumau in Böhmen und General- 
direktor G. Süreth in Aschaffenburg. 


II. Aufgaben „im freien Wettbewerb“. 

Für diese Arbeiten sind vorerst bestimmte 
Geldpreise nicht ausgesetzt, doch können sie, 
gemäß oben abgedruckten Bestimmungen, 
mit Geldpreisen oder „ehrenvoller Erwäh- 
nung“ bedacht werden. 

1. Die chemischen Eigenschaften des 
Aspen- (Pappel-) Zellstoffes im Vergleich mit 
denen der Nadelholzzellstoffe. 

2. Chemische Eigenschaften des Stroh- 
wachses, seine Abscheidung und Verwertung. 
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3. Die stickstoffhaltigen Bestandteile der 
Getreidestroharten. 

4. Der Einfluß der Zylindertrocknung auf 
die Festigkeit von Papier. 

5. Der Einfluß vorheriger Trocknung der 
Zellstoffe auf die Festigkeit der Papiere. 

6. Die Methoden zur Trockenbestimmung 
von Zellstoffen. Neueste Monographie von 
Sindall in englischer Sprache und „Auszüge 
aus der Literatur der Zellstoff- und Papier- 
fabrikation“. 

7. Nutzbarmachung von Abfallholz: Auf- 
schließung junger Hölzer von Wipfelholz, 
Knüppeln und Sägemehl. Entrindung solchen 
Rohmaterials. 


III. Schulaufgaben. 


Von den seinerzeit durch Herrn Prof. Dr. 
Paul Klemm, Gautzsch bei Leipzig, zusam- 
mengestellten sogenannten „Schulaufgaben“ 
sind nachstehende teils unbeantwortet ge- 
blieben, teils nur unvollständig bearbeitet 
worden: 

Auf Fabrikationsvor gänge Sich 
beziehende Aufgaben. 

1. Es soll untersucht werden, auf welche 
Weise sich Sisalhanf am vorteilhaftesten auf- 
schließen läßt, um Papierstoff herzustellen, 
und bis zu welchem Grade eine Veredelung 
des Faserproduktes möglich ist. 

Koch- und Bleichversuche. 

2. In welchen Grenzen kann Torf Wert 
als Papier- und Pappenrohstoff beanspruchen? 

Kritische literarische Studie über die Be- 
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mühungen zur Anwendung von Torf als 
Papier- und Pappenrohstoff. 

3. Die Veredlungsfähigkeit von Braunholz- 
stoff und deren praktische Grenzen (als 
kritische Studie). 

Das Problem der Bleichbarkeit. Verände- 
rung der Eigenschaften. Was dabei gewon- 
nen und preisgegeben wird. Aufwand ud 
Erfolg. 

4. Welche Körper bedingen die geringeren 
Bleicherfolge des Natron- oder des Sullat- 
holzzellstoffes im Vergleich zu Sulfitzellstoff? 

Ausziehen mit verschiedenen Lösungs- 
mitteln. Bleichversuche an den Stoffen und 
an den Abdampfrückständen der Auszüge. 

5. Bedeutung der Fahrionschen Beobach- 
tungen über die Autooxydation des Kolopho- 
niums für die Verwendung von Harz zum 
Leimen von Papier. 

Ztschr. f. angew. Chem. 1907, Hauptver- 
sammlungsbericht 9, S. 356—361, Oxyabietin- 
säure, ferner neuere Arbeiten desselben Au— 
tors und anderer. 

6. Verunreinigung der Zellstoffe durch 
Schwefelverbindungen, Grenzen derselben 
Sulfitzellstoff — Schwefligsäure verbindungen, 
Schwefel; Sulfatzellstoff — Sulfide und 
Schwefel. 

Wichtig bei den Papieren, bei denen es 
auf Indifferenz gegen Metalle ankommt, die 
durch Sulfit- und Sulfidbildung anlaufen. 

7. Ausarbeitung einer Prüfungsmethode, 
durch die man gebleichten und ungebleichten 
Holzschliff in Papieren unterscheiden kann. 


Zeitschriftenschau. 


Die Erzeugung von Halbzellstofien. Von 
J. D. Rue, S. D. Wells, F. G. Raw- 
ling, J. G. Staid; Paper Trade Journ. 
83, 13, T. S. pag. 106 (1926). 

Zahlreiche Versuche sind gemacht wor— 
den, um durch die Kombination eines milden 
chemischen Aufschlusses mit mechanischer 
Behandlung zu einem Produkt zu gelangen, 
welches in seiner chemischen Beschaffenheit 
etwa eine Mittelstellung zwischen (chemisch 
aufgeschlossenem) Flolzzellstoff und (mecha— 
nisch bereitetem) Holzstoff oder Holzschliff 
einzunehmen geeignet erscheint. 

Der eine der Verfasser, J. D. Rue, hat 
vor etwa Jahresfrist über die aus der Literatur 
bekannt gewordenen Vorschläge hierzu be— 
richtet (Paper Trade Journ. 81, 16, T.S. 
pag. 157 (1025). Ueber diese Arbeit ist auch 
im Wochenblatt für Papierfabrikation berich- 
tet worden (W. f. P. 57, 4, S. 104, 1926). 


Der nunmehr auf Grund experimenteller 
Basis ausgearbeitete Prozeß besteht im we- 
sentlichen: 1. in einer Druckimprägnation des 
Holzes mit der Kochlauge und 2. in einem 
milden chemischen Aufschluß der impräg- 
nierten Holzstücke mit neutralen chemischen 
Agenzien, ferner 3. in einer nachfolgenden 
mechanischen Aufbereitung des erweichten 
Fasergutes. Die Mengenverhältnisse der 
angewandten Chemikalien zueinander und in 
bezug auf das Holzgewicht sind davon ab- 
hängig, welcher Faserrohstoff aufgeschlossen 
wird und welches Resultat man zu erhalten 
wünscht. Im allgemeinen wird ein Chemika- 
lienverbrauch von mehr als 15%, auf Holz- 
gewicht berechnet, nicht erforderlich sein. 
Die Lauge enthält soviel Bikarbonat, daß die 
bei der Kochung entstehenden sauren 
Abbauprodukte neutralisiert werden können. 
Wird Soda oder Aetznatron an Stelle von 
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Bikarbonat verwendet, so fällt der gekochte 
Stoff dunkler aus. Die Kochlauge kann durch 
Einleiten von Schwefeldioxyd in Soda her- 
gestellt werden. 


Zur Imprägnation werden die Holz- 


schnitzel in den Kocher eingefüllt — es 
werden vornehmlich rotierende Kocher ver- 
wendet — und wenigstens ½ Stunde mit 


direktem Dampf ohne Ueberdruck behandelt. 
Anschließend wird die Lauge in den Kocher 
unter einem Ueberdruck von etwa 7 Atm. 
eingepreßt. Nach Beendigung der Impräg- 
nation wird der Ueberschuß an Lauge in 
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konstruierten rotierenden Mühlen. Im Gegen- 
satz zu den meist üblichen Kugelmühlen 
werden hier zylindrische Mühlen verwendet, 
in denen die Mahlung durch Stahlstäbe er- 
folgt, die nur um ein weniges kürzer sind, 
als die Längsausdehnung der Trommel. Der- 
artige Mühlen arbeiten kontinuierlich und 
sind ganz besonders dazu geeignet, die 
Faserbündel voneinander zu trennen, ohne 
die Faser selbst wesentlich zu schwächen. 
(Vergl. Paper Trade Journ. 16, Sept. 1926.) 


In der Tabelle I sind einige Kochungen 
mit verschiedenen Hölzern zusammengestellt 


Tabelle I. Kochungsdaten für Haibzeilstoffe zur Druckpapleriabrikation. Festigkeltswerte erzeugter Papiere. 


Kochungsdaten 


Auf 100 kg Holz 


Max. 


Festigkeitswerte 


absolut trocken p. Ries festig-Festig- 


in % auf . 
191,51 keit 
druck in] absolut 8 z 


Temp. 
während d. 
Impräg- 


Bezeich- 
nung der 
Kochung 


Nag COs 
berechnet 


Aspen 
2175 129 9,8 4,9 140 
2176 127 11,3 4,7 160 
2182 125 15,1 5,8 156 
Black 
Gummi 
2055 < 100 6.5 — 160 
2057 < 100 80 I1,6NaHSO4J 160 
2082 < 100 10,4 2,3 160 
2181 128 9,0 3,6 160 
Weiß- 
Birke 
2177 125 7,3 3,2 140 
2178 125 8.1 4,9 160 
2183 126 6,1 4,0 158 
Ahorn 
2179 128 9,1 4,4 145 
2184 126 11,1 4,6 160 


*) Das Papier enthält 25% Holzstoff. 
») Reißfestigkeit dividiert durch Riesgewicht. 


einen Vorratstank abgelassen. Die Imprägna- 
tion wird zweckmäßig bei Temperaturen 
von 120—125° C beendet, weil bei dieser 
Temperatur die Mehrzahl der organischen 
Säuren in Freiheit gesetzt wird. 


Die anschließende Kochung vollzieht sich 
bei Temperaturen von 140 160 C während 
1—6 Stunden. Je länger und je höher ge- 
kocht wird, um so weitergehend erweist sich 
der Aufschluß, um so geringer wird jedoch 
auch die Ausbeute. 

Die Aufbereitung des gekochten Faser- 
gutes erfolgt in speziell für diesen Zweck 


0 3.5—4.2 


2.0 = 

0,0 = 

2,0 5,7—6,8 
3.0 4,9—6,3 
2,0 3,6—4.2 
2,0 59—69 
3,0 5,5—6,0 
2,0 | 3,8—4,5 
2,0 6,3—7,7 


und Festigkeitswerte der daraus erzeugten 
Druckpapiere mitgeteilt. 

Weitere Versuche beschäftigten sich vor- 
nehmlich mit dem Aufschluß von Kastanien- 
holz. Die Holzschnitzel werden zuvor einer 
Extraktion des Tannins unterworfen. Die 
nachfolgende Kochung erfolgt mit einer 
Lauge, die etwa 4% Natriumbikarbonat und 
8% Natriumsulfit, auf Holz berechnet, ent- 
hält. Zur mechanischen Bearbeitung stand 
eine der bereits beschriebenen Stabtrommeln 
zur Verfügung. Die Trommel wies bei 3,60 m 
Länge einen Durchmesser von etwa 1,80 m 


Bezeich- 


Jack Pine 
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auf und leistete etwa 12—15 Tonnen in 24 
Stunden. Die Kraftaufnahme betrug nicht 
ganz 90 PS. Der erzeugte Halbzellstoff pas- 


siert eine Jordan-Mühle und wird auf Pappen 


verarbeitet. Ueber die Versuche orientiert 
die Tabelle 2. 

Eine dritte Serie von Versuchen beschäf- 
tigte sich vornehmlich mit der Verarbeitung 


von harzreicherem Holz. Die erzeugten 
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Halbzellstoffe sind weniger fest und zeigen 
eine geringere Verfilzung. Es ist zwar mög- 
lich, durch Steigerung des Aetznatronver- 
brauches in der Kochlauge diese Eigenschaften 
zu verbessern, aber nicht ohne eine wesent- 
liche Verminderung der Ausbeute. Es ist 
wahrscheinlich, daß diese Halbzellstoffe zur 
Erzeugung von Isolationspapieren Verwen- 
dung finden können. 


Tabelle II. Kochungsdaten für Halbzellstoffe zur Pappenlabrikation. Festigkeitswerte erzeugter Pappen, 


Kochungsdaten 


Auf 100 kg Holz 
absolut trocken 


Festigkeitswerte 


Ausbeute Gewicht] Reiß- 
in W auff p. Ries | festig-|Pestig- 


mn absolut 61 91.51 keit | keits- 
„ cm nach faktor 
Kochung — 500 Mullen ++) 
kg % 
Kastanie 
2048 0,52 
2113 027 
2112 0,38 
Baumwoll- 
holz 
Fabrik- 
abfall 
2119 0.86 
Qummi- 
holz 
Fabrik- 
abfall 
2120 0,71 


% Reißfestigkeit dividiert durch Riesgewicht. 


Tabelle III. Kochungsdaten für Halbzellstoffe aus harzreicheren Hölzern. 


Kochungsdaten 


Auf 100 kg Holz 
absolut trocken 


Max. 
Temp. 
der 
Impräg- 
nation 
°C 


nung 
der 
Kochung 


Na ti cos 
Nas Sog berechnet 
als 
Nas COs 


2019 
2020 
2021/2 
2016 
2022/1 
2094 


Tempe- | periode] periode 


Festlgkeits werte erzeugter Papiere. 
Festigkeits werte 


Hoch- Aus- 


druck beute 
absolut 


An- 


Loblolly 
Pine 
7168/2 


160-162 


Tamarack 
7168/10 


160-168 


) Reißfestigkeit dividiert durch Riesgewicht. Dr. W. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Einiges aus der Wärmewirtschaft. 
Von H. Fay. 


Unsere heutigen wirtschaftlichen Verhält- 
nisse zeigen uns, daß die Hochkonjunktur 
nach dem Kriege und in der Inilationszeit, 
wo wir durch niedrige Preise die Konkurrenz 
auf dem Weltmarkt schlagen konnten, eine 
Scheinblüte war, daß wir in der Zeit nicht 
etwa billiger produzierten als das Ausland, 
sondern unsere Waren verschleuderten und 
vom Kapital zehrten. Der ständig sinkende 
Wert der Mark und die zahlenmäßig immer 
größer werdende Einnahme haben uns lange 
über die Tatsache hinweggetäuscht. Heute 
aber, wo wir eine stabile Währung haben 
und unsere Selbstkosten errechnen können, 
stellt es sich heraus, daß die Weltmarktpreise 
weit überschritten sind, und der Absatz nach 
dem Auslande stockt. Es muß jetzt auf jede 
erdenkliche Weise darauf hingearbeitet wer- 
den, die Produktion wirtschaftlicher zu ge- 
stalten und zu verbilligen. 


Eines der Gebiete, auf dem die meisten 


Betriebe erfahrungsgemäß oft mit kleinen 
Mitteln Ersparnisse an den Herstellungsko- 
sten erzielen können, ist das der Wärmewvirt- 
schaft. Hier sind unter dem Druck der wirt- 
schaftlichen Verhältnisse Theorie und Praxis 
zusammengegangen und haben Neuerungen 
grundlegender Art geschaffen, die in ihrem 
ganzen Umfange wohl noch vielen unbekannt 
sind. 

Mancher Betriebsingenieur muß sogar be- 
wußt mit einer veralteten Anlage unwirt- 
schaftlich weiter arbeiten, weil häufig die Be- 
denken gegen Ausgaben für Neuanschaffun- 
gen infolge der herrschenden Geldknappheit, 
auch bei nachweisbarer Rentabilität einer 
wärmetechnischen Neuerung überwiegen. 

Im folgenden soll nun gezeigt werden, 
wie man mit einfachen Mitteln einen Betrieb 
modernisieren, seine Wirtschaftlichkeit erheb- 
lich verbessern und somit die Gestehungs- 
kosten herabmindern kann. 

Die Wärmewirtschaft bedarf wie jede an- 
dere einer gewissen Organisation. Die 
Wärme muß billig eingekauft und unter einer 
Kontrolle richtig angewendet werden. Ein 
grundlegender Fehler wird schon begangen, 
wenn eine Kohle lediglich wegen ihres billi- 
gen Preises gekauft wird. Maßgebend darf 
nur die in der Kohle innewohnende Wärme- 
menge, die abgegeben wird, sein. Bevor man 
sich zu einer Kohlensorte entschließt, muß 


Klarheit darüber herrschen, daß man heute 
für einen bestimmten Preis etwas Besseres 
nicht haben kann. Die Bemerkung, die Kohle 
backt oder schlackt zu sehr, der Dampf kann 
nicht gehalten werden, zeigt, daß die Kohle 
der Feuerung nicht angepaßt ist. Die Aus- 
wahl des Brennstoffes hat unter Berücksichti- 
gung der vorhandenen Feuerungsverhältnisse 
zu erfolgen. Maßgebend für den Wert der 
Kohle ist lediglich die Wärme, die 1 kg Kohle 
in das Wasser zur Dampfbildung abgibt, und 
auf diese Wärme ist der Preis der Kohle zu 
beziehen. 

Bei einem Kesselwirkungsgrad von 72 % 
entwickelt z. B. gute Steinkohle 0, 7247500 
W. E. Nutzwärme, die Kosten betragen frei 
Kesselhaus A 28 pro Tonne. — Die Kosten 
für je 1000 W. E. Nutzwärme somit 

28 
7500.0, 72 

Braunkohle ergibt bei etwa 72% Kessel- 
wirkungsgrad 2500 W.E. Der Preis stellt 
sich frei Kesselhaus auf 4 9 pro Tonne. — 
Die Kohle hat also eine Nutzwärme von 0,72 
x 2500 W.E., der Wärmepreis beträgt also 

9 


50 Pfennig. 


— 52 Pfennig. 


2500.0,72 

Die Zahlen haben nur bedingte Gültig- 
keit. Wo günstigere Frachtverhältnisse und 
andere Kesselwirkungsgrade in Frage kom- 
men, treten natürlich abweichende Resultate 
zutage. 
Wird nach diesen Gesichtspunkten gehan- 
delt, und der Wärmeinhalt der erwählten 
Kohlensorte vor ihrer Verwendung gemessen, 
so ist der erste Schritt zur geregelten Wärme- 
wirtschaft getan. 

Für die Umsetzung der im Heizstoff ent- 
haltenen Wärmemengen ist der Kesselwir- 
kungsgrad maßgebend, dieser hängt ab ein- 
mal von einer möglichst vollkommenen Ver- 
brennung der Kohle zu CO: und anderseits 
von der weitgehenden Ausnutzung der frei 
gewordenen Wärme bis zu einer möglichst 
niedrigen Abgastemperatur. 


Für die Führung des Verbrennungspro- 
zesses müssen dem technischen Leiter und der 
Bedienungsmannschaft Meßgeräte zur Ver- 
fügung stehen. Besonders wichtig ist der 
Rauchgasprüfer und der Abgastemperatur- 
messer. Die Anforderungen, die an ein der- 
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artiges Meßgerät zu stellen sind, wenn es den 
praktischen Anforderungen genügen soll, 
lassen sich folgendermaßen zusammenfassen: 


Kräftiger Aufbau der Apparate ohne leicht 
zerbrechliche oder veränderliche Ausrü- 
stungsteile, wie Glas und Gummi; hiermit 
verbindet sich die Forderung nach Einfach- 
heit des Meßverfahrens und des apparativen 
Aufbaues, so daß die Bedienungsansprüche 
auf ein Mindestmaß beschränkt sind. 


Die Anschaffungskosten der Apparate 
stehen oft nachweislich in gar keinem Ver- 
hältnis zu der Kohlenersparnis, die durch die 
Vervollkommnung der Betriebsüberwachung 
herbeigeführt wird. Allerdings bürgt das 
Meßinstrument allein keinesfalls für den Er- 
folg. Der Heizer muß dazu angehalten wer- 
den, aufmerksam zu sein und nicht den Rost 
vollzuwerfen und das Feuer sich selbst zu 
überlassen. Er muß vor allen Dingen aus 
den Instrumenten lesen, die Luftzufuhr und 
den Rauchschieber richtig zu bedienen. Völ- 
lig zwecklos sind die Instrumente im Kessel- 
haus, wenn die angezeigten Werte nicht aus- 
gewertet werden. Aufgabe einer umsichtigen 
Betriebsleitung ist es, die Bedienungsmann- 
schaften mit den vorhandenen Meßgeräten 
vertraut zu machen und ihnen den richtigen 


Weg zur Höchstausnützung der Kohlen zu 


weisen. Tägliche Betriebskontrolle und stati- 
stische Aufzeichnungen sind eine Aufgabe 
jedes technischen Leiters. Eine geordnete 
wärmewirtschaftliche Betriebsführung sollte 
genau so zur Selbstverständlichkeit werden 
wie eine vorschriftsmäßige Buchführung. Als 
Unterlagen für jede Statistik sind die Tages- 
berichte anzusehen, zu diesem Zweck soll im 


nachstehenden ein Schema für die täglichen 


Eintragungen aufgeführt werden: 


Kesselhausbericht 
der Anlage 


Datum der Messungen: 
Im Betrieb befindliche Kesselheizfläche: m? 


Kessel Nr. 
Brennmaterialverbrauch: kg 
Wasserverbrauch: Ltr. 
Kessel wirkungsgrad: 
Rostbelastung: kg'm?/Std. 
Heizflächenbelastung: kg/m?/Std. 
Dampfdruck: Atm. 
Dampftemperatur: ° C 
Abgastemp. am Kesselende ° C 
Zug am Kesselende: mm W.S, 
COꝛz-Gehalt am Kesselende: % 


Ekonomiser. 
Rauchgastemperatur: ° C 
Zug: mm W.S. 
CO2-Gehalt der Rauchgase: % s 
Speisewassertemp.: °C 
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Schornstein. 
Rauchgastemp. °C 
Zug: mm W.S. 
COs-Gehalt der Rauchgase: % 


Speisewasser, 
Härte: ° franz. 


Hat man auf diese Weise Werte erhalten, 
die Vergleiche ermöglichen, dann wird die 
Betriebsleitung rasch und sicher erkennen, 
wo Fehlerquellen liegen. 


Die beim Transport-des Dampfes zu sei- 
ner Verwendungsstelle an und für sich unver- 
meidlichen Verluste können manchmal recht 
erheblich sein. Große Energieverluste in 
Form von Spannungsabfall treten auf, wenn 
die Rohrleitungen zu eng bemessen und mit 
veralteten Armaturen ausgerüstet sind, Ver- 
luste an fühlbarer Wärme, wenn eine Isolie- 
rung nicht vorhanden oder mangelhaft ist. 
Wenn es auch meist nicht angeht, den zu 
hohen Spannungsabfall durch neue, reich- 
licher bemessene Rohrleitungen zu beseitigen, 
so kann man doch durch Einbau moderner 
Armaturen mit geringen Kosten schon erheb- 
liche Besserung erzielen und beispielsweise 
durch Verwendung guter Ventile den Ventil- 
verlust ermäßigen. Richtige Isolierung der 
Rohrleitungen, wozu auch das Isolieren der 
Flanschen, Armaturen usw. gehört, bringt 
erhebliche Wärmeersparnisse. Also kann man 
durch eine geeignete Isolierung von Dampf- 
leitungen bei Verwendung bester RE 
Wärme und daher Kohle ersparen. 


Es kommt aber nicht nur darauf an, daß 
isoliert wird, sondern vor allem, womit iso- 
liert wird. Die Güte der Isoliermasse wird 
gekennzeichnet durch die Wärmeleitzahl. 
Unter Wärmeleitzahl versteht man diejenige 
Wärmemengen in WE, die durch 1 m? einer 
Im dicken Schicht der Isolierung bei 1° Tem- 
peraturdifferenz der beiden Oberflächen hin- 
durchgeht. Falsch ist es, die Güte eines Iso- 
lierstoffes nach dem Raumgewicht zu beur- 
teilen. Allgemein und unabhängig von 
besonderen Verhältnissen lassen sich die 
Forderungen, welche an ein einwandfreies 
Fabrikat gestellt werden müssen, folgender- 
maßen zusammenfassen: höchste Isolierwir- 
kung, niedriges Raumgewicht, große Elasti- 
zität und Festigkeit, keine wesentliche Form- 
veränderung durch Einfluß der Atmosphäre 
usw., beliebige Bearbeitungsfähigkeit. Was 
durch eine gute Isolierung erreicht werden 
kann, das zeigt uns Herr Ing.-Chem. Kirchner 
in seinem „Ratgeber für den Betrieb“. Die 
angegebenen Werte will ich durch graphische 
Darstellungen nochmals vor Augen führen 
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und sie sollen auch zu meiner Berechnung 
die Grundlage bilden. 

Aus der graphischen Darstellung Nr. 1 
sehen wir, was an Kohle verlorengeht ohne 
Isolierung, aus Nr. 2 sieht man, was durch 
eine Isolierung erspart wird. Wie verhalten 
sich nun die Anschaffungskosten gegenüber 
den Ersparnissen? Folgendes Beispiel soll 
den Vorteil der Isolierung zeigen. 
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Wärmeverlust auf 1 m Rohrlänge, 100 mm 
l. W. ohne Isolierung bei 200° C jährlich 
1,74 t Kohle. Eine Tonne Steinkohle kostet 
frei Fabrik M 28.—. Das ergibt 1,74 t. 28 — 
48.72 Verlust. Kosten der Isolierung per 
lid. Meter A 6.50, ergibt eine Differenz von 
M 48.72 — M 650 — M 42.22. 

Nehmen wir an, daß nur die Hälfte durch 
eine Isolierung erspart wird, so sind die An- 
schaffungskosten schon in vier Monaten 
gedeckt. Bei einer Dampftemperatur von nur 
100° C in der Leitung hat man kein so gün- 
stiges Ergebnis. Ersparnis 0, 43 t jährlich, 
Anschaffungskosten per lfd. Meter & 6.50; 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 
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hier decken sich die Anschaffungskosten we 
sentlich später. 

Von außerordentlich großer Wichtigkeit 
für eine geregelte Wärmewirtschaft ist auch 
die Sammlung und Rückführung des Konden- 
sates. Trotz der großen Ersparnisse, die man 
dadurch erzielt, gibt es noch Betriebe, die 
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keinen Wert darauf legen und einfach das 

Kondensat weglaufen lassen. Man kann mei- 

nes Erachtens nicht genug auf die Wichtig- 

keit der Rückführung des Kondensates hin- 
weisen. Die Vorteile sind: 

1. Man gewinnt 10—20% der Dampferzeu- 
gungswärme zurück, was sich im Kohlen- 
verbrauch auswirkt und den Kesselwir- 
kungsgrad hebt. | 

2. Man bekommt ein kesselsteinfreies Wasser 
in den Kessel, wodurch Schlammabsatz und 


Holz- 
makler, 


Hamburg 27 
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Kesselstein in den Leitungen, Ekonomi- 
sern, Kesseln und Ueberhitzern vermieden 
wird. 

Allerdings geben die Kondenstöpfe oft 
Anlaß zu Aergernis. Um nun dieses Uebel 
zu umgehen, muß man folgende Punkte be- 
achten: Bei der Aufstellung derselben ist ein 
geeigneter Platz zu wählen, damit sie leicht 
zugänglich sind, und die Ueberwachung mög- 
lich ist. Die Töpfe sind ausreichend groß zu 
bemessen und müssen auch störungsfrei und 
regelmäßig arbeiten. Zu eingehendem Stu- 
dium empfehle ich die Arbeit des Herrn Dipl.- 
Ing. Reinhard Schulz vom Kesselüberwa- 
chungsverein Aachen, „Praktische Erfahrun- 
gen auf dem Gebiet der Kondensatrückfüh- 
rung“ im Wochenblatt für Papierfabrikation, 
Nr. 31/1924, S. 1943. | 

Ein Hauptdampfverbraucher auch in unse- 
rer Industrie ist die Dampfmaschine, sie ist 
als Kraftquelle das Herz des Betriebes. Von 
ihr hängt vieles ab, und es ist falsch, solange 
sie rund läuft, sich nicht um sie zu kümmern. 
Dauernde Ueberwachung und die Instand- 
haltung der Maschine muß die Pflicht eines 
jeden technischen Leiters sein. Die Erfahrung 
lehrt, daß eine Maschine, die Tag und Nacht 
läuft, nur in Ausnahmefällen noch nach einem 
Jahr einwandfrei arbeitet. Die Steuerung, 
Ventile und Schieber usw. sind einem Ver- 
schleiß unterworfen, dabei stellen sich leicht 
Fehler ein, die man am Aeußeren der Ma- 
schine nicht erkennen kann. Hier muß nun 
die Indizierung der Maschine einsetzen, um 
über die Mängel Aufschluß zu geben. Oft 
liegt in den Werken die Aufsicht und Kon- 
trolle in den Händen eines Schlossermeisters. 
Man kann aber von ihm nicht verlangen, daß 
er die theoretischen Kenntnisse besitzt, um 
die Vorgänge der ineinandergreifenden Wär- 
me- und Krafttechnik oder gar die Neuerun- 
gen auf diesem Gebiet in bezug auf vorteil- 
hafte Verwendung im eigenen Betrieb mit 
sicherem Urteil zu erkennen. 

Vom volkswirtschaftlichen Standpunkte 
aus ist es eine unumwundene Notwendigkeit, 
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daß jede verbrauchte Energie in nutzbare 
Arbeit umgesetzt wird, denn Energie ist Ver- 
mögen, somit auch Volksvermögen. Aus 
diesem Grunde muß man sich auch von dem 
Dampfverbrauch der Maschine pro PS und 
Stunde überzeugen. Sehr ins Gewicht fallende 
Ersparnisse können hier erzielt werden. So 
soll folgendes Beispiel den Umfang der oft 
auftretenden Verluste zeigen: 

Eine 1000-PS-Dampfmaschine soll z. B. 
nur 6 kg Dampf pro PS und Stunde verbrau- 
chen. In Wirklichkeit verbraucht sie aber 
6 ½ kg Dampf pro PS und Stunde, also 0,5 kg 
Dampf mehr, das macht im Jahr 
0,5 . 1000 . 24. 300 — 3600000 kg Dampf aus. 


Rechnet man, daß bei bester‘ Steinkohle 
und gutem Kesselwirkungsgrad 1 kg aufge 
wendet werden muß, um 9 kg Dampf zu be- 
kommen, so sind zur Erzeugung von 
3 600 000 kg Dampf 3 600 000 : 9 — 400 00 
kg Kohle erforderlich oder 400 t, die Tonn. 
Kohle koste frei Fabrik A 28, die Kosten für 
den Mehraufwand an Kohle belaufen sich 
dann im Jahr auf 

28.400 — M 11 200.— 


Die Rechnung, die nur bedingte Gültig 
keit hat, zeigt, daß solche Fehler beträchtlich: 


Verluste bringen, die aber bei einer sorgfäl- 


tigen Ueberwachung und Instandhaltung der 
Maschine auf ein Mindestmaß beschränkt 
werden können. 


Wo Kraft- und Heizdampfbedarf gleich 
zeitig vorliegen, bietet Abdampfverwertung 
die Möglichkeit zu bedeutenden Ersparnissen 
Da man für die Erzeugung von Dampf höhe- 
rer Spannung, etwa 12—15 Atm., praktisch 
annähernd die gleiche Wärmemenge braucht, 
wie für Dampf von niedrigerer Spannung, so 
ist es nur eine Dampfmaschinen- und Kessel- 
frage, Dampf von höherer Spannung zu er- 
zeugen. Wird nun der Dampf vor seiner 
Verwendung zu Heizzwecken zur Energie- 
abgabe gezwungen, so erhält man für andere 
Fabrikationszwecke fast kostenlosen Heiz- 
dampf. Die Abdampfverwertung in Form von 


Maschinen-Siebe 


aller Art In anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit llefern 


Foest & Loesche, m. dem & Suu, Rosslau man 


I Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Agr. Metalltuch. 
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Zwischendampfentnahme oder Gegendruckbe- 
trieb hängt natürlich von den jeweiligen 
Verhältnissen des Betriebes ab. Die Voraus- 
setzung für einen Gegendruckbetrieb ist, daß 
der Dampfverbrauch der Dampfmaschine sich 
mit dem FHeizdampfbedarf möglichst gut 
deckt. Bei kleinem und stark wechselndem 
Heizdampfbedarf ist Zwischendampfentnahme 
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die beste Lösung. Liegt nun der Heizdampf- 
bedarf höher als der Dampfverbrauch der 
Kraftmaschine, so ist die Maschine mit Ge- 
gendruck zu betreiben und der fehlende 
Heizdampfbedarf vom Kessel zuzusetzen. 
Die Kosten für den Umbau einer Anlage 
zur zweckentsprechenden Abdampfverwer- 
tung machen sich in kurzer Zeit bezahlt. 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn”. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3480. Mundstückpapler. Was 
für Eigenschaften soll ein vorzügliches Mundstück- 
papier haben und wie werden diese erreicht? D. 


Gehämmertes Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3465 in Nr. 40, S. 1115. 
(Siehe auch Nr. 45, S. 1259.) 

IV. Ich habe gehämmerte Kupferplatten benutzt, 
welche ich mit der Bogenauflage durch das Satinier- 
werk schickte. Das Papier darf vorher leicht ge- 
feuchtet sein. Neuerdings beklebe ich die Papierwalze 
eines Kalanders mit Papierstückchen aus dickerem 
Papier dem gewünschten Muster entsprechend und 
stelle dadurch geprägte Papiere in endloser Bahn 
her. Bei diesem Verfahren können einige Kalander- 
walzen übersprungen werden. Auch lassen sich auf 
gleiche Art schöne Leinenprägungen herstellen. Dabei 
werden zwei Papierwalzen übereinander gelegt und 
mit Leinen beklebt. Selbstredend ist auf gutes Treffen 
der Enden zu achten. Der beim Kleben verwendete 
Leim muB das Leinen mit der Walze fest verbinden. 
Ein schönes Muster ergibt der vom Pressenschaber 
der Papiermaschine abgenommene nasse Ausschuß. 
Diesen zieht man vorsichtig auseinander und klebt 
ihn auf eine Blechplatte oder Deckel. Nach dem 
vollständigen Trocknen kann man diese Platte mit 
der Bogenauflage durch das Satinierwerk schicken. 
Das gleiche kann auch mit einem Zelluloseblatt ge- 
macht werden. Fachmann. 


Isolierrohrpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3470 in Nr. 44, S. 1227. 
I. Nachdem Isolierrohrpapier für die verschieden- 
sten Zwecke dient, wird es in voneinander vollständig 


durch Stirnräder, 


— rn 


abweichenden Qualitäten benötigt. Größere Mengen 
solchen Papiers werden zum Einspinnen bzw. Um- 
wickeln von Kabeln benützt und hierzu meist Kraft- 
papier — in einigen Fällen aber auch Wollpapier —. 
das in schmale Streifen geschnitten wird, verwendet. 
Isolierrohre, durch welche Leitungsdrähte für elek- 
trischen Schwachstrom gehen, sind meistens aus 
gewöhnlichem Packpapier gewickelt und nachträglich 
lackiert. Rohre aus Vulkanfiber, die verschiedentlich 
verwendet werden und aus denen Ringe für tech- 
nische Zwecke geschnitten werden, fertigt man aus 
einem teils aus Baumwolle, teils aus Zellulose her- 
gestellten Spezialpapier an. 
H. Postl, Mödling b. Wien, Juliäumsstr. 


II. Im Handel sind drei Sorten Isolierrohrpapier, 
und zwar eine harte, eine weiche und eine ganz 
geringe Qualität. Das harte Isolierrohrpapier ist 
meist aus Natronzellstoff hergestellt, das weiche fast 
ganz aus Lumpen, und zwar Hosenstoff mit etwa 
20% besseren Papierabfällen, die geringe Sorte aus 
etwa 50% Bastlumpen und 50 % Papierabfällen. 

Die harte Sorte soll mindestens 4000 m mittlere 
ReißBlänge haben, die weiche mindestens 2500 m, dabei 
eine Saughöhe in Rizinusöl von 25—28 mm in 10 
Minuten. Das Isolierrohrpapier wird zur Herstellung 
von Papierrohren verwendet und wird imprägniert. 
deshalb muß es auch eine gewisse Saugfähigkeit 
haben und ebenso wird eine gewisse Festigkeit ver- 
langt, weil das Papier in ganz schmale Streifen ge- 
schnitten wird. Formate kommen überhaupt nicht in 
Frage, sondern nur rotationsmäßig gewickelte Rollen 
von 60 cm Durchmesser. Die handelsüblichen Stärken 
sind 0,4—0,8 mm, das ist etwa 200—400 g/qm. H. F. 


 HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 


1318 


III. Für Isolierrohrpapier wird kein guter Roh- 
stoff verwendet, sondern ein kurzfaseriges Roh- 
produkt, und zwar meistens kurzfaserige, nicht wert- 
volle Asbestabfälle, die gekollert werden müssen und 
im Holländer etwa 2 Stunden mit stark drückender 
Walze gemahlen werden. Dabei werden Erden und 
Wasserglas zugesetzt, eventuell auch 10—12% Zell- 
stoff, 4 Stunde vor dem Ableeren des Stoffes werden 
minderwertige Papierabfälle zugesetzt. Zellstoff oder 
Lumpen müssen den gleichen MahlprozeßB wie Asbest 
mitmachen. Prozentual setzt sich ein solcher Stoff 
zusammen: 40% nicht wertvolle Asbestabfälle, 50% 
minderwertige Papier- oder Pappenabfälle, 10% Zell- 
stoff oder Lumpen. 30% einer billigen Erde, 5% 
Wasserglas. Ein solches Papier eignet sich sehr gut 
für alle Isolierzwecke und ist schwer verkohlbar. Z. 


Kosten einer Zylindertrockenpartie. 
Antwort auf Frage Nr. 3471 in Nr. 44, S. 1227. 
l. Eine vollständige Zylindertrockenpartie einer 
2,5 m breiten Kartonmaschine (beschn. Arbeitsbreite) 
für 15 000 kg braune Pappen in 24 Stunden, bestehend 
aus: 1 Einführzylinder, 14 Trockenzylindern, I Aus- 
führzylinder, 1 Kühlapparat mit 2 Zylindern, 1 Sati- 
nierwerk mit 5 Walzen, 1 Längsschneider, 1 Zug- 
apparat, 1 Doppelquerschneider, 1 Rollapparat, ein- 
schließlich Dampf- und Kondenswasserleitung, Fun- 
damentschienen und Transmission bei einem Brutto- 
gewicht von rund 128 000 kg kostet rund R.-M. 108 000 
einschließlich ?/% Umsatzsteuer und Verpackung. 
Dazu kommen: Frachtspesen, Montagekosten ein- 
schließlich Hilfsarbeiter, eventuell notwendig werdende 
Aenderungen der Fundamente, Rohrleitungen usw. 

Der Platzbedarf richtet sich nach der Anordnung 
der Zylinder. Sind die Zylinder in 2 Reihen über- 
einander gelagert, so braucht man etwa 27 m, bei 
3 Reihen etwa 21 m in der Länge und etwa 8—10 m 
in der Breite. 

Der Kraftbedarf beträgt etwa 15—17 PS und der 
Dampfverbrauch etwa 200—250 kg pro 100 kg fertige 
Pappen bei 2—2% atü. Bemerkt sei noch, daß bis 
100 kg fertige Pappen pro m? Heizfläche zugrunde 
gelegt worden sind. 


— S — 


Il. Für die Erzeugung von 15 000 kg brauner 
Maschinenlederpappen in der angeführten Breite ist 
eine Trockenpartie von 18 Trockenzylindern von je 
1.50 m Durchmesser erforderlich. Wenn die Zylinder 
in zwei Reihen angeordnet werden, würden sie einen 
Platz von 18--19 m Länge benötigen. Der Kraftbedari 
einer solchen Trockenpartie, in zwei oder drei 
Antriebsgruppen eingeteilt, beträgt etwa 4—12 PS. 
Wenn zur Trocknung nur Frischdampf von 8—10 atü 
zur Verfügung steht, müßte dieser auf 1,7—2,2 atü 
reduziert werden. Der stündliche Dampfverbrauch 
dürfte sich durchschnittlich auf 1500 kg stellen. Die 
Kosten einer solchen Trockenpartie wird Ihnen am 
besten eine Maschinenfabrik angeben können, da 
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hierbei die örtlichen Verhältnisse, die besonders für 
den Antrieb in Betracht kommen, zu berücksichtigen 
sind. K. 

III. Die Kosten einer Zylindertrockenpartie wird 
Ihnen jede Maschinenfabrik, die solche baut und im 
Wochenblatt für Papierfabrikation inseriert, gerne 
bekanntgeben. Vor dem Kriege betrug der Preis 
pro Kilogramm etwa 75 Pfennig. 

Um schön flachliegende, glatte braune Pappen 
herzustellen, soll die nutzbare Trockenfläche der 
Zylinder so groß sein, daB darauf per Quadratmeter 
in 24 Stunden nicht mehr als 100 kg tr. ged, Pappe 
getrocknet werden müssen. Wenn Sie also in dieser 
Zeit 15 000 kg trocknen wollen, soll die Trockenpartie 
mindestens 150 m? Heizfläche haben. Der Dampf- 
verbrauch beträgt etwa 2 kg per Kilogramm trockener 
Pappe, also insgesamt 30 000 kg in 24 Stunden, der 
Kraftverbrauch für diese Trockenpartie einschließlich 
und Trockenglättwerk sowie Längs- und 
Querschneider etwa 30 PS. Der zur Verfügung 
stehende Frischdampf von 8—10 atü muß durch Ein- 
schaltung eines Reduzierventiles auf etwa 1% atü 
gedrosselt werden. Wenn Sie 15—20 Trockenzylinder 
von je 3 m Durchmesser haben — je größer die 
Zylinder sind, desto weniger oft und stark muB die 
Pappenbahn, wenn sie über die Trockenpartie geführt 
wird. abgebogen werden — und diese in zwei Reihen 
montiert sind, benötigen Sie einschließlich der Sati- 
nierwerke, Längs- und Querschneider etwa 30 m Raum- 
länge. H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


Pappentrocknung. 
Antwort auf Frage Nr. 3472 in Nr. 44, S. 1227. 
J. Falls es die gegebenen Verhältnisse gestatten. 
ist die Lufttrocknung der Zylindertrockung unbedingt 
vorzuziehen. Luftgetrocknete Pappen sind, ebenso 
wie dies bei Papier der Fall ist, wesentlich zäher als 


solche, die auf Zylindern getrocknet sind. 


H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Luftgetrocknete Pappen sind stets härter. 
griffiger und fester, als Pappen, welche auf dem 
Zylinder getrocknet sind, namentlich dann, wenn nur 
ein Zylinder vorhanden ist, da der Zylinder genügend 
heiß sein muß. um die Pappe gegen Beendigung des 
Trockenprozesses trocken zu bekommen. Das Ver- 
fahren ist höchst unrationell. Wenn dagegen mehrere 
Trockenzylinder hintereinander geschaltet werden, so 
daß der Trockenprozeß in einem Durchgang ausge- 
führt wird, so ist die Trocknung rationeller, die 
Pappe leidet auch nicht so sehr. Ein derartiger 
Trockznapparat stellt sich aber in der Anschaffung 
sehr teuer, namentlich, wenn er auch für starke 
Pappen Verwendung finden soll, und es ist ein 
Trockenkanal unbedingt vorzuziehen, in welchem, 


wenn er richtig dimensioniert ist und richtig bedient 
wird, die Pappen die gleiche Qualität wie bei der 
Ing.-Chem. O. K ü c k. 


Lufttrocknung erhalten. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 1 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 
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III. Wenn Sie die Pappen an der Luft trocknen, 
so erzielen Sie eine größere Festigkeit, als wenn die 
Pappen auf einer Trockenpartie getrocknet werden. 
Ich rate Ihnen, eine Zylindertrocknung, solange es 
irgend möglich ist, zu vermeiden und die Lufttrocken- 
räume lieber etwas zu vergrößern. Man kann auch 
die Pappe bis auf die Hälfte des Trockengehaltes an 
der Luft, weiter auf einer Trockenpartie trocknen. 
Eine derartige Trocknung hat auch keinen Nachteil 
und Sie können Ihre Produktion gegenüber reiner 
Lufttrocknung eher etwas erhöhen. Anders ist es 
natürlich bei der reinen Zylimdertrocknung, wo die 
Produktion noch höher wird, als bei einer kombinier- 
ten Luft- und Zylindertrocknung, aber die Festigkeit 
der Pappe bedeutend nachläßt, was bei einer kom- 
binierten Trocknung nicht der Fall ist. 


Seilbahn in Papierfabriken. 
Antwort auf Frage Nr. 3473 in Nr. 45, S. 1257. 


J. Die Papierfabrik Fockendorf, S.-A., welche 
entfernt von der Eingangs- und Verladestation liegt, 
fördert bereits seit Jahren alle Güter mittels einer 
Drahtseilbahn von und nach der betreffenden Station. 

Auch die Papierfabrik Oscar Dietrich in Weißen- 
fels arbeitet mit einer Drahtseilbahn, und beide 
vorgenannten Fabriken haben dadurch auch fast 
keinerlei Güterverkehr auf dem Fabrikhof. A. K. 


II. Die Papierfabrik Fockendorf (Thür.) bewältigt 
mittels Seilbahn seit Jahren nahezu den gesamten 
Zu- und Abtransport von der Bahnstation Trebanz- 
Treben zu der in Luftlinie etwa 2 km entiernten 
Fabrik und umgekehrt. Zur Entlastung dient in den 
letzten Jahren ein Lastautoverkehr auf dem etwa 
1 km längeren Landwege. L. F. 


III. In der Papierfabrik C. P. Fues A.-G., Ha- 
nau a. M., werden seit dem Jahre 1922 sämtliche 
Rohstoffe und Fertigfabrikate von bzw. zu dem etwa 
300 m entfernt liegenden, aber durch einen Fluß von 
dem Werk getrennten Anschlußgleis mittels einer 
Drahtseilbahn befördert. Die Bahn wurde von der 


* 


Firma Adolf Bleichert & Co., Leipzig, ausgeführt. 
Sie arbeitet zur vollsten Zufriedenheit. Die Trag- 
fähigkeit eines einzelnen Wagens beträgt 350 kg. 
Der Kraftverbrauch ist äußerst gering. Es bereitet 
technisch durchaus keine Schwierigkeiten, eine Anlage 
für größere Entfernungen und auch zur Ueberwindung 
größerer Höhenunterschiede zu bauen. Be. 


IV. In Miesbach und anderen Fabriken wird der 
Transport der Rohstoffe und der Papierballen seit 
Jahrzehnten mittels Seilbahn bewerkstelligt. 

H. Post!, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


Säurefreles Seidenpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3474 in Nr. 45. S. 1257. 

J. Säurefreies Seidenpapier wird aus baumwolle 
nen und leinenen Hadern, die mit Kalk gekocht, mit 
Chlor ohne Zusatz von Säure gebleicht und mit reinem 
Wasser bis zur völligen Chlor- und Säurefreiheit 
ausgewaschen werden, oder aus Holzzellulose, die 
nach dem Natronverfahren gewonnen wurde, herge- 
stellt. Geleimt werden solche Papiere mit Harzseife 
und Alaun, nicht schwefelsaure Tonerde. 

H. Post l, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 

ll. Säurefreies Papier habe ich auf folgende Art 
hergestellt: Zum Ausfällen des Harzes im Holländer 
verwendete ich an Stelle von schwefelsaurer Ton- 
erde Kalialaun. Nach der Fällung setzte ich dann 
so lange Ammoniak zu, bis ein blaues Lackmuspapier 
nur noch schwach sauer reagierte. Für 100 kg Eintrag 
benötigte ich etwa 100—150 ccm Ammoniak. Es 
empfiehlt sich in jedem Falle, bei der Herstellung 
eines neutralen Papiers mit Ammoniak zu neutra- 
lisieren. 

Will man die Harzleimung zum Teil vermeiden, 
so kann pro 100 kg Eintrag ungefähr 1 kg Albumin 
zugesetzt werden. Als Rohstoff verwendet man 
weichgekochten Sulfitzellstoff und Holzschliff. Je 
nach Güte und Verwendungszweck kann der Prozent- 
gehalt von beiden Stoffen geändert werden. Durch 
Zusatz von Strohzellstoff' wird das Seidenpapier 
geschlossener. Fachmann. 


Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


The Chemistry of Wood (Die Chemie des Holzes). 
Von Dr. L. F. Hawley und Prof. L. E. 
Wise. Verlag The Chemical Catalog Com— 
pany, Inc., New York, U.S.A. 1926. 330 Seiten. 
Preis 6 $. 

Im Rahmen der Veröffentlichungen der „American 
Chemical Society‘ erscheint das vorliegende, um- 
fangreiche Handbuch der bekannten Verfasser als 
wertvolle Ergänzung. Dr. L. F. Hawley, der erst 
jüngst durch die deutsche Uebertragung seines Wer- 
kes über „‚Holzdestillation‘‘ — im Wochenblatt eben- 
falls besprochen — Aufmerksamkeit erregt hat, bietet 
in dem vorliegenden Handbuch eine kurz gedrängte, 


dennoch außerordentlich inhaltreiche Uebersicht über 
die „Chemie des Holzes“. Während seiner Feder 
insbesondere die technologischen Kapitel entstammen, 
hat sein Mitarbeiter die chemischen und biochemischen 
Zusammenhänge, die anatomischen Grundlagen her- 
ausgearbeitet. So gibt das Buch in fünf großen 
Abschnitten einen guten Ueberblick über die chemi- 
schen Komponenten des Holzes, über analytische 
Zerlegung des Holzkomplexes, über die technische 
und chemisch-technologische Zerlegung des Holzes 
und seine physikalischen und anatomischen Eigen- 
schaften im Hinblick auf seine technische Verwertung. 

Besonders wertvoll ist der durchweg getätigte 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Eisaß-Lothringens, Hollands, 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei” mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis Æ 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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Hinweis auf die Originalliteratur. Es ist hierbei 
keineswegs engherzig verfahren worden und die Ver- 
fasser haben die Verarbeitung des sehr umfangreichen 
literarischen Materials bis in die jüngste Zeit durch- 
geführt. Auf diese Weise bietet das Buch die Mög- 
lichkeit einer summarischen Orientierung, gleichzeitig 
aber auch durch Berücksichtigung der Einzelliteratur 
einer individuellen Bearbeitung von Spezialfragen. 

Im ersten Kapitel werden die chemischen Kom- 
ponenten des Holzes ihrer Bedeutung gemäß bespro- 
chen. An die tatsächlichen Ergebnisse experimenteller 
Forschung werden spekulative Betrachtungen über 
die mögliche Konstitution von Lignin und Cellulose 
sowie deren Abkömmlingen, Abbauprodukten und Be- 
gleitern geknüpft. Daran schließt sich im zweiten 
Kapitel eine Betrachtung der analytischen Methodik 
zur Isolierung der einzelnen Komponenten, Cellulose, 
Lignin, Pentosane und Hexosane. Gesamtanalysen 
verschiedener Holzarten sowie verschiedener Wachs- 
tumsperioden werden mitgeteilt. 

Die Zerlegung des Holzes behandelt das dritte 
Kapitel. Hier wird insbesondere der Mechanismus 
der Verbrennung, die Eigenschaft der Verbrennungs- 
produkte besprochen. Weiterhin erfährt die Zer- 
legung durch Wärme unter Ausschluß des Luftsauer— 
stoffes (Holzdestillation und Verkohlung) eine ein- 
gehende Betrachtung. Als „Delignifikation‘* bezeichnet 
der Verfasser jene technologischen Prozesse, die sich 
vornehmlich der Herauslösung der Nichtcellulose- 
anteile des Holzes widmen, praktisch also auf die 
Gewinnung der Cellulose hinzielen. Es sind dies 
großenteils die Zellstofferzeugungsverfahren, die in 
ihrer verschiedenen Wirkungsweise hier Erwähnung 
finden. Im Zusammenhang hiermit steht auch die 
Hydrolyse des Holzes durch verdünnte und konzen- 
trierte Säuren (Holzverzuckerung) und die Zerlegung 
des Holzkomplexes durch konzentriertes Alkali (Me- 
thanol. Oxalsäure). 

Den Beschluß bilden wertvolle Mitteilungen über 
die physikalischen Eigenschaften des Holzes (Festig— 
keit, Ausdehnung, spez. Wärme, Permeabilität usw.). 
ferner solche über die biologische und chemische 
Zerstörung desselben und über den Einfluß solcher 
Zerstörungen auf die technische Verwendbarkeit. 

Zusammenfassend: das Buch bildet eine wert— 
volle Bereicherung der Literatur über die Technologie 
des Holzes, und es wäre zu wünschen, daß sich im 
Interesse einer allgemeineren Auswertung solcher 
literarischer Arbeiten eine deutsche Bearbeitung des 
englischen Manuskriptes findet. Dr. Wenzl. 
Billig verladen und fördern. Von Dipl.-Ing. Georg 

v. Hanfstengel, a.o. Professor an der 
Technischen Hochschule zu Berlin. Dritte, neu- 


bearbeitete Auflage. Mit 190 Textabbildungen. 
Verlag von Julius Springer, Berlin. Preis 
brosch. R.-M. 6. 

Der Verfasser beschreibt in leichtverständlicher 
Forın die bestehenden Fördermittel und erörtert aus- 
führlich die Gesichtspunkte, von denen man bei der 
Wahl der Transport- und Fördermittel ausgehen muß. 
Schon bei der Anlage und Neueinrichtung einer Fabrik 
ist die allererste Erwägung, ob die Beförderungsver- 
hältnisse für den Bezug von Rohmaterialien und die 
Erzeugnisse günstig sind, und auch die Anlage der 


Fabrikräumlichkeiten und der Maschinen muß so pge- 


troffen werden, daß die Transporte möglichst wenig 
Kosten verursachen. Jeder Leiter eines Fabrik- 
betriebes muß deshalb die zahlreichen modernen 
Verlade- und Fördermittel wenigstens ihrer Wirkungs- 
weise nach kennen. Bei der Wichtigkeit, welche die 


Transportfrage für die Wirtschaftlichkeit eines Be- 
triebes hat, dürfte das vorliegende Buch großen 
Anklang finden. 

Steuerqulttungsbuch von Karl Stephan, Volks- 


wirt, R. D. V., Halle (Saale). Verlag des Ver- 
bandes der Preußischen Landgemeinden E. V.. 
Berlin W 9, | 

Das handliche Heft enthält zweckmäßige Vor- 
drucke zum Eintragen aller vorkommenden Reichs-, 
Staats- und Gemeindesteuern und Abgaben, des 
Fälligkeitstages und sonstiger Angaben und rechts 
daneben für die Quittung. Es bedeutet bei dem heu- 
tigen vielseitigen Steuerprogramm eine Vereinfachung 
und Erleichterung für den Steuerzahler. 

Le Traducteur, französisch-deutsches Sprachlehr- und 
Unterhaltungsblatt. 

Wer die Anfangsgründe im Französischen besitzt 
und sich in dieser Sprache zu üben und leicht zu 
fördern wünscht, dem sei dies Blatt empfohlen. Es 
bringt mannigfaltigen Lese- und Lehrstoff und berück- 
sichtigt besonders die Unterhaltungssprache. Bald 
belehrend. bald unterhaltend oder belustigend, kann 
es unbedenklich der Jugend vorgelegt werden. 
Probenummer kostenfrei durch den Verlag des .Tra- 
ducteur“ in La Chaux-de-Fonds (Schweiz). 

—— nn nn en ee 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 


von E. R. Calvius jr. 
Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach- Riß. 


„Paplerfabrikation und deren Maschinen“ 
von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Der I. Teil dieses Werkes, 440 Seiten starkzmit 286 Skizzen, ist nun- 
mehr erschienen und kann gebunden zum Preise von RM. 30.— durch uns 
bezogen werden.* 


Diejenigen Besteller, welche bis jetzt Teilzahlungen ge- 


leistet haben, ersuchen wir, uns den Rest baldigst auf unser Postscheck- 
konto Stuttgart 10562 zu überweisen, alsdann werden wir ihnen das Buch 


sofort zugehen lassen. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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Papiermarkt in Italien. 

Trotz der Steigerung des italienischen Wechsel- 
kurses und der schwachen Preise der Zellstoff- and 
Holzschliffimporte, hat sich in den heimischen Papier- 
preisen in den letzten Wochen keinerlei bemerkens- 
werte Aenderung vollzogen. Allerdings hat der Markt 
viel an Lebhaftigkeit eingebüßt und nur die verhält- 
nismäßig geringen Bestände haben wahrscheinlich 
größere Preiskonzessionen verhindert. Die undurch- 
sichtige Lage veranlaßt die Käuferschaft zu größter 
Zurückhaltung. Die Bestellungen für Druckpapier sind 
insbesondere stark ermäßigt, da die Druckereien in 
ihrer Tätigkeit behindert sind. Es fehlen vor allem 
die Aufträge für die großen Kataloge. Im allgemeinen 
sind daher die Werke mit Aufträgen nur schwach 
besetzt. In Mailand stellten sich letzthin die Papier- 
und Pappenpreise wie folgt: Zeitungsdruckpapier in 
Rollen 205—215 Lire, dto. in Bogen 225—235 Lire, 
satiniertes Druckpapier 330—360 Lire, Schreibpapier 
360—400 Lire, Registerpapier 480—550 Lire, gewöhn- 
liches Briefpapier 525—625 Lire, gewöhnliches Um- 
schlagpapier 210—270 Lire, bessere Sorten bis 360 
Lire, weiße Holzstoffpappe 178—185 Lire, graue Ma- 
schinenpappe 155—165 Lire, zweifarbige Pappe 185 
bis 186 Lire, farbige Triplexpappe 200—210 Lire. Z. 


Lage des norwegischen Papiermarkts. 
Die Lage der norwegischen Papierfabrikation hat 
sich recht ungünstig gestaltet. Die Resultate des 
Lohnabkommens sind für die Arbeitgeber verhältnis- 
mäßig ungünstig. Es haben sich auch noch nicht alle 
Fabriken zur Weiterarbeit auf dieser Basis bereit- 
erklärt; drei bedeutende Werke sind noch geschlossen. 
Sehr ungünstig sind auch gerade jetzt die Brennstoff- 
preiserhöhungen und die Steigerung der norwegischen 
Währung. Dies zusammen mit den Frachtpreissteige- 
rungen haben verschiedene Werke in eine unmögliche 
Lage gebracht. Der Papiermarkt hat außerordentlich 
gedrückte Stimmung und man befürchtet ein Anwach- 
sen der Arbeitslosigkeit der Branche für die Monate 

Dezember und Januar. . = z Z. 


Der schwedische Holzmassemarkt. 
Stockholm, 31. Oktober 1926. 

Zellstoff. Infolge der wachsenden Ausdeh- 
nung der Kunstseideindustrie findet gebleichter 
Sulfitzellstoff einen guten Absatz. Auch in 
Schweden besteht der Plan, eine große Kunstseide- 
fabrik zu errichten. Die Preise für gebleichten Sulfit- 
zellstoff sind fest zu £ 17.15 bis 18.15 pro ton cif und 
$ 3.90—4 pro 100 lbs ex Dock. Der Hauptmarkt für 
leichtbleichbaren Sulfitzellstoff ist England, aber seit 


einigen Jahren haben die Lieferungen nach den Ver- 
einigten Staaten bedeutend zugenommen. Es sind in 
diesem Jahr bereits 40 000 tons auf diesem Markt 


NH 


ES — Pr: ER -Gegründel, 18. 0: 8 BR == 


abgesetzt worden. Die Notierungen sind fest zu 
£ 14.— bis 14.10 pro ton cif und $ 3.30 —3.40 pro 
100 lbs ex Dock. Die Nachfrage nach starkfaserigem 
Sulfitzellstoff ist befriedigend, doch hat nur Amerika 
größere Posten gekauft. Die Preise stehen unverän- 
dert auf $ 3—3.07% bzw. £ 13.— bis 13.10. 

In Sulfatzellstoff ist die Nachfrage nach 
kleineren Posten, die in diesem Jahr noch verfügbar 
sind, auf allen Märkten sehr lebhaft, die Preise sind 
fest und unverändert, nämlich £ 14.10 bis 15.— für 
leichtbleichbaren Sulfatzellstoff und £ 13.— bis 13.10 
für Kraftzellstoff. In den letzten 14 Tagen wurden 
9000—10 000 ton Kraftzellstoff für Lieferung nach den 
Vereinigten Staaten im nächsten Jahr verkauft, und 
zwar zu $ 3 pro 100 lbs ex Dock. 

Holzschliff. Der Preis bei den in den 
letzten Tagen stattgefundenen Verkäufen von nassem 
Holzschliff nach England war etwa £ 4.— pro ton 
cif. Die Lage für trockenen Holzschliff ist unver- 
ändert; einige kleinere Verkäufe wurden zu K 133 
bis 135 pro ton netto fob Gothenburg getätigt. S. 


Vom Papierholzmarkt. 


Hannover, den 10. November 1926. 

Am Nadelrundholzmarkt hat sich die Stimmung 
in den letztverflossenen Wochen unverkennbar be- 
festigt. Die jetzt bei Beginn der neuen Verkaufs- 
kampagne eingesetzte Belebung der Nachfrage und 
die damit Hand in Hand gehende leichte Hebung des 
Preisstandes sind an sich nichts Außergewöhnliches. 
Setzt sich diese Besserung fort oder wird sie gar 
noch gesteigert, dann muß auch der Papierholzmarkt 
hierdurch entsprechend beeinflußt werden. 

Die Mehrzahl der Verkäufe am Papierholzmarkt 
erfolgte freihändig; besonders in Süddeutschland ist 
das freihändige Verkaufsverfahren zur Regel gewor- 
den. Mengenmäßig betrachtet war aber das Geschäft 
nicht sehr bedeutend, da der Waldbesitz nur mäßiges 
Angebot an den Markt brachte. Durch das be- 
schränkte Angebot ist die Uebersicht über die Preis- 
entwickfung erschwert, jedoch kann man wohl sagen. 
daß die Gesamtlage auch wertmäßig zumindest 
stabil geblieben. In Bayern verkaufte das Forst- 
amt Waldmünchen 710 rm Fichtenschleifholz 
1.—3. Kl. zu 121,5% der Landesgrundpreise bei etwa 
2.50 & Anfuhrkosten. Das Forstamt Nordhalben 
erlöste für einen Posten von 700 rm 143,8%, das 
Forstamt Kothen für 820 rm 140%, das Forstamt 
Kinding für 160 rm 121% der Landesgrundpreise. 
Die Forstäfiter Partenstein und Ruppeärts- 
hütten (Unterfranken) haben ihren Gesamtanfall 
an Papierhöfz mit insgesamft 1470 rm an lokale Ver- 
arbeiter mit 140% der Landesgrundpreise freihändig 


abgegeben. Dem Vernehmen nach beabsichtigt die 
Regierungsforstkammer Würzburg, den Rest- 
anfall von etwa 10000 rm 


Fichtenschleifholz im 
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Monat Dezember auf dem Wege der Submission zu 
verkaufen. Aus badischen Staatsforsten sind im 


Oktober folgende Mengen verkauft worden: Forstamt - 


Wendlingen 67 rm zu 108%, Forstamt Radolf- 
zell 32 rm zu 115%, Forstamt Kandern 240 rm 
zu 112%, Forstamt Freiburg 461 rm zu 136% 
der Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 A für 
entrindetes Holz 1.—3. Kl. je rm ab Wald. In 
Württemberg haben nur wenige Verkäufe statt- 
gefunden. Das Forstamt Kohlstetten erlöste für 
einen Posten von 457 rm 1. Kl. 16 &, 2. Kl. 13.50 &, 
3. Kl. 11.04 & je rm ab Wald; 80 rm 1. Kl. blieben 
unverkauft. l 

Im preußischen Verkaufsgebiet fanden im 
Oktober Verkäufe in der Hauptsache nur in der Pro- 
vinz Sachsen (Thüringen) statt. Es sind bei Oktober- 
Verkäufen in Preußen für Fichtenpapierholz bezahlt 
worden: 1. Kl. 10.55—17 A (im Mittel 13.50 &), 
2. Kl. 10.55—13.56 A (im Mittel 12 AM), 1/2. Kl. 
gemischt 10—13.90 «A (im Mittel 11.70 &), alles je 
rm ab Wald. Im Freistaat Sachsen wurde Fich- 
tenpapierholz in Scheitstärke mit 15.62 «A, solches 
in Knüppelstärke mit 14.82 «A je rm-ab Wald bezahlt. 

Am Papierholzmarkt der Tschechoslowa- 
kei wird die Tendenz als einigermaßen fest be- 
zeichnet, jedoch ist das Geschäft selbst nicht so, 
daß es befriedigen könnte. Einer größeren Ausdeh- 
nung der Abschlüsse mit Deutschland stehen immer 
noch die relativ hohen Forderungen für die tschecho- 
slowakische Ware hemmend im Wege, In Polen 
zeigen die Preise bei regem Geschäft Neigung nach 
oben; wesentliche Veränderungen sind aber bislang 
nicht eingetreten. Inwieweit Preissteigerungen zu 
erwarten sein werden, läßt sich bei der Unsicherheit 
und Unübersichtlichkeit, von der der polnische Holz- 
markt beherrscht wird, schwer voraussagen. In 
Fachkreisen ist man der Meinung, daß die Zeit der 
niedrigen polnischen Holzpreise bald vorbei sei und 
der Prozeß des Ausgleichs und der Anpassung an 
den Weltmarkt begonnen habe. Der österreichi- 
sche Papierholzmarkt lag im Berichtsmonat ruhig, 
und die Notierungen sind gegenüber dem Vormonat 
um einiges zurückgegangen. 


Vom österreichischen Schleifholzmarkt. 


Es zeigt sich immer deutlicher, daß die öster- 
reichische Säge- und Papierindustrie selbst bei gün- 
stiger Konjunktur kaum in der Lage ist, das gesamte 
anfallende Rund- und Schleifholz zu verarbeiten, und 
daß regelmäßig bedeutende Rohholzmengen für den 
Export frei sind. Diese Holzmassen versetzen den 
Markt in einen kontinuierlichen Schwächezustand, 
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wenn ihnen der Abzugskanal ins Ausland versperrt 
wird, was in den letzten Monaten durch die ungün- 
stige Entwicklung des deutschen und schweizerischen 
Marktes und den Preissturz auf den übrigen Absatz- 
gebieten tatsăchlich eingetroffen ist. Deshalb komnte 
die gesteigerte Aufnahmefähigkeit des inländischen 
Marktes, welche in den letzten Wochen zu beobachten 
war, und selbst die günstigen Absatzmöglichkeiten 
von Schnitthölzern in Italien und Frankreich nur eine 
ganz geringe Besserung der Marktlage zur Folge 
haben und eine kleine Preissteigerung der Schnitt- 
hölzer herbeiführen, während am Rund- und Schleif- 
holzmarkte noch nicht die geringsten Anzeichen einer 
Besserung zu konstatieren sind. Der Waldbesitz be- 
mühte sich bei den Verhandlungen zwecks Regelung 
der österreichischen Rundholzausfuhr besonders stark 
um die Aufhebung des Schleifholzausfuhrverbotes, 
und es ist ihm auch gelungen, ein bedeutendes zoll- 
freies Ausfuhrkontingent durchzusetzen und der Aus- 
fuhrzoll wurde auf eine Höhe festgesetzt, die den 
Absatz ins Ausland schwerlich hindern kann. Die 
Marktlage hat aber der Forstwirtschaft einen starken 
Strich durch die Rechnung gemacht, und es ist ihr 
heute tatsächlich nicht einmal möglich, das zollfreie 
Kontingent zu Gewinnpreisen in Deutschland abzu- 
setzen, geschweige denn die sonstigen mit Ausfuhrzoll 
belasteten Ueberschüsse zu plazieren. Die inländische 
Papier- und Zellstoffindustrie leidet an der verringer- 
ten Aufnahmefähigkeit der ausländischen Absatz- 
gebiete und schränkt ihre Produktion weiter ein. Die 
Lager der Fabriken sind auch noch gut gefüllt. so 


. daß sie in den meisten Fällen ihre Einkäufe vollkom- 


men eingestellt haben und selbst zu den billigsten 
Preisen nicht kaufen. In manchen Teilen des Landes 
nähern sich die Schleifholznotierungen schon bedenk- 
lich den Brennholzpreisen, welche durch die Ver- 


knappung der Kohle haussieren. Bei den letzten 
bundesforstlichen Versteigerungen in den fracht- 
günstigen Waldungen bei Wiener-Neustadt und 


Aachental konnte für la. Fichtenbloch- und Langholz 
nur Schill. 29—34 je cbm franko waggonverladen. 
für weiches Brennholz aber Schill. 15.20 erzielt wer- 
den. Fichtenschleifholz notiert ab Aufladestationen 
Schill. 21—223 je cbm. Wo. 
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Papierprüfungsmethoden in Amerika 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Rechtsabteilung und Steuerstelle. 


Betr. Wasserrecht (Staurecht). 

Eine Entwässerungsgenossenschaft hatte 
bei dem Bezirksausschuß die Senkung eines 
Staues nach Preußischem Wasserrecht wegen 
überwiegender Vorteile für die Landeskultur 
beantragt. Ein erneuter Antrag derselben 
Entwässerungsgenossenschaft wurde wegen 
der materiellen Rechtskraft des früheren Be- 
scheides zurückgewiesen. Das Preußische 
Oberverwaltungsgericht hat durch seinen 
Beschluß vom 9. Juli 1925 VW 79/24 ent- 


Charlottenburg, 16. November 1926. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 
gegengesetzt entschieden. Es ist der Auffas- 
sung, daß die Entscheidungen der Beschluß- 
behörden, soweit sie nicht im Verwaltungs- 
streitverfahren ergehen, Verwaltungsakte sind 
und als solche der materiellen Rechtskraft 
jedenfalls dann nicht fähig sind, wenn sie 
den Antrag abweisen. Nach der Auffassung 
des Oberverwaltungsgerichts handelt es sich 
hier gar nicht um Ansprüche der Beteiligten 
gegeneinander, sondern um eine öffentlich- 
rechtliche Frage, die der Beschlußfassung 
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stets von neuem unterbreitet werden kann, 
auch wenn durch eine nicht mehr anfechtbare 
Entscheidung der gleiche öffentlich-rechtliche 
Anspruch schon vorher geltend gemacht 
wurde. Die Voraussetzung für die Ent- 
ziehung und Beschränkung eines Staurechts 
wegen Entschädigung bilden nach Preußi- 
schem Wasserrecht überwiegende Vorteile 
für die Landeskultur oder die Schiffahrt, bei 
deren Beurteilung die zur Entscheidung be- 
rufenen Behörden nicht an die vom Antrag- 
steller vorgebrachten Tatsachen gebunden 
sind. Schon diese Erwägung schließt es aus, 
bei wiederholten Anträgen solcher Art die 
für die Konsumierung des Anspruchs uner- 
läßliche Gleichheit des Gegenstandes für 
gegeben zu erachten, selbst wenn in den 
ferneren Anträgen neue Tatsachen nicht 
geltend gemacht werden. 


Betr. Abzugsfähigkeit von Pensionszahlungs- 
verpflichtungen bei der Vermögenssteuer. 


Nach den Anstellungsverträgen hatten 
die Vorstandsmitglieder einer Aktiengesell- 
schaft für den Fall, daß sie während des 
Dienstverhältnisses infolge Alters oder Ge- 
brechlichkeit arbeitsunfähig würden und des- 
halb ihr Amt nicht mehr ausüben könnten, 
einen Pensionsanspruch gegen .die Gesell- 
schaft. Ebenso stand für den Fall, daß sie 
sterben sollten, während sie noch im Dienste 
der Gesellschaft standen oder während sie 
Invalidenpension bezogen, ihren Witwen und 
Waisen eine Witwen- und Waisenpension zu. 

Die Aktiengesellschaft wollte auf Grund 
dieses Sachverhalts 50000 R.-M. für Pen- 
sionszwecke von ihrem Vermögen abgezogen 


wissen. Der Reichsfinanzhof hat dem nicht 
zugestimmt. Allerdings handelt es sich noch 
um das Vermögenssteuergesetz vom Jahre 
1922, doch ist die Entscheidung auch heute 
noch von Bedeutung. Der Reichsfinanzhof 
macht folgende Ausführungen: 


Solange die Vorstandsmitglieder oder 
sonstigen Angestellten, weil noch im Dienste 
der Gesellschaft tätig, von dieser Gehalt zu 
beziehen haben, scheidet für sie und ihre 
Angehörigen ein Pensionsanspruch aus. Bis 
zum Eintritt der Arbeitsunfähigkeit oder des 
Todes besteht für sie eine bloße, vertraglich 
festgesetzte Anwartschaft auf spätere 
Pensionszahlungen. Der Pensionsanspruch 
selbst und folglich auch die ihm gegenüber- 
stehende Pensionszahlungsverpflichtung der 
Gesellschaft ist abhängig von dem Eintritt 
der Arbeitsunfähigkeit oder des Todes des 
Angestellten und dadurch aufschiebend be- 
dingt. Vom Eintritt einer aufschiebenden 
Bedingung abhängige Lasten aber sind 
steuerrechtlich nach 8 159 der Abgabenord- 
nung nicht zu berücksichtigen. Hat also eine 
Gesellschaft durch Vertrag mit ihren noch in 
ihrem Dienste stehenden Vorstandsmitglie- 
dern oder sonstigen Angestellten für den am 
Vermögenssteuerstichtag noch nicht einge— 
tretenen Fall ihrer späteren Arbeitsunfähigkeit 
oder ihres Todes ihnen und ihren etwaigen 
Witwen und Waisen eine Pension zugesichert, 
so besteht am Vermögenssteuerstichtag keine 
Pensionszahlungsverpflichtung der Gesell- 
schaft, die abzugsfähig wäre. Anders wäre 
es, wenn es sich hier um Zuwendungen an 
selbständige Pensionskassen handelte. 


— ß ———— 


Ausnahmetarif für Harz. 


Nachdem die wiederholten Anträge auf 
Versetzung von Kiefernrohharz in eine 
niedrigere Wagenladungsklasse von der Stän- 
digen Tarif-Kommission abgelehnt worden 
sind, ist mit Gültigkeit vom 15. November 
1926 der 

Ausnahmetarif 10e für Harze von Nadel- 

hölzern 
(gültig bis auf jederzeitigen Widerruf, läng- 
stens bis zum 30. September 1927) in Kraft 
getreten. 

Geltungsbereich: Von den Stationen: 
Annaburg (Kr. Torgau), Fermerswalde, Für- 


stenberg (Oder), Grüna b. Jüterbog, Grün- 
fließ, Holzdorf (Elster), Liebemühl, Mertins- 
dorf, Neusalz (Oder), Ratzeburg, Rehfelde 
(Ostbahn), Schodmack, Virchow, Wendisch- 
Linda, Zahna, Zeuthen. Nach den Statio- 
nen: Biebrich Rheinbf. I, Eich (Sa.), Gößnitz, 
Guben, Halle (Saale), Insterburg, Magdeburg, 
Radebeul. Wittenberg (Prov. Sachsen). 
Frachtberechnung: Die Fracht wird nach 
den Entfernungen der Entfernungszeiger und 
den Frachtsätzen der Klasse C, C 10 und C5 
des Reichsbahn-Gütertarifs, Heft C Ia, ge- 
kürzt um 25 % berechnet. v. W. 
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Handels politik. 


1. Frankreich und Saargebiet. 


Wie bereits in Nr. 46 dieser Zeitschrift 
berichtet wurde, ist am 5. November 1926 
zwischen der deutschen und französischen 
Regierung eine Vereinbarung über die Be- 
handlung der Ursprungszeugnisse und Kon- 
sulatsfakturen getroffen worden, die am 
15. November in Kraft getreten ist. Bezüglich 
der französischen Legalisationsgebühren gilt 
nunmehr ab 15. November für Frankreich 
und das Saargebiet folgende Regelung: 


J. Frankreich. 
l. Ursprungszeugnisse. 

Für deutsche Waren, für die im deutsch- 
französischen Provisorium vom 5. August 
1926 eine Ermäßigung des Generaltarifs 
oder der Minimaltarif vorgesehen ist — 
also Maschinenpapier, Phantasiepapier und 
Phantasiepappe —, sind Ursprungszeug- 
nisse erforderlich. 

a) Ursprungszeugnisse, welche von den 
deutschen Zollbehörden ausgestellt 
werden, sind von der Visierung durch die 
Konsulatsbehörden befreit. 

b) Ursprungszeugnisse, welche von den 
deutschen Handelskammern ausge- 
stellt werden, bedürfen der Visierung durch 
die zuständigen französischen Konsulats- 
behörden. 

Bei Sendungen für Waren mit einem 
100 Goldfranken nicht übersteigenden Wert 
erfolgt die Visierung durch die Konsulats- 
behörden gebührenfrei. 

Bei Sendungen im Werte von über 100 
Goldfranken beträgt die Gebühr für die 
Visierung 5 Goldfranken. 


2.Konsulatsfakturen. 

Für Deutschland ist die konsularische 
Visierung der Fakturen für sämtliche 
Waren auf Grund der französischen Vor- 
schriften über die Erhebung der 26proz. 
Reparationsabgabe erforderlich. Diese in- 
folge der französischen Reparationsabgabe 
erforderliche Visierung der Faktura erfolgt 
kostenfrei. 

Zu beachten ist aber, daß, wie gegen- 
über allen Ländern, die Visierung der Fak- 
turen durch die zuständigen Konsulats- 
behörden erforderlich ist für Sendungen 
mit wertzollpflichtigen Waren. 

Soweit aus diesem Grunde, d. h. nur 
für Sendungen mit wertzollpflichtigen Wa- 
ren, die Visierung der Faktura erforderlich 
ist, gilt hinsichtlich der Gebühren fol- 
gendes: 


Bei Sendungen im Werte bis zu 100 
Goldfranken erfolgt die Visierung kosten- 
frei. Bei Sendungen mit höherem Werte 
beträgt die Gebühr 5 Goldfranken. ö 


3. Kombinierte Urkunden. 

Die Vorlage einer visierten Konsulats- 
faktura kann ersetzt werden durch die kon- 
sularische Bescheinigung des Warenwertes 
auf dem Ursprungszeugnis. Wenn das 
Ursprungszeugnis von einer Handelskam- 
mer ausgestellt worden ist, wird für die 
konsularische Bescheinigung des Waren- 
wertes keine Zusatzgebühr erhoben. 


II. Saar gebiet. 


1. Ursprungszeugnisse. 

Für Sendungen nach dem Saargebiet 
gelten die allgemeinen Vorschriften für 
Frankreich mit folgender Sonderregelung: 

Bei Ursprungszeugnissen für Waren, 
für welche nach dem Saarabkommen vom 
5. August 1926 bei der ergänzenden Ver- 
einbarung vom 6. November 1926 bei der 
Einfuhr in das Saargebiet im Rahmen von 
Kontingenten eine Ermäßigung des franzö- 
sischen Generaltarifs vereinbart ist, bedür- 
fen auch die von den Handelskammern 
ausgestellten Ursprungszeugnisse nicht 
eines konsularischen Visums. 


2.Konsulatsfakturen. 


Da die 26proz. französische Repara- 
tionsabgabe im Saargebiet nicht erhoben 
wird, sind Konsulatsfakturen nur bei wert- 
zollpflichtigen Waren erforderlich. Hin- 
sichtlich der Gebühren hierfür gelten die 
gleichen Bestimmungen wie für Frankreich. 

Zu beachten ist aber, daß auch den 
Sendungen nach dem Saargebiet wegen 
der Bestimmungen über die französische 
Einfuhrumsatzsteuer eine Fakturenabschrift 
beigefügt werden muß, die bei den Sen- 
dungen nach Frankreich in der konsularisch 
visierten Faktura enthalten ist. Die Fak- 
tura bei Sendungen nach dem Saargebiet 
für Zwecke der Einfuhrumsatzsteuer bedarf 
aber keines konsularischen Visums. 


2. Deutschland. 


Der deutsche Reichstag nahm am 12. No- 
vember das vorläufige Handelsabkommen 
zwischen dem Deutschen Reich und Finn- 
land vom 26. Juni d. J. (siehe Nr. 28/1926 
und 30/1926 d. Bl.) an, das bekanntlich seit 
dem 1. Oktober d. J. vorläufig auf drei Mo- 
nate in Kraft gesetzt worden ist. 

In gleicher Sitzung wurde der Vertrag 
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zwischen dem Deutschen Reich und der 
lettländischen Republik zur Regelung 
der wirtschaftlichen Beziehungen zwischen 
Deutschland und Lettland vom 28. Juni d. J. 
(siehe Nr. 28/1926 d. Bl.) angenommen. Die 
Annahme durch das lettländische Parlament 
ist schon im Oktober erfolgt. 
Am 13. November wurde vom Reichstag 
angenommen: 
der Handelsvertrag zwischen dem Deut- 
schen Reich und der Schweiz vom 
14. Juli d. J., über dessen Inhalt in 
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Nr. 30/1926 d. Bl. eingehend berichtet 
wurde. Ferner 

das vorläufige deutsch-französische 
Handelsabkommen vom 5. August d. J. 
(siehe Nr. 33/1926 d. Bl.), das am 21. Au- 
gust schon in Kraft gesetzt wurde und 
bis zum 20. Februar 1927 läuft, sowie 

die Vereinbarungen zwischen Deutschland 
und Frankreich vom 5. August 1926 
über den Warenaustausch zwischen 
Deutschland und dem Saarbecken- 
gebiet. v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 39. Betr. Finnische Exportabgaben auf Holz. 
Das Bestreben Finnlands, durch Erhöhung der 
Exportabgaben auf Holz die Ausfuhr von nicht ver- 
albeitetem Holz zu erschweren bzw. die Staatsein- 
nahmen zu steigern, ist seit langem Gegenstand von 
Besorgnissen der interessierten Kreise. In dem kürz- 
lien mit Finnland abgeschlossenen Handelsver- 
trag ist eine entsprechende Bindung Finnlands nicht 
enthalten, was auf einen starken Widerstand seitens 
Finnlands zurückzuführen sein dürfte. Im Handels- 
politischen Ausschuß des Reichstags erklärte Herr 
Ministerialdirektor Dr. Posse (Reichswirtschaftsmini— 
sterium) am 11. November, eine Erhöhung der Aus- 
fuhrabgaben auf Holz in Finnland sei gegenwärtig 
nicht zu befürchten. Die finnische Regierung habe 
erst eine Untersuchung über diesen ganzen Fragen- 
komplex eingeleitet und eine Aufnahme der Wald- 
bestände veranlaßt. Beide Aktionen dürften voraus- 

sichtlich erst im Jahre 1929 ihren Abschluß finden. 


Nr. 40. Mexiko. 


Aus den „Vertraulichen Mitteilungen der Deut- 
schen Exportrevue“ entnehmen wir folgendes: 


„Am mexikanischen Papiermarkt ist Deutschland 
vorherrschend in Packpapier. Buchdruckpap:er. 
Schreibpapier, Briefumschlägen, Kartonnagen, Ziga- 
rettenpapier, trotz der scharfen Konkurrenz aus 
anderen europäischen Staaten. Absolut führend in 
Zeitungspapier sind die Vereinigten Staaten. Es wird 
von seiten der mexikanischen Käufer über das Ge- 
schäftsgebaren der deutschen Papierfabriken sehr 
geklagt und immer wieder hervorgehoben, daß die 
Lieferzeit für Papier, selbst für kleine 10-tons-Orders. 
6, 8 und 12 Wochen betrage, was das Geschäft 
außerordentlich erschwert. Es ist daher daraui zu 
achten, daB auszuführende Orders möglichst auf dem 
schnellsten direkten Wege nach Mexiko verschifit 
werden.“ 


Zur Arbeitszeitfrage. 


I. 
Eine Richtigstellung. 


In den letzten Tagen erschien in verschie- 
denen Teilen des Reiches in der Tagespresse 
eine wörtlich übereinstimmende Notiz, in der 
behauptet wurde, daß in einer von Unter— 
nehmerseite veröffentlichten umfangreichen 
Denkschrift zur Frage des Achtstundentages 
auch die Möglichkeit der Einführung des 
Dreischichtensystems untersucht 
und teilweise, darunter auch für die Papier- 
industrie, bejaht worden sei. 

Diese auf eine Berliner Zeitungskorre- 
spondenz zurückgehende Notiz ist irre- 
führend. Die Vereinigung der Deutschen 
Arbeitgeberverbände hat hierzu nachstehende 
Erklärung abgegeben: 
„Unternehmer und Achtstunden— 

t a g. 

Eine Reihe von Zeitungen bringt unter 
der obigen Ueberschrift eine Mitteilung, daß 
die Unternehmerverbände über die Frage des 
Achtstundentages eine umfangriche Denk- 


schrift veröffentlicht hätten, in der für die 
chemische, die Zuckerrüben-, die Papier- und 
Glasindustrie sowie für die Nebenbetriebe 
der Braunkohlenindustrie die Einführung des 
Dreischichtensystems für möglich gehalten, 
im Braunkohlenbergbau die Durchführung 
des Achtstundentages verneint würde. Wir 
bemerken hierzu folgendes: 


Die Unternehmerverbände haben über- 
haupt keine „umfangreiche Denkschrift“ über 
die Frage des Achtstundentages veröffent- 
licht, sondern den interessierten Kreisen eine 
gedruckte Zusammenstellung von Material 
zur Forderung der Gewerkschaften auf Vor- 
lage eines Notgesetzes über die Arbeitszeit 
übergeben. Diese Zusammenstellung hatte 
nicht die Aufgabe, die Frage des Achtstunden- 
tages und damit auch die Frage des Zwei- 
schichtensystems in den einzelnen Industrien 
grundsätzlich zu behandeln. Aufgabe der er- 
wähnten Druckschrift war vielmehr lediglich, 
allgemein-wirtschaftlich und für die haupt- 
sächlich in Frage kommenden Industriegrup- 
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pen zu untersuchen, wie sich wirtschaftlich 
und arbeitsmarktpolitisch die von den Ge- 
werkschaften verlangte sofortige Einführung 
des schematischen Achtstundentages in der 
deutschen Wirtschaft auswirken würde. Dem- 
zufolge ist auch die Frage des Zweischichten- 
systems in den einzelnen Industrien ledig- 
lich unter dem Gesichtspunkt behandelt 
worden, welche arbeitsmarktpolitische Wir- 
kung eine etwaige Rückkehr zum Drei- 
schichtensystem haben würde. Hierbei ist in 
der Druckschrift ausdrücklich betont, daß im 
günstigsten Falle die arbeitsmarktpolitische 
Auswirkung einer Rückkehr vom Zwei- 
schichtenbetrieb zum Dreischichtenbetrieb 
äußerst gering wäre, daß aber die wirt- 
schaftlichen Auswirkungen durch Stei- 
gerung der Selbstkosten, verbunden mit 
Produktionsverteuerung und Minderung der 
Produktionsqualität, außerordentlich erheb- 
lich sein müssen.“ 


II. 


Wie das Notgesetz zur Wiederherstellung des 
Achtstundentages aussehen soll. 


In Nr. 46 dieser Zeitschrift, S. 1268 fl., 
ist über die Forderung der Gewerkschaften 
aller Richtungen, durch ein sofort zu erlas- 
sendes Notgesetz den Achtstundentag restlos 
wiederherzustellen, berichtet worden. In- 
zwischen hat der Allgemeine Deutsche Ge- 
werkschaftsbund in seinem Organ auseinan- 


dergesefzt, wie nach seiner Auffassung die 


wichtigsten Bestimmungen eines derartigen 
Notgesetzes aussehen müßten. In dem be- 
treffenden Artikel ist dem Sinne nach folgen- 
des ausgeführt: 


1. Im S 2 der Arbeitszeitverordnung sei 
der Begriff Arbeitsbereitschaft ge- 
nau zu umgrenzen. Man denkt also dabei 
offenbar nur an Wächter, Pförtner, Feuer- 
wehrleute, Heilgehilfen usw. Für diese Ka- 
tegorien könne allerdings eine Verlängerung 
der Arbeitszeit im vollen Umfange nicht ent- 
behrt werden, ebenso nicht für die im 8 4 
A. Z. V. vorgesehenen sogenannten Vor- und 
Nacharbeiten. Diese Arbeiten sollen jedoch 
von vorheriger tariflicher Vereinbarung ab— 
hängig gemacht werden. Außerdem soll die 
Anwendung im Einzelfalle jeweils 
von der Genehmigung einer be- 
stimmten Instanz, am besten vom 
Schlichtungsausschuß, abhängig gemacht 
werden. 

2. Die Bestimmung des 8 3 A. Z. V., wo- 
nach der Arbeitgeber das Recht hat, an 30 
Tagen im jahre Mehrarbeit bis zu zwei 


Stunden zu verlangen, 
kommen. 

3. Die im 8 5 A. Z. V. vorgesehene Mög- 
lichkeit, die Arbeitszeit durch tarifvertragliche 
Regelung zu verlängern, wird als außer- 
ordentlich weitgehend bezeichnet, weil ja 
Tarifverträge nicht nur im Wege freier Ver- 
einbarung, sondern auch als Zwangstarife 
(Verbindlichkeitserklärung) zustande kom- 
men. Die generelle Möglichkeit der Verein- 
barung von Ueberarbeit durch Tarifverträge 
müsse daher beseitigt werden. 

4. Beim Fehlen einer tarifvertraglichen 
Regelung der Arbeitszeit sieht § 6 A. Z. V. die 
Möglichkeit der Genehmigung längerer Ar- 
beitszeit durch die Gewerbeaufsichtsbeamten 
vor. Diese Bestimmung bedeute eine ganz 
entscheidende Lockerung des Prinzips des 
Achtstundentages. Die behördliche Genehmi- 
gung der Ueberarbeit müsse daher ebenfalls 
beseitigt werden. 

5. Die Ueberschreitung der achtstündigen 
Arbeitszeit im Bergbau, die heute aus Grün- 
den des Gemeinwohls bis zu zwei Stunden 
oder auf Grund langjähriger Uebung bis zur 
Dauer von ½ Stunde täglich gestattet ist, 
müsse gänzlich ausgeschlossen werden. 

6. Die Straflosigkeit des Arbeitgebers, der 
freiwillige Mehrarbeit duldet oder annimmt, 
müsse unbedingt beseitigt werden. 


III. 
Der Staatsanwalt soll schärfer zulassen. 


Am 10. November hat der Reichsarbeits- 
minister an den Reichsjustizminister ein 
Schreiben gerichtet, in dem u. a. folgendes 
gesagt ist: 

„Inzwischen lassen die Verhältnisse auf 
dem Arbeitsmarkt es notwendig erscheinen, 
ganz allgemein die Staatsanwaltschaften dar- 
auf hinzuweisen, daß sie bei der Verfolgung 
von Zuwiderhandlungen gegen die Schutz- 
vorschriften über die Arbeitszeit mit aller 
Strenge vorgehen. Die außerordentlich große 
Arbeitslosigkeit gebietet es, nicht nur bei der 
behördlichen Bewilligung von Ueberstunden 
äußerst vorsichtig zu sein — in dieser Hin- 
sicht habe ich mich mit Rundschreiben vom 
24. August 1926 und vom 9. November 1926 
bereits an die Landesregierungen gewandt —, 
sondern die Ungunst des Arbeitsmarktes 
stellt auch einen erschwerenden Umstand für 
das Verschulden eines Arbeitgebers dar, der 
unter Verletzung der gesetzlichen Vorschrif- 
ten seine Arbeitnehmer zur Mehrarbeit ver- 
anlaßt. Derartige Verstöße schädigen nicht 
nur die davon unmittelbar betroffenen Arbeit- 
nehmer, sondern können unter Umständen 
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auch dazu beitragen, die bestehende Arbeits- 
losigkeit zu vermehren oder ihrer Minderung 
durch Neueinstellung von Arbeitskräften ent- 
gegenzuwirken. 

Ich bitte daher ergebenst, die Justizmini- 


sterien der Länder auf diesen Gesichtspunkt 
hinzuweisen und sie um entsprechende An- 
weisungen an die Staatsanwaltschaften er- 
suchen zu wollen.“ 

Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


Die Aufstellung von Voranschlägen über die Erzeugung in 
Papierfabriken. 


Im Septemberheft über „Das betriebswirt- 
schaftliche Schrifttum“, herausgegeben vom 
Ausschuß für wirtschaftliche Verwaltung 
beim Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit, 
befinden sich mehrere interessante Abhand- 
lungen über die Idee der industriellen 
„Budgetrechnung“, die in Deutschland noch 
wenig bekannt ist, in Amerika jedoch im 
industriellen Rechnungswesen von führenden 
Betrieben bereits seit mehreren Jahren ein- 
geführt worden ist. Wir wollen im folgenden 
kurz auf dieses, auch für die Papierindustrie 
neuartige Problem eingehen. 

Unter Budgetrechnung, oder auf deutsch: 
Ausarbeitung eines Voranschlages, versteht 
man für die Papierfabrik die Festlegung der 
Papiermenge nach Sorten, die innerhalb eines 
bestimmten Zeitraumes, z.B. während eines 
Kalenderjahres, erzeugt und verkauft werden 
sollen. Diese im voraus bestimmten Richt- 
mengen basieren auf den tatsächlich erzeugten 
Mengen der Vergangenheit und auf einer vor- 
sichtigen Abschätzung der voraussichtlichen 
Marktentwicklung. Es sind die früheren Lei- 
stungen, die Geschäftslage, die Produktions- 
grenze und die Verkaufsgrenze zu berück- 
sichtigen. Ferner soll der Voranschlag Ab- 
satz, Unkosten und Gewinn für einen be- 
stimmten Zeitraum im voraus berechnen. 
Ein Hinweis auf solche Maßnahmen findet 
sich u. a. auch in der im Auftrage des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten und des 
Gesamtausschusses der Fachgruppen der Pa- 
pierindustrie herausgegebenen Schrift „Die 
Gestehungskostenberechnung in der Papier- 
industrie“ S. 19 unten. Das Wesentliche der 
industriellen Budgetrechnung besteht also 
darin, nicht mehr die Vergangenheit, sondern 
die Zukunft zu messen. Mit Hilfe dieses 
Systems erhält die Verkaufsabteilung einen 
Führer für ihre Tätigkeit und der zuständige 
Verkäufer weiß, was verkauft werden muß, 
um die im Voranschlag eingesetzte Ziffer zu 
erreichen. Andererseits bedient sich der 
Produktionsleiter dieses Voranschlages, um 
die Arbeit zweckmäßig einzuteilen und die 
Arbeitsvorgänge zu kontrollieren. Die Pro- 
duktion wird listenmäßig vorbereitet, so daß 


die Lieferungen und die Lieferungsverspre- 
chen an die Käufer auf Grund dieser Auf- 
stellungen gemacht werden können. Die 
Betriebsanlagen können auf diese Weise 
wirtschaftlich in Betrieb gesetzt und kost- 
spielige häufige Veränderungen in der Her- 
stellung der Papiersorten vermieden werden. 

In der Papierindustrie ist eine solche 
Aufstellung von Voranschlägen über die Er- 
zeugung am leichtesten möglich, wenn Stapel- 
artikel hergestellt werden, anders verhält es 
sich bei stark wechselnder Produktion. 
Hierzu wird auf S. 3—4 der eingangs ge- 
nannten Schrift folgendes ausgeführt: 

„Die Produktionskontrolle durch Budgets 
ist verhältnismäßig leicht in Betrieben, die 
Markenwaren herstellen, die auf Lager ge- 
arbeitet und vom Lager verkauft werden. 


Hier muß allerdings neben der Budget- 


kontrolle eine wirksame Kontrolle der Lager- 
bestände stattfinden. Für Betriebe, die viele 
Einzelaufträge herzustellen haben, ist die 
Aufgabe wesentlich schwieriger. Hier hängt 
die Handhabung des Budgets in hohem Maße 
von den Umständen und dem Eingang 
solcher Aufträge ab. In diesen Betrieben 
kann die Produktion nicht in allen Einzel- 
heiten budgetmäßig festgelegt werden, ange- 
sichts der Unmöglichkeit einer genauen 
Vorausbestimmung eingehender Aufträge.“ 

Außer den bereits erwähnten Vorteilen, 
die das System der Produktionskontrolle 
durch Voranschläge der Verkaufsabteilung 
und der Produktionsleitung bietet, vermag 
auch die Einkaufsabteilung eine wirtschaft- 
liche Eindeckungspolitik zu treiben. Der 
Einkaufsbeamte kennt die benötigten Mengen 
und vermag bessere Bedingungen zu erzielen 
als ein Einkäufer, der auf Grund augenblick- 
lichen Bedarfs einkaufen muß. Ferner sei 
darauf hingewiesen, daß auf diese Weise die 
Verkäufe und Produktionspläne den finanziel- 
len Mitteln des Unternehmens angepaßt 
werden können. 

Von Zeit zu Zeit muß der Produktions- 
voranschlag mit der tatsächlichen Erzeugung 
verglichen werden, wobei die Gründe zu 
erörtern sind, weshalb eventuelle Abweichun- 
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gen vorgenommen wurden. Tritt ein außer- 
gewöhnlicher Wechsel in der Marktentwicke- 
lung ein, so ist der Voranschlag während 
des Jahres abzuändern. | 


Eine allgemein gültige Formel für der- 


artige Voranschläge gibt es nicht. Es emp- 
fiehlt sich, möglichst vor Anwendung des 
Systems auf den gesamten Betrieb zunächst 
in einer Abteilung oder für eine Papiersorte 
ausreichende Versuche anzustellen. Für den 
Anfang genügt es zumeist, von den Aufstel- 
lungen der Buchhaltung auszugehen, geeig- 
neter sind betriebswirtschaftlich-statistische 
Aufzeichnungen. Besondere Kosten entstehen 
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bei der Durchführung des vorstehenden 
Budgetplanes nicht, da diese Arbeit ohne 
weitere Hilfe von dem vorhandenen Personal 
geleistet werden kann. 

Eine unmittelbare Steigerung der Pro- 
duktion oder Senkung der Kosten hat die 
Aufstellung eines Voranschlages über die 
Erzeugung natürlich nicht zur Folge, sie 
beleuchtet aber die Arbeitsvorgänge und die 
Ausgaben. Richtig angewandt kann sie 
manche Hemmungen und Schäden vermeiden 
helfen und hierdurch die Wirtschaftlichkeit 
der Betriebsführung heben sowie gewinn- 
steigernd wirken. Dr. Mirus. 


Die Entwicklung der Berliner Häfen und deren Bedeutung 
für die Papier- und Pappenindustrie. 


Die gewaltige Entwicklung der Haupt- 
stadt des Deutschen Reiches in den letzten 
Jahrzehnten zur Handelsmetropole des euro- 
päischen Kontinents ist ihrer rührigen Indu- 
strie, ihrem lebhaften Handel und dem da- 
durch entstandenen regen Verkehr mit dem 
In- und Auslande zu verdanken. 

Die Vorbedingungen für die Entwickelung 
sind gegeben durch die zentrale Lage der 
Stadt in Mitteleuropa; unfern von mächtigen 
Handelsstädten an der Nord- und Ostsee 
sowie im Binnenlande, und nicht zuletzt 
durch die vielen geschaffenen Verkehrswege 
zu Wasser und zu Lande. Die vielen Binnen- 
wasserstraßen führen in alle Richtungen und 
stellen schon heute die denkbar besten Ver- 
bindungen zu deutschen Handelsstädten, zu 
den größten deutschen Seehafenstädten und 
zu Orten im benachbarten Auslande dar. 

Durch die weitverzweigten Wasserstraßen 
hatte auch schon in der Vorkriegszeit der 
Schifisverkehr große Dimensionen angenom- 
men, und er spielte in der Transportfrage 
intolge seiner großen Verbilligung gegenüber 
dem Bahnwege einen wichtigen Faktor. Der 
Güterverkehr war derart gestiegen, daß die 
wenigen in Berlin vorhandenen Entladestellen 
bei weitem nicht mehr genügten, den Um- 
schlag zu bewältigen, zumal technische Ein- 
richtungen, wie Kräne und Speicheranlagen, 
fast gänzlich fehlten. 

Um diesen für die Dauer unhaltbaren 
Zustand abzustellen, traten Berliner Kauf- 
mannschaften mit den Stadtgemeinden und 
Ministerien in Verhandlungen, die den Be- 
schluß zeitigten, im Osten und Westen: von 
Berlin je einen großen Hafen mit neuzeit- 
lichen Lösch- und Ladevorrichtungen zum 
Umschlag von Gütern von den Wasserfahr- 


zeugen in die Eisenbahnwaggons, und um- 
fangreiche Lagerhallen zur Lagerung von 
Gütern aller Art zu errichten. 

Die beiden entstandenen Häfen, Ost- und 
Westhafen, haben nicht nur die früher auf- 
getretenen Uebelstände beseitigt, sind viel- 
mehr in die Lage versetzt, einen stark 
anwachsenden Verkehr auf absehbare Zeit 
zu bewältigen. Beide Häfen wurden zur 
Eisenbahntarifstation ernannt, so daß die 
Güter nicht nur wasserwärts, sondern auch 
bahnwärts aus allen Richtungen ein- und 
ausrollen können. 

Die Anlagen bedecken eine Geländefläche 
von 110 ha und haben eine nutzbare Kai- 
anlage von 20000 m und 8500 m Hafenbahn- 
gleise. An gedeckten Lagerräumen verfügen 
die Häfen über 176000 t und 314000 qm 
Freilagerplätze. Hinsichtlich der technischen 
Einrichtungen sei darauf hingewiesen, daß 
die beiden Betriebe mit 50 Kränen, und zwar 
mit den kleinsten mit 2½ t bis zu den 
größten mit 30 t Tragfähigkeit, ausgerüstet 
sind. Sämtliche Speicher sind massiv gebaut, 
mit den neuesten technischen Einrichtungen, 
wie elektrischen Fahrstühlen, Förderbändern 
usw., ausgestattet. Sie bieten willkommene 
Gelegenheit, Güter aller Art einzulagern, und 
sie garantieren, was bei Lagergütern von 
größter Wichtigkeit ist, die absolut trockene 
Lagerung. 

Die Bewirtschaftung der gesamten Groß- 
Berliner Häfen und Ladestraßen lag bis An- 
fang des Jahres 1923 ausschließlich in 
Händen der Stadt Berlin. Als die wirtschaft- 
liche Lage in dieser Zeit gebot, die Betriebs- 
führung in die Hände eines Privatunterneh- 
mens zu legen, um so die Rentabilität der 
geschaffenen Anlagen zu gewährleisten, wurde 


1330 


am 1. März 1923 die „Behala“ Berliner 
Hafen- und Lagerhaus-Aktiengesellschaft, 
Generaldirektion der Berliner Häfen, als 
gemischtwirtschaftliches Unternehmen ge— 
gründet. Dieser Gesellschaft wurde insbe- 
sondere die Pflicht auferlegt, die vorhandenen 
Betriebe zum Nutzen der Allgemeinheit nach 
jeder Richtung hin zweckentsprechend auszu- 
werten. Zahlreiche Industrieunternehmen der 
verschiedenen Zweige ziehen bereits ihre auf 
dem Bahn- und Wasserwege eintreffenden 
Produkte über die Berliner Häfen. Das Be- 
streben ging u. a. auch dahin, die sächsische 
Papier- und Pappenindustrie, die noch teil- 
weise gegenwärtig die Verfrachtung ihrer 
belangreichen Papier- und Pappentransporte 
auf dem teuren Schienenweg vornimmt, für 
den Wasserweg zu interessieren und in Ver- 
bindung hiermit auch diesem Industriezweig 
die Berliner Hafenanlagen zur Verfügung zu 
stellen. 

Die Ausführung dieses Projektes war so 
gedacht, daß die Transporte der sächsischen 
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Papier- und Pappenfabriken in Zukunft nicht 
mehr auf dem direkten Bahnwege nach Berlin 
reisen, sondern nach Dresden bzw. Riesa, je 
nach der tarifarischen Lage des Abgangs- 
ortes, nach dem einen oder anderen Hafen- 
platz per Bahn expediert werden. In Dresden 
und Riesa werden Kähne mit Papier für 
Berlin komplettiert und von der „Vereinigte 
Elbeschiffahrts - Gesellschaften Aktiengesell- 
schaft“ mit dem neu eingerichteten Berliner 
Verkehr direkt an die Osthafen G.m.b.H. 
(Betriebsgesellschaft der „Behala“) nach Ber- 
lin Osthafen weiterverfrachtet. 

Die Ausführung dieser an sich nicht neuen 
Idee scheiterte in früheren Jahren zumeist 
dadurch, daß die seitens einzelner Fabrikanten 
aufgeworfenen Argumente nicht widerlegt 
werden konnten. Einerseits lag dies an den 
in früheren Zeiten noch nicht genügend tech- 
nisch durchgebildeten Anlagen und Einrich- 
tungen sowohl auf dem Wasserweg als auch 
in Berlin selbst, andererseits fand sich aber 
auch wohl kein Unternehmen, das die auf- 
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geworfene Frage energisch weiterverfolgte. 

Seit zwei Jahren ist nun dieses Problem 
erneut aufgenommen worden und 'haben die 
Anregungen nach verschiedenen Richtungen 
hin regen Anklang gefunden. So verfrachtet 
heute ein großer Teil der sächsischen Papier- 
fabriken ihre Transporte über Dresden bzw. 
Riesa nach Berlin-Osthafen. Der neue 
Verkehrsweg hat sich derart entwickelt, daß 
seit Monaten schon ganze Kahnladungen mit 
Papier und Pappe für Berlin komplettiert 
werden können. 

Somit ist nun der Grundstock für den 
Verkehr vorhanden und jede Fabrik ist in 
der Lage, sich diesen gegenüber dem Bahn- 
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transport bedeutend billigeren Transportweg 
zunutze zu machen. 

Die Kähne werden sofort nach Eintreffen 
im Ost- bzw. Westhafen entlöscht und die 
Sendungen entweder direkt den Fuhrwerken 
zur Abfuhr an die Verleger bereitgestellt 
oder in die Lagerhallen eingelagert. 
In Anbetracht der technischen Einrichtungen 
gelingt es, die Abfertigung in der denkbar 
kürzesten Zeit vorzunehmen. So erfolgt z. B. 
die Beladung von Fuhrwerken derart, daß 
20 000 kg innerhalb 7—8 Minuten zur Aus- 
lieferung kommen. 

Die hier und da seitens einzelner Unter- 
nehmen laut gewordenen Befürchtungen, daß 
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bei einer Verladung auf dem Wasserwege 
infolge der Umladung eine sorgfältigere Ver- 
packung des Materials als wie bei einem 
Bahntransport vorgenommen werden müßte, 
können auf Grund der nunmehr bereits ge- 
machten Erfahrungen widerlegt werden, da 
Beschädigungen irgendwelcher Art bisher 
nicht aufgetaucht sind und fernerhin auch in 
einzelnen Fachschriften wiederholt die scho- 


nende und fachmännische Behandlung der- 


Papier- und Pappentransporte in den Elb- 
umschlagshäfen angedeutet wurde. 

Ein weiterer Einwurf einzelner Interes- 
senten, daß der bei einer Verladung auf dem 
Wasserwege entstehende Vorteil wiederum 
durch den Zinsverlust, der durch die längere 
Transportdauer auftritt, aufgesogen wird, ist 
ebenfalls nicht stichhaltig. Die Reisedauer 
über Dresden bzw. Riesa beträgt in der Regel 
nur 5—6 Tage, wobei zu berücksichtigen ist, 
daß ein großer Teil der in Berlin eingehen- 
den Transporte nicht sofort zur Abfuhr 
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gelangt, sondern auf Lager genommen wird, 
so daß also schon für diese Güter der längere 
Transportweg uberhaupt nicht in Erschei- 
nung tritt. 


Da mit dem Wassertransport, wo ein 
solcher überhaupt nur möglich ist, in jeder 
Richtung die größten Transportkostenerspar- 
nisse verbunden sind und bei der gegen- 
wärtigen wirtschaftlichen Lage sowohl Pro- 
duzenten wie Konsumenten auf äußerste 
Reduzierung sämtlicher Spesen sehen müssen, 
ist auch der Transportweg für Papier und 
Pappe auf dem Wasserwege eine willkom- 
mene Gelegenheit. 


Die „Behala“ Berliner Hafen- und Lager- 
haus-Aktiengesellschaft, Generaldirektion der 
Berliner Häfen, Berlin-Plötzensee, Westhafen- 
straße, Verkehrsabteilung, erteilt auf Wunsch 
Durchraten ab jeder Versandstation bis Berlin 
Osthafen und Auskunft in allen einschlägigen 
Fragen. 


— — . — — — 


Allgemein gültige Papierprüfungsmethoden der amerikanischen 
Vereinigung der Zellstoff- und Papiertechniker.“ 


Die in Deutschland amtlich festgelegten und 
üblichen Papierprüfungsmethoden sind in Herz- 
bergs „Papierprüfung“ beschrieben. Es dürite 
unsere Leser interessieren, auch die amerikani- 
schen Papierprüfungsmethoden kennenzulernen, 
soweit sie als offizielle anerkannt sind. 

Die Schriftleitung. 

Während des vergangenen Jahres ist das 
Papierprüfungskomitee mit einer Nachprüfung 
der Papierprüfungsmethoden beschäftigt ge- 
wesen. Bisher sind 9 Methoden nachgeprüft 
und als offizielle „Tappi“-Methoden (Techni- 
cal Association of the Pulp and Paper Indu- 
stry) der Oeffentlichkeit übergeben worden. 


Allgemeine Methode der Musterentnahme für 
die Prüfung. 
J. Prüfungsmuster. 

Das Prüfungsmuster soll, wenn nicht an- 
ders vorgeschrieben, aus Bogen von der 
Mindestgröße 11X11 Zoll bestehen und eine 
Gesamtfläche von mindestens 1500 [IZoll 
darstellen. Die Bogen dürfen keine Falten 
und Brüche haben und müssen vor Einwir- 
kung von Flüssigkeiten, vor direktem Sonnen- 
licht und anderen schädlichen Einflüssen 
geschützt werden. 


ll. Methode der Mui hii 
Die Muster sind aus mindestens 10 % 
der Verpackungseinheiten (Rollen, Kisten, 
Uebersetzung aus Paper Trade Journal, 55. Jahr- 
gang. Vol. LXXXIII. Nr. 11. S. 51 (1920). 


Ballen oder Pakete usw.) zu entnehmen, wenn 
die Lieferung aus nicht mehr als 100 Ein- 
heiten besteht; andernfalls sind wenigstens 
5% der Einheiten bei der Musterentnahme 
zu berücksichtigen. Die Musterbogen sollen 
aus den verschiedenen Einheiten so ausge- 
wählt werden, daß sie eine Durchschnitts- 
probe der ganzen Lieferung darstellen; sie 
werden wie folgt entnommen: 


1. Aus Rollen. Die Entnahme der Muster- 
bogen erfolgt aus der ersten unbeschä- 
digten Lage einer jeden Rolle. 

2. Aus Kisten, Ballen oder Paketen. Die 
Musterbogen werden aus der obersten 
und aus der mittleren Schicht einer jeden 
Verpackung entnommen. 


Die Bogen müssen so geschnitten wer- 
den, daß ihre Ränder genau parallel zur 
Maschinen- und Querrichtung des Papiers 
verlaufen. 


III. Wiederholung der Muster- 
entnahme. 


Im \Wiederholungsfalle sind die Muster 
in gleicher Weise wie oben beschrieben zu 
entnehmen, jedoch aus anderen Einheiten 
wie beim ersten Male. Sind die Einheiten 
aus denen die erste Entnahme erfolgte, nicht 
mehr bekannt oder liegt das Papier nicht in 
Rollen, Ballen oder Paketen vor, so hat die 
Entnahme der Muster in einer solchen Weise 
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stattzufinden, daß diese als Durchschnitts- 
muster der ganzen Lieferung gelten können. 


Allgemeine Methode zur Bestimmung der 
Faserzusammensetzung von Papier. 
IJ. Apparatur. 

Für die Bestimmung der Faserzusammen- 
setzung ist ein zusammengesetztes Mikroskop 
mit mechanischer Einstellvorrichtung erfor- 
derlich, das eine mindestens 100fache Ver- 
größerung gewährt. 


II. Probe. 

l. Zusammensetzung. Die Probe soll aus 
Stücken mit einer Gesamtfläche von minde- 
stens 6 qcm (1 [J Zoll) bestehen und aus ver- 
schiedenen Teilen des Prüfungsmusters ge- 
schnitten sein. 

2. Vorbereitung für die Prüfung. Lege 
die Probe in ein kleines Becherglas und be- 
decke sie vollkommen mit einer 0,5% igen 
Lösung von NaOH oder KaOH, erhitze zum 
Kochen, schütte den Inhalt des Becherglases 
auf ein kleines 200-Maschen-Metallsieb und 


wasche gründlich mit Wasser nach. Rolle. 


die feuchten Papierstücke zu einem Ball und 
lockere die Fasern durch Kneten mit den 
Fingern. Bringe die Probe darauf in ein 
Reagenzglas und schüttle mit Wasser bis zur 
vollkommenen Zerfaserung. Gieße einen Teil 
der Mischung in ein zweites Reagenzglas 
und verdünne bis auf etwa 0,1% Stoffdichte. 
Uebertrage die Fasern auf einen Objektträger 
mit Hilfe eines Tropfers, der aus einer Glas- 
röhre von 20 cm (6 Zoll) Länge und 6 mm 
( Zoll) innerem Durchmesser besteht und 
an dem einen Ende mit einem Gummiball 
versehen ist. Schüttle die Fasermischung gut 
durch, tauche den Tropfer schnell in die 
Flüssigkeit bis 5 cm (2 Zoll) unter die Ober- 
fläche, drücke 2 Luitblasen aus dem Tropfer 
und fülle dann die Röhre bis zu einer Höhe 
von etwa 13 mm (. Zoll). Verteile den 
Inhalt des Tropfers auf den Objektträger 
durch je 4 Tropfen, wiederhole den Vorgang, 
bis der Objektträger gleichmäßig mit der 
Mischung bedeckt ist und bringe diesen in 
ein Luftbad zur Trocknung. Füge eine der in 
Abschnitt III, 2 vorgeschriebenen Lösungen 
zu den trockenen Fasern und lege einen 
zweiten Objektträger oder ein großes Deck- 
glas darauf. Entferne die überschüssige Flüs- 
sigkeit von den Rändern des Objektträgers 
mit Saugpapier. Für gewöhnliche Bestim— 
mungen genügt ein Objektträger, in Streit- 
fällen sind mindestens drei zu prüfen. 


1 Mikroskopische Papierfaser-Analyse, G. K. 
Spence und J. M. Krauß, Paper Vol. 20, Nr. 11, S. 11, 
Mai 1917. 
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III. Methode. 


1. Beobachtungsmethoden. A. Allgemeine 
Methode. Das Präparat auf dem Objektträger 
ist mikroskopisch zu prüfen, indem man ver- 
schiedene Stellen entlang gerader Linien 
beobachtet, und zwar zweimal längs und 
viermal quer zum Objektträger; die Beobach- 
tungslinien müssen an verschiedenen Punkten 
beginnen. Man benütze mindestens 100fache 
Vergrößerung, da sonst die Beobachtung des 
Baues und der Form der Fasern Schwierig- 
keiten bereitet. Die Erkennung der Struktur 
in Verbindung mit der bei Anwendung fär- 
bender Lösungen entstandenen Färbung ist 
ein wesentliches Hilfsmittel zur Identifizie- 


rung der Fasern. Das Mengenverhältnis wird 


durch Auszählen der Fasern einer jeden 
gegenwärtigen Faserart bestimmt, wobei 
mindestens 25 Gesichtsfelder und im ganzen 
wenigstens 200 Fasern zu berücksichtigen 
sind und der Durchmesser des Gesichtsfeldes 
als Maßeinheit zu benützen ist. Die Faser- 
anteile jeder Gattung sind in Prozenten be- 
rechnet auf den Gesamtfasergehalt anzu- 
geben. 

B. Versuchsweise empfohlene Methode.: 
Um den subjektiven Einfluß beim Schätzen 
der relativen Größe der Fasern auszuschal- 
ten, wird folgende Zählmethode versuchs- 
weise empfohlen, die im Bewährungsfalle als 
offizielle Methode angenommen werden soll. 
Ein rundes Deckglas, in dessen Mittelpunkt 
ein kleiner schwarzer Punkt, zwei sich im 
rechten Winkel kreuzende Linien oder ein 
Fadenkreuz angebracht ist, wird in das 
Okular eingelegt. Dann führt man den 
Objektträger kreuzweise durch das Gesichts- 
feld und zählt jede Faser oder jeden Teil 
einer Faser, der den Punkt passiert. Wenn 
lange Fasern vorhanden sind, wird ein und 
dieselbe Faser mehrmals unter dem Punkt 
erscheinen, sie ist aber so oft zu zählen, als 
sie unter dem Punkt vorübergeführt wird. 


2. Färbende Lösungen. In allen Fällen 
mit Ausnahme der später angeführten soll 
entweder die Herzberg- oder die Sutermeister- 
Lösung verwendet werden; sie werden in 
folgender Weise hergestellt und benützt: 

a) Herzberg.’ Stelle folgende 
sungen her: | 
A. Eine wässerige, bei 70° F gesättigte 

Lösung von chemisch reinem Zinkchlorid. 
B. 0,25 g chemisch reines Jod und 5,25 g 

chemisch reines Jodkalium gelöst in 

12,5 ccm dest. Wasser. 
Empfohlen von H. T. Case, Seaws Rochuck Co. 
* Papierprüfung, Wilhelm Herzberg. 


Lö- 
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Füge 25 ccm der Lösung A, gemessen bei 
70° F, zur Lösung B, bringe die Mischung 
in einen engen Zylinder und lasse sie stehen, 
bis sie klar ist. Die klare Flüssigkeit wird in 
eine mit Glasstöpsel versehene, bernstein- 
farbige Flasche abgegossen und ein Blättchen 
Jod zur Lösung hinzugefügt. Befeuchte die 
Fasern sorgfältig mit dieser Lösung und 
entferne den Ueberschuß mit Löschpapier. 
Die Lösung muß an bekannten Fasern aus- 
probiert und wenn nötig durch Hinzufügen 
von Zinkchlorid oder Jod richtiggestellt 
werden. Es entstehen folgende Färbungen: 


Rot — Leinen, Baumwolle, gebleichter 
Manilahanf. 
Blau — chemisch aufgeschlossene Fasern 


von Holz, Stroh und Esparto. 

Gelb — verholzte Fasern, wie Holzschlift, 
Jute und ungebleichter Manilahanf. 

Suter meister. Bereite die folgenden 
Lösungen: 

Lösung A: 1,3 g Jod und 1,8 g Jodkalium 
gelöst in 100 cem Wasser. 

Lösung B: Eine klare, praktisch gesättigte 
Lösung von Kalziumchlorid. 

Nach Anfeuchten der Fasern mit Wasser 
verwendet man zuerst Lösung A, läßt unge— 
fähr eine Minute stehen, entfernt den Ueber- 
schuß mit Löschpapier und fügt dann Lö- 
sung B hinzu. Die durch die Sutermeister- 
Lösung entstehenden Färbungen sind im 
allgemeinen folgende: 

Rot oder bräunlichrot — Baumwolle, Lei- 

nen, Hanf, Ramie. 

Dunkelblau — gebleichter Natronzellstoff 
von Laubhölzern. 

Bläulich- oder rötlichviolett — gebleichte 
oder vollkommen aufgeschlossene unge- 
bleichte Sulfitfasern. 

Grünlich — Jute, Manilahanf und die noch 
teilweise verholzten Fasern in unge- 
bleichtem Sulfitzellstoff. 

Gelb — Holzschliff. 

b) Lofton- Merritt.“ Man verwendet 
diese Lösung zur Unterscheidung von unge— 
bleichtem Sulfat- (Kraft-) und ungebleichtem 
Sulfitzellstoff; sie wird wie folgt hergestellt: 

Lösung A: 2 g Malachit in 100 ccm Wasser. 

Lösung B: 1 g basisches Fuchsin in 100 cem 
Wasser. 

Diese Lösungen werden gemischt im 
Verhältnis von 1 Teil A zu 2 Teilen B. Da 


Chemistry of Pulp and Paper Making, E. Suter— 
meister. S. 390. 

* Methode zur Unterscheidung und Schätzung von 
ungebleichtem Sulfit- und Sulfatstofi in Papier. R. E. 
Lofton und M. F. Merritt, Technologic Paper Nr. 189, 
U.S. Burcau of Standards. 


gleiche Farbstoffe verschiedener Herkunft 
voneinander abweichen, ist es nötig, sie an 
bekannten Fasern auszuprobieren. Unge- 
bleichte Sulfatfasern müssen sich blau oder 
blaugrün färben, ungebleichte Sulfitfasern 
purpurrot oder lavendelfarbig. Erscheinen 
einzelne Fasern in ungebleichtem Sulfatstoff 
purpurrot, so ist in der Lösung zuviel 
Fuchsin enthalten und es muß mehr von der 
Malachitgrünlösung hinzugefügt werden. Das 
Gegenteil wird angezeigt, wenn einzelne un— 
gebleichte Sulfitfasern eine grüne oder blaue 
Färbung annehmen. 

Die Lofton-Merritt-. Lösung soll in folgen- 
der Weise angewendet werden: 

Füge die gemischte Lösung zu den Fasern 
und lasse sie 2 Minuten einwirken. Entferne 
darauf die überschüssige Lösung mittels eines 
harten Filtrierpapiers und bringe wenige 
Tropfen einer 0, 1% igen Salzsäure darauf, die 
nach 30 Sekunden wieder abgesaugt werden. 
Schließlich gibt man einige Tropfen Wasser 
hinzu und entfernt den Ueberschuß. 

c) Bright-Lösung* Sie wird zur 
Unterscheidung von gebleichten und unge- 
bleichten Fasern benützt. Die erforderlichen 
Lösungen sind folgende: 

A. 2,7 g Ferrichlorid (FeCls 6 H:O) auf 
100 ccm dest. Wasser. 

B. 3,29 g Ferricyankalium (Ke Fe ( CN)e) auf 
100 cem dest. Wasser. 

C. 3 g eines rohen (nicht mit Natriumkarbo- 
nat behandelten) substantiven roten 
Farbstoffes auf 500 cem dest. Wasser; es 
soll Dupont Purpurine 4 B konz. ver- 
wendet werden. 

Diese Lösungen müssen alle mit kaltem 
Wasser hergestellt werden. 

Filtriere die Lösungen A und B und be- 
wahre sie getrennt in Flaschen bei einer 
Temperatur von nicht mehr als 200 C auf. 
Bereite die Lösung B jeden Tag frisch zum 
Gebrauch. Für die Ausfärbung sind hohe, 
enge Bechergläser zu benützen, in die die 
Objektiräger an Klemmen befestigt einge- 
hängt werden können. Mische je 10 ccm der 
Lösungen A und B in einem Becherglas und 
fülle in ein zweites die gleiche Menge von 
Lösung C. Setze die Bechergläser auf ein 
Wasserbad, dessen Temperatur konstant auf 
20°C (+ 1°) zu halten ist. Wenn eine Tem- 
peratur von 20° erreicht ist, tauche den Objckt- 
träger mit den getrockneten Fasern in 
destilliertes Wasser, um diese gleichmäßig 
anzufeuchten und die Bildung von Luftbläs- 

® Mikroskopie von Papierfasern, C. G. Bright, 

Paper Vol. 20. Nr. 25, S. 11. August 1917. 
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chen beim Färben zu vermeiden und bringe 
ihn sodann in die Mischung der Lösungen 
A und B, in der er 20 Minuten verbleibt. 
Wasche darauf durch sechsmaliges Eintauchen 
in destilliertes Wasser und wiederhole den 
Waschprozeß nach Erneuerung des Wassers. 
Darauf wird der Objektträger mit Inhalt 
getrocknet und das Anfeuchten, Färben, 
Waschen und Trocknen unter Anwendung 
der Lösung C wiederholt. Es ist empfehlens- 
wert, das Deckglas auf den Fasern mit einem 
Tropfen Balsam zu befestigen. 

Die Färbungen, die bei Verwendung der 
Bright-Lösung entstehen, sind folgende: 

Rot — gebleichte Fasern oder solche, die 

praktisch frei von Lignocellulose sind. 


Blau — ungebleichte Fasern oder solche 
mit Lignocellulosegehalt. 
IV. Bericht. 


Die Mengenverhältnisse der verschiedenen 
gefundenen Faserarten sind in Prozenten, 
bezogen auf die Gesamtfasermenge, abge- 
rundet auf 5% anzugeben; dabei sind für die 
gebräuchlichsten Faserarten folgende Be- 
zeichnungen zu verwenden: Holzzellstoff, 
Laubholzzellstoff, Nadelholzzellstoff, Holz- 
schliff, Manila, Jute, Hadern, Leinen, Baum- 
wolle, Esparto, Stroh. 


Allgemeine Methode für das Auslegen der 
Prüfungsmuster bei bestimmter Luftfeuchtig- 
keit und Temperatur. 

I. Relative Feuchtigkeit und 
Temperatur. 

Wenn die Prüfungsmethode es erfordert, 
muß das Papiermuster einer relativen Luft- 
feuchtigkeit von 65% bei 21° C (70° F) aus- 
gesetzt und in dieser Atmosphäre geprüft 
werden. Eine Abweichung von + 2% der 
relativen Feuchtigkeit und + 5° C (9° F) der 
Temperatur ist gestattet. 


(Schluß folgt.) 
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II. Auslegen der Proben. 

Nachdem das Muster in der für die be- 
treffende Prüfung vorgesehenen Weise vor- 
bereitet ist, muß es so aufgehängt werden, 
daß die Luft an allen Seiten freien Zutritt 
‚hat. Durch Zirkulation der Luft ist dafür zu 
sorgen, daß im Prüfraum überall die gleiche 
Feuchtigkeit und Temperatur herrscht. Die 
Zeit des Auslegens muß so bemessen werden, 
daß zwischen Feuchtigkeitsgehalt der Luft 
und der Probe Gleichgewichtszustand eintritt; 
dies ist der Fall, wenn die Probe bis zum 
konstanten Gewicht ausgelegen hat; die 
Wägungen haben in Zwischenräumen von 
wenigstens ½ Stunde zu erfolgen. 

Bemerkung: Bei gewöhnlichen Papieren ge- 
nügt meist ein zweistündiges Auslegen, manche 
Papiere hingegen, wie Pappen und gewisse wasser- 
feste Spezialitäten, erfordern ein längeres Auslegen. 
III. Bestimmung der Feuchtigkeit 

und Temperatur. 

Die relative Luftfeuchtigkeit soll entweder 
mit einem Schleuder- oder mit einem fest- 
stehenden Psychrometer, um dessen Thermo- 
meterkugeln die Luft in mechanischer Weise 
in Umlauf gebracht wird, bestimmt werden. 
In beiden Fällen soll der die Kugeln berüh- 
rende Luftstrom eine Geschwindigkeit von 
mindestens 3 m (10 Fuß) pro Sekunde haben. 
Wenn ein Schleuderpsychrometer verwendet 
wird, muß sofort nach dem Anhalten des 
Instrumentes abgelesen werden. Die Thermo- 
meter, die zur Bestimmung der Luftfeuchtig- 
keit und Temperatur benützt werden, sind 
durch Vergleich mit einem Standard-Thermo- 
meter genau nachzuprüfen, erforderliche Kor- 
rekturen sind beim Ablesen zu berück- 
sichtigen. 

Anmerkung: Es wird empfohlen, Thermo- 
meter zu benützen, die möglichst folgenden Anforde- 
rungen genügen: Meßbereich: 0° C (32° F) bis 50° C 
(122° F); Gradeinteilung: 0,2°. . 

Dr. K. 
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Geschäjflsberichte. 


Carl P. Fues, Papleriabrik A.-G., Hanau a. M. 
Der Jahresabschluß für 1925 ergibt einen Rohgewinn 
von R.-M. 406 884, welchem Unkosten und Steuern 
von R.-M. 432 413 gegenüberstehen, so daB sich ein 
Verlust von R.-M. 25529 ergibt. Das Aktienkapital 
beträgt R.-M. 700 000. Herr Dr. Ernst Fues ist 
aus dem Vorstand ausgeschieden und in den Auf- 
sichtsrat übergetreten. Aus dem Aufsichtsrat sind 
ausgeschieden: Fabrikant Philipp Bechtel, 
Ilbenstadt, Kaufmann Car! Fues und Fabrikant 
Paul Philips. Hanau a. M. Der Aufsichtsrat 
besteht nunmehr aus den Herren: Rechtsanwalt 
Clemens Lammers, Charlottenburg, Direktor 
Hans Rinderknecht. Baienjurt. Bankdirektor 
Schaal, Leutkirch, und Dr. Ernst Fues, Ha- 


nau a. M. Die Mitglieder des Aufsichtsrates beziehen 


fernerhin laut Generalversammlungsbeschluß außer 
der satzungsmäßigen Tantieme von 5% des Rein- 
gewinns jährlich ein Fixum von je R.-M. 1000 und 
der Vorsitzende des Aufsichtsrates ein Fixum von 
R.-M. 2000. 


Die Generalversammlung der Cröllwlitzer Aktien- 
paplerlabrik wählte neu in den Aufsichtsrat Fabrik- 
besitzer Walter Hartmann, Ammendorf. Die Ge- 
sellschaft sei bis Jahresende beschäftigt. Auf Anfrage 
wegen des schlechten Ergebnisses gegenüber dem 
der Ammendorfer Papierfabrik teilte die Verwaltung 
mit, daB der Geschäftsgang in Feinpapier nicht so 
gut sei wie in Zeitungsdruckpapier. Außerdem müsse 
man berücksichtigen, daß die Gesellschaft längere 
Zeit unter einer großen Schuldenlast zu leiden gehabt 
hätte. l 


Thode’sche Papierfabrik A.-G., Hainsberg. Der 
Generalversammlung (18. Dezember) werden wieder 
5% Dividende auf R.-M. 1 125 000 Aktienkapital und 
R.-M. 0.35 Gewinnanteil auf jeden Genußschein (ins- 
gesamt 40 000 Stück) vorgeschlagen. 


Die Gieneralversammlung der Verein für Zellstoff- 
Industrie A.-G. in Berlin (8% i.V. 6% Dividende) 
genehmigte die gemeldete Kapitalerhöhung von 
R.-M. 3.05 auf R.-M. 3,8 Mill. Die neuen Aktien, mit 
Dividendenrecht ab 1. Juli 1926. gehen zu 100% plus 
6% Stückzinsen an ein Konsortiun, das den Stamm- 
aktionären auf je R.-M. 400 alte R.-M. 100 neue 
Aktien zu 107% plus 6% Stückzinsen anzubieten hat. 
Sofort einzahlbar sind 32%, während in Berücksich- 
tigung der zurzeit verhältnismäßig guten Finanzlage 
die restlichen 755% erst geraume Zeit später einge- 
iordert werden sollen. Das Stimmrecht der Vorzuss— 
aktien wurde auf das 6- (20-) fache herabgesetzt. 
Für jede für die Stammaktien über 7% hinausgehende 
Dividende soll den Vorzugsaktien eine Zusatzlivi- 
dende von ½ % gewährt werden. Die Beschäftigung 
sei weiter gut: mit Aufträgen sei die Gesellschaft für 
längere Zeit reichlich versehen. Unter den ühlichen 
Vorbehalten wird auch für das erhöhte Kapital eine 
angemessene Dividende in Aussicht gestellt. (Fitr. Ztg.) 
Maschinenbau-Aktiengesellschafit vormals Starke & 

Hoffmann, Hirschberg i. Schles. 192526. 

Im verflossenen Jahre machte sich unser seit 
Jahren veriolgtes Ziel. die Eigenart uns:res Werkes 
unter Bewahrung seiner Selbständigkeit auch während 
der Inflationsperiode zu erhalten, besonders günstig 
bemerkbar. Es kam hinzu. daß wir in technischer 
Hinsicht sogleich nach dem Kriege die Werkstätten 


aufs neuzeitlichste umgestalteten und dabei die Herab- 
minderung aller die Fabrikation verteuernden und 
unproduktiven Kosten, besonders hinsichtlich der 
Transportwege durchführten. 

In den ersten Monaten waren wir noch durch 
den von 1924:25 übernommenen Auftragsbestand gut 
beschäftigt, während von Oktober bis Dezember eine 
auffallende Geschäftsstille einsetzte. Die rechtzeitige 
Aufnahme neuer Fabrikationszweige, und zwar der 
von der Berliner Aktiengesellschaft für Eisengießerei 
und Maschinenfabrikation (früher J. C. Freund & Co.). 
Berlin- Charlottenburg. käuflich erworbenen Abtei- 
lungen für Schleusenbau, Mälzereieinrichtungen und 
größere Pumpmaschinen überwand diese Stockung. 
Mit dem Schleusenbau lebte unsere bereits früher 
etwa 12 Jahre hindurch gut eingeführte Abteilung 
für Talsperren- und Stauweihereinrichtungen — deren 
Arbeiten der Krieg unterbrochen hatte — wieder auf. 
Im letzten Halbjahr waren wir daher voll beschäftigt. 
Die Werkstätten zeigten sich den erhöhten Anforde- 
rungen nach jeder Richtung hin gewachsen. Unsere 
Arbeitnehmerschaft mußte langsam, aber ständig ver- 
mehrt werden. 

Die Steuerlasten erreichten eine Höhe von 
R.-M. 89257. Die Höhe der Aufwendungen für so- 
ziale Zwecke betrug etwa R.-M. 50 000. 

Es ergibt sich ein Reingewinn in Höhe von 
R.-M. 80190. Von dem vorjährigen Vortrage in 
Höhe von R.-M. 28 535 ist ein Betrag von R.-M. 26 39? 
für die durch das Aufwertungsgesetz bedingte Hypo- 
thekenaufwertung verwendet worden, so daB unsere 
Hypothekenschulden mit einem Betrage von R.-M. 
52 492 auslaufen. Es wird vorgeschlagen, 525 Divi- 
dende auf R.-M. 1.25 Mill. alte und 2½ % auf 
R.-M. 250 000 neue Aktien zu verteilen und R.-M. 8597 
auf neue Rechnung vorzutragen. 

In das neue Geschäftsjahr haben wir einen guten 
Auftragsbestand übernommen. Das Werk war bisher 
voll beschäftigt. Der Auftragsbestand sichert weitere 
volle Beschäftigung für die nächsten 6—7 Monate. 


Maschinenfabrik A.-G. vorm. Wagner & Co., 
Cöthen. Die Gesellschaft schliebt nach R.-M. 378 400 
(i. V. 421 680) Abschreibungen einschließlich Vortrag 
mit R.-M. 276229 Reingewinn, aus dem 5% (825) 
Dividende auf die Stamm- und wieder 8% auf die 
Vorzugsaktien verteilt werden sollen. 


Generalversammlungen. 
Cellulose-Fabrik Höcklingsen bei Hemer, am 
Sonnabend, den 27. November 1926, mittags 12 Uhr, 
im Büro des Justizrats Schütte, Iserlohn. 


Papierfabrik Kirchberg Aktliengesellschaft. am 
Dienstag, den 30. November 1926, nachmittags 
4% Uhr, im Sitzungssaal des Barmer Bankvereins. 
Hinsberg, Fischer & Co. in Düsseldorf. 


Mahla & Graeser Aktiengesellschaft, Remse l. Sa., 
am Montag, den 13. Dezember 1926, 3% Uhr nach- 
mittags. im Sitzungssaal der Allgemeinen Deutschen 
Credit-Anstalt, Chemnitz, Poststrabe 15. 


Freiberger Papieriabrik zu Welßenborn. Außer- 
ordentliche Generalversammlung am Dienstag. den 
14. Dezember 1926, vormittags 117 Uhr, im Sitzungs- 
zimmer der Dresdner Bank in Dresden, Johannstr. 3. 
Auf der Tagesordnung steht die Genehmigung eines 
Gemeinschaftsvertrags mit der Patentpapieriabrik zu 
Penig. Penig. Sa. 
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Geschäfts- und Personalnachrichien. 


Vereinigte Bautzner Paplerfabriken, Bautzen. Die 
bisherigen stellvertretenden Direktoren, die Herren 
Friedrich Stehning und Wilhelm Ste- 
gemann, sind in den Vorstand der Gesellschaft 
berufen worden. Die an die Herren früher über- 
tragene Frokura ist erloschen. Sie werden die Firma 
ferner gemeinsam mit einem der zur Mitunterschrift 
Berechtigten zeichnen. 


Robert Weber Aktiengesellschaft, Drentwede (Be— 
zirk Bremen). Wie schon früher mitgeteilt, hat dies: 
Aktiengesellschaft, in deren Besitz schon früher die 
Firma Friedrich Halbach Aktiengesell- 
schaft, Leer (Ostfriesland), übergegangen war, die 
Werke der in Konkurs geratenen Winterschen 
Papierfabriken A.- G. übernommen. Dieselbe 
hat die Betriebe dieser Gesellschaft jetzt soweit 
reorganisiert, daB die Arbeit in sämtlichen Werken. 
und zwar in den Papierfabriken Wertheim und Nieder— 
kaufungen und der Zellstoffabrik Fulda, nach Kründ— 
licher Instandsetzung wiederaufgenommen worden ist, 
in Niederkaufungen am 22. November, oder, dem- 
nächst aufgenommen werden kann. In der Stroh- 
pappenfabrik Leer war dies schon früher der Fall. 
Das Werk in Altkloster soll als Strohzellstoffabr.k 
ausgebaut und bedeutend vergrößert werden. Auch 
für die Papierfabrik Niederkaufungen ist der Bau 
einer modernen Strohzellstoffabrik vorgesehen; ferner 
sollen dort weitere neuzeitliche Papiermaschinen 
aufgestellt werden. Sämtliche zu dieser Gesellschaft 
gehörigen Fabriken erzeugen mit Dampf und Wasser- 
kraft von 5000 PS auf zwölf Papiermaschinen mit 
einer Arbeitsbreite bis 320 em täglich 2200 Zentner 
Papier usw., wovon 800 Zentner allein auf den beiden 
neuesten Papiermaschinen hergestellt werden. Der 
Beschäftigungsgrad soll sowohl in den Feinpapier- 
werken als auch in den Zellstoff- und Pappenfabriken 
sehr gut sein. Die gesamte Erzeugung für den näch- 
sten Monat ist ausverkauft, da zahlreiche Aufträge 
aus dem In- und Auslande vorliegen. Die Oberleitung 
aller Papier-, Pappen- und Zellulosefabriken des 
Weber-Konzerns liegt seit 1. Oktober in den Händen 
des Herrn Direktors Paul Theodor Reife- 
gerste, welcher früher General- Superintendent der 
Japan Paper Industry Co. Ltd. in Tokyo war. 


Kartonfabrik Olbersdorf (Schles.). Die neue Firma 
lautet: Fritz Paul, Kartonfabrik G. m. b. H. Die Fa- 
brik verfügt über 450 PS Dampf-, 260 PS Wasser- 
kraft und 60 PS Ueberlandstrom. Auf einer Karton- 
maschine und vier Pappenmaschinen werden täglich 
10000 kg Karton oder Maschinenpappen hergestellt. 
(Siehe auch Nr. 47, S. 1302.) 


Außerbetriebsetzungen. Die Firma 
Trübenbach & Reißig A.-G. in Schellenberg. Er;z geb., 
hat ihren Holzschleifereibetrieb in Leubsdorf still- 
gelegt. 

Auch die Firma Wilhelm Schöpß, Holzstoffabrik 
in Lichtenhaln b. Sebnitz, hat die Erzeugung von 
Holzstoff aufgegeben. 


Die Firma Chemische Industrie und Papiertabrik 
Akt.-Ges. in Danzig teilt uns mit, daß sie die Papier- 
fahrikation aufgegeben hat. Nach unserem Adreßhuch 
1925 hatte die Firma 3 Papiermaschinen, die Pack- 
papier erzeugten. l 


Neue Papiermaschine. Die Firma André 
Scherb, Papierfabrik in Türkheim (Elsaß), stellt zur- 
zeit eine zweite Papiermaschine von 240 cm Breite 
auf, welche in einigen Monaten in Betrieb kommt. 


Stillegung. Das neugegründete Syndikat der 
tschechoslowakischen Papierfabriken hat die Papler- 
fabriks-Akt.-Ges. in Slavosovce (Slowakei) zwecks 
Stillegung angekauft. Dieselbe betrieb Papierfabriken 
in Slavosovce und Masniko und hatte 6 Papiermaschi- 
nen von 136, 160, 168, 168, 190 und 250 cm Arbeits- 
breite. 


Schadenfeuer in der Seldenpapierfabrik 
Moriz Fleischer in Eislingen. 

Wir erhalt:n von der Firma nachfolgenden Be- 
richt über das sie betroffene Brandunglück: 

In der Nacht vom 14. auf 15. November brach 
im Ausschußlager der Fabrik auf bisher unaufgeklärte 
Weise ein Brand aus, der in ganz kurzer Zeit durch 
die aufgestapelten großen Mengen des leichtbrenn- 
baren Materials eine so große Ausdehnung annahm, 
daB auler den Feuerwehren der Gemeinden Groß- 
und Klein-Eislingen noch die Löschzüg: umliegender 
Städte herangezogen werden mußten. Dem tatkräf- 
tigen Eingreifen der Feuerwehren ist es zu verdanken, 
daB die wichtigsten Teile des Werkes erhalten blie- 
ben. Verbrannt sind die bedeutenden Vorräte in 
fertigen Fabrikaten sowie die Räume, die der Papier- 
weiterverarbeitung dienten. Die der Fabrikation die- 
nenden Anlagen sind unversehrt geblieben, so daB im 
Verlauf einiger Tage mit den Papiermaschinen der 
Betrieb wiederaufgenommen werden kann. Die 
Fupierverarbeitungsanlagen hofft man innerhalb weni- 
ger Wochen wieder so herstellen zu können, daß der 
Betricb aufgenommen werden kann. 

Die Gesellschaft der Baltischen Cellulosetabrik in 
Schlock b. Riga, Riga, hat der Firma Max Schüler 
& Co., Hamburg, ihre Generalvertretung für den 
Verkauf von Zellstoff für die Vereinigten Staaten von 
Nordamerika übertragen. 


Die Geschäftsaufsicht über die Handelsgesellschaft 
Paur & Comp. Aktiengesellschatt, Fabrik von che- 
misch präparierten Papieren in Dresden-A., ist be- 
endet. 

Erloschen sind die Firmen Max Arnold, Holz- 
stoffabrik in Edle Krone b. Tharandt, und „Fellelen- 
hütte“ Herm. Kurth, Holzstoffabrik in Neuhelde, Schl. 

Handelsregister - Eintragungen. 

Gebrüder Strepp. Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung in Hochkoppelmühle bei Kreuzau. Johann 
Strepp senior ist berechtigt, die Gesellschaft 
allein zu zeichnen. Johann Strepp junior ist 
als Geschäftsführer ausgeschieden. Der Fabrikdirek- 
tor Gerd Kaul in Berlin-Cöpenick ist zum weiteren 
Geschäftsführer bestellt. Dem Buchhalter Josef 
Mertens in Untermaubach ist Prokura erteilt. 

Pappeniabrik Langfelden, Josef Dietz & Co., Ge- 
sellschaft m. b. H., Salzburg. Höhe des Stamm- 
kapitals bisher K 300 000, nunmehr S 180 000. 

J. Jeunlker & Co., Papier- und Pappenfahrik. 
Haindorf, Tschechoslowakei. Anton Rösler in- 
folge Ablebens gelöscht. Emil Jeuniker aus— 
getreten. Max Coulon eingetreten. Firmaände- 
rung in M. Coulon & Ca. 

Bei der Kefersteinschen Paplerhandlung G. m. b. H. 
in Bremen ist Herr Carl Wittig als Geschäftsführer 
ausgeschieden, hingegen Herr Erwin Pilz in Bre— 
men zum Geschäftsführer bestellt worden. Die den 
Herren Heinrich Landsberg und Johann Alfke 
erteilte Gesamtprokura ist erloschen. 
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Ehrung von Jubilaren. Am 19. Novem- 
ber versammelten sich im Privatzimmer der Firma 
C. G. Schönherr in Floßmühle bei Borstendorf i. Sa. 
16 Jubilare, die teils auf eine mehr als 40jährige 
und teils auf eine mehr als 30jährige Tätigkeit bei 
der genannten Firma zurückblicken konnten, zu einer 
schlichten, eindrucksvollen Feier, welche mit einer 
Ansprache des Herrn Amtshauptmann Dr. Oesterhelt 
eingeleitet wurde unter dem Motto: „Wenn das Le- 
ben köstlich gewesen ist, so ist es Mühe und Arbeit 
gewesen.“ Der hochgeschätzte Redner wies in seinen 
Ausführungen auf den Wert der Treue in der Arbeit 
hin und beglückwünschte die Jubilare auch im Namen 
des Bezirksverbandes Flöha unter Ueberreichung von 
Anerkennungsurkunden. Dann wandte sich der Mit- 
inhaber, Herr Otto Schönherr, mit herz- 
lichen Worten an die Jubilare, um seinem Dank und 
seiner Anerkennung für die der Firma in den langen 
Jahren geleisteten Dienste Ausdruck zu geben und 
die Hofinung auszusprechen, daß es ihnen vergönnt 
sein möge, noch lange zu ihrer Freude und zum 
Segen der Firma weiter zu wirken. Zum Schluß 
händigte Herr Otto Schönherr den Jubilaren Diplome 
von dem Verein Deutscher Papierfabrikanten, dem 
Verein Deutscher Handelsmüller und der Vereinigung 
Sächsischer Spinnereibesitzer j. P. aus und erfreute 
sie außerdem durch Geldgeschenke. 


Verlobung. Herr Dipl.-Ing. Hans Roesch, 
Direktor der Wiedes Papierfabrik G. m. b. H., Rosen- 
thal (Reuß). hat sich mit Fräulein Anna Elisabeth 
Jost, Tochter des Herrn Direktor Hermann Jost, 
Sebnitz, verlobt. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hö Ble. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10 562 zu überweisen. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden. Preis zusammen A 4.—. 
Handbuch für den praktischen Fabrikbetrieb. 
Band Ill geb. & 3.50. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 


„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ 
von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Der I. Teil dieses Werkes, 440 Seiten stark mit 286 Skizzen, ist nun- 
mehr erschienen und kann gebunden zum Preise von RM. 30.— durch uns 
Diejenigen Besteller, welche bis jetzt Teilzahlungen ge- 
leistet haben, ersuchen wir, uns den Rest baldigst auf unser Postscheck- 
konto Stuttgart 10562 zu überweisen, alsdann werden wir ihnen das Buch 


bezogen werden.* 


sofort zugehen lassen. 


* Ins Ausland mit Portozuschlag von RM. 1.—. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure, (Zu Nr. 47, S. 1290.) 

Der Titel des Vortrages von Professor Dr. C. G. 
Schwalbe in der Sitzung am Donnerstag. 
den 2. Dezember 1926, soll lauten: „Die 
Standard-Cellulosen“. 


Scheitern der internationalen Lumpenverhandlungen. 

Der Fftr. Ztg. zufolge haben seit Jahresfrist 
internationale Lumpenverhandlungen stattgefunden. 
welche jetzt gescheitert sind, weil Amerika die Vor- 
schläge der kontinentalen Großhändler und Expor- 
teure mit unannehmbaren Gegenvorschlägen beant- 
wortete, die vom Zentralverband des Deutschen Roh- 
produktengewerbes abgelehnt wurden. Die Expor- 
teure wollen demnächst über die jetzt geschaffene 
Lage in Brüssel beraten. 


Erhöhung der Bahntarife in Belgien. 

Mit dem 1. Oktober haben die belgischen Eisen- 
bahnen ihre Personen- und Frachttarife bedeutend 
erhöht. Die Frachttarife wurden um durchschnittlich 
15—25% erhöht. Eine Ausnahme macht nur eine 
kleine Anzahl von Rohprodukten. Die vor wenigen 
Tagen glücklich durchgeführte Stabilisierung des bel- 
gischen Franken wird wohl in Kürze eine bedeutende 
Verteuerung der Produktionskosten der belgischen 
Industrie zur Folge haben, und auch die in Deutsch- 
land und der Tschechoslowakei beobachtete Defla- 
tionskrise wird sich bald einstellen. Dasselbe wird 
noch in verstärktem Maße in Frankreich und Italien 
der Fall sein, welche ihre Währungen auf besserem 
Niveau zu stabilisieren gedenken. Diese Maßnahmen 
dürften sich auf die Industriekonjunktur der anderen 
Länder vorteilhaft auswirken, da mit einem Schlage 
die billigen Angebote in französischen, italienischen 
und belgischen Waren auf den Auslandmärkten ver- 
schwinden werden. Die Erfahrung lehrt, daß die 
Industrie eines Staates mit künstlich herbeigeführter 
stabilisierter oder gebesserter Währung immer über 
den Weltmarktpreisen produziert. 


Zum möglichst baldigen Eintritt suchen wir 


I. Maschinengehillen 


für einseitigglatte Papiere. 
Angebote erbeten an 
Gebr. Grözinger, 
Papier- und Pappenfabrik, 
Söflingen bei Ulm. 
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Auslands-Rundschau, 


Tschechoslowakei. 

Die Ein- und Ausfuhr von Pa- 
pierzeug war auch im ersten Halb- 
jahr 1926 wieder sehr bedeutend. In den 
ersten sechs Monaten 1926 kamen 4633 Ton- 
nen Papierzeug im Werte von K 3 544 000 
zur Einfuhr. Versandt wurden im gleichen 
Zeitraum 35109 Tonnen im Werte von 
K 79522000. Auf die einzelnen Sorten ver- 
teilte sich die Ein- und Ausfuhr wie folgt: 


Einfuhr Ausfuhr 
Menge Wert Menge Wert 
in t in K in t in K 
Papierzeug aus Lumpen: 
ungebleicht . . 3 15 000 — => 
gebleicht 360 370 000 0,1 700 


Papierzeug aus Holz. 
Stroh, Esparto und 


ähnl. Fasern, me- 

chanisch geschliffen: 
ungebleicht . 2971 1 361 000 5 1 000 
gebleicht 28 24 000 — — 


Papierzeug aus Holz. 
chemisch erzeugt: 
ungebleicht 
gebleicht 
Papierzeug aus Stroh 
od. ähnl., chemisch 
erzeugt 200 524 000 -- — 


Die Ausfuhr von Papierzeug aus Holz, 
auf chemischem Wege erzeugt (Holzzellstoff) 
ging zum größten Teil nach Deutschland, 
Italien und den Vereinigten Staaten. B. 


Ein- und Ausfuhr von Papier 
und Pappe. Im ersten Halbjahr 1926 
kamen in die Tschechoslowakei im ganzen 
640 t Pappe zur Einfuhr und im gleichen 
Zeitraum 2643 t zum Versand. Die Ein- 
fuhran Pappe setzte sich u. a. zusammen 
aus: 51 t Hadernpappe im Werte von 
Kc 196000, 16 t Strohpappe — Kc 20 000, 
70 t Holzstoffpappe — Kc 197 000, 42 t an- 
dere Pappen von 300 g und mehr je qm S 
Kc 285 000, 98 t Preßspäne, Schieferpappe, 
Glanzpappe — Kc 1 284 000, 236 t feine Kar- 
tons — Kc 1 741 000, 121 t bestrichene und 
gemusterte Kartons = Kc 982 000, 6 t Teer- 
und Steinpappe — Kc 42000. Die Aus- 
fuhr bestand aus 2094 t Hadernpappe 
Kc 4602000, aus 22 t Strohpappe 
Kc 30 000, aus 319 t Holzstofipappe 
Kc 578 000, aus 11 t anderer Pappen 
Kc 30 000, aus 107 t Preßspäne — Kc 873 000, 
aus 5 t feine Kartons — Kc 42 000, aus 10 t 
bestrichene Kartons = Kc 67000, aus 75 t 
Teer- und Steinpappe = Kc 118000. 

Ueber die Ein- und Ausfuhr von 


727 1 542 000 17 804 34 720 000 
668 1 456 000 17 330 44 801 000 


I Il 


Papier gibt am besten nachstehende Zu- 
sammenstellung Auskunft: 


Einfuhr Ausfuhr 

Menge Wert in Menge Wert in 

int 1000 K int 1000 K 

Photo- u. dgl. Papiere . 88 3 276 8 324 

Schreibpapier, glattes . 43 298 823 3424 

Druckpapier, ungeleimt — — 9315 24 986 

Kopier-, Seidenpapier. 62 730 211 4 979 

Anderes Papier, glatt . 191 1 299 496 2 089 

55 55 rastiert 3 49 0.2 5 

Zigarettenpap., gerippt usw. 8 198 91 1572 
Anderes Papier, dessi- 

niert gepreßt . . 56 583 329 1 816 


An Packpapier wurden 166 t ein- und 
8524 t ausgeführt, der größte Teil ging davon 
nach Ungarn. Löschpapier wurden 340 t im 
Werte von Kc 6726000 von der Tschecho- 
slowakei vielfach aus Deutschland aufgenom- 
men und 83 t — Kec 724000 exportiert. 
Pergamentpapier wurden 39 t nach der 
Tschechoslowakei gebracht und 222 t wieder 
abgegeben. B. 


Frankreich. | 
In den ersten neun Monaten des Jahres 
1926 kamen folgende Mengen Zellulose 
und Holzschliff zur Ein- und 
Ausfuhr: 


Einfuhr Ausfuhr 
Menge Wert Menge Wert 
in dz in Fr. in dz in Fr. 
Holzschliff: 
trocken 277 696 31 736 000 5 082 533 000 
feucht 1 187 508 68 669 000 110 6 000 
zus.: 1 465 204 100 405 000 5192 539 000 
Zellulose: 
trocken 1758 165 372 750000 14741 2816 000 
feucht 144 670 15 231 000 607 200 000 
zus.: 1 902 835 387 981 000 15 348 3 016 000 


An der bedeutenden Einfuhr Frankreichs 
von Holzmasse waren u. a. beteiligt: bei 
Holzschliff trocken: Schweden mit 22 362 dz, 
Finnland mit 153 461 dz und Oesterreich mit 
54 048 dz; bei Holzschliff feucht: Schweden 
mit 541 255 dz, Norwegen mit 282 746 dz, 
Finnland mit 115 778 dz und Kanada mit 
139 440 dz; von Zellstoff trocken: Schweden 
mit 647 424 dz, Norwegen mit 111411 dz, 
Finnland mit 189934 dz, Deutschland mit 
403399 dz, Oesterreich mit 158052 dz, 
die Schweiz mit 55 164 dz und die 
Tschechoslowakei mit 57 711 dz; von Zell- 
stoff feucht: Schweden mit 1582 dz, Nor- 
wegen mit 203 dz, Finnland mit 58 072 dz, 
Deutschland mit 10911 dz, Oesterreich mit 
406 dz, die Schweiz mit 779 dz und die 


Tschechoslowakei mit 760 dz. B. 


— — —— 
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Zeitschriftenschau. 


Der „Ramar“-Zellstofiprozeß. Anon. Pa- 
per Trade Journ. 83, 18, T. S. pag. 146 (1926). 


Dieses Verfahren, welches nach seinem 
Erfinder R. A. Marr benannt worden ist, hat 
durch die Union Bag and Paper Co. experi- 
mentelle Ausarbeitung erfahren, und man ver- 
spricht sich von seiner technischen Einführung 
eine wesentliche Vereinfachung und Verbilli- 
gung der Aufschlußprozesse, insbesondere 
eine bessere Ausnützung der Faserrohstofie, 
wobei sowohl an Hart- als auch Weichhölzer, 
auch an Gräser und Bambusarten gedacht 
wird. Die vorstehende Veröfientlichung ba- 
siert auf der Einsichtnahme der inzwischen 
bekannt gewordenen kanadischen Patent- 
schriften. Danach ist der Grundgedanke der 
Erfindung folgender: Durch Behandlung mit 
neutralen chemischen Agenzien soll die Kitt- 
substanz, welche die einzelnen Faserbündel 
miteinander verbindet, gelöst bzw. in derart 
feine, wohl kolloide Beschaffenheit überführt 
werden, daß deren Entfernung aus dem Netz 
der Fasern ohne jede Schädigung derselben 
sich vollziehen läßt, infolgedessen eine Tren- 
nung der Faserbündel in Einzelfasern zu- 
nächst gar nicht einzutreten braucht. Der auf 
diese Weise vorbereitete Rohstofi wird ver- 
schiedenartigen mechanischen Bearbeitungen 
ausgesetzt und nach erfolgter Waschung zur 
Entfernung der Kittsubstanz im Holländer 
direkt zu Papierstoff verarbeitet. Es sollen 
sich auf diese Weise Ausbeuten von 95% 
erzielen lassen. Der Erfinder glaubt sogar, 
daß derart erzeugte „Zellstoffe“ bleichbar 
sein könnten. 

Im einzelnen werden die kanadischen 
Patentschriften 260 719 bis 260 728 angeführt, 
die alle mehr oder weniger Einzelheiten der 
ausgeführten Operationen beschreiben. Wir 
erfahren, daß beispielsweise (260 719) 1- bis 
4prozentige Alkali- oder Erdalkalinitratlösun- 
gen verwendet werden, die bei einem Druck 
von etwa 7 Atm. während 2—3 Stunden auf 
den Rohstoff zur Einwirkung gelangen. Auch 
die Verwendung von Chloriden, namentlich 
von Kochsalz (260 720) wird beansprucht. 
Weitere Ansprüche befassen sich mit der 
Verwendung von Kupfer- bzw. Eisensulfat 
(260 722). So soll bei Verwendung extrahier- 
ten Kastanienholzes in Gegenwart von 
Eisensulfatlösung direkt Zellstoff für schwarze 
Papiere erzeugt werden. Alkali und Magne- 
siumsulfat, allein oder in Gemengen, auch 


unter Zusätzen von Zink- und Aluminium- 
sulfat (260 723) eignen sich angeblich 
besonders für den Aufschluß von schnell- 
wachsenden Vegetabilien. Endlich wird auch 
die Verwendung von Kainitlaugen (Kalium- 
magnesiumsulfat und Magnesiumchlorid) vor- 
geschlagen (260 724). Grasartige Gewächse, 
auch Bambus, sollen mit einer Lauge aus 
1 Teil Zinksulfat, 1 Teil Kaliumsulfat und 
2 Teilen Natriumsulfat behandelt werden 
(260 725). Weitere Patente befassen sich mit 
der mechanischen Aufarbeitung der erzeugten 
„Zellstoffe“, der Wiederverwertung der Ab- 
laugen und der Gewinnung der ausgelösten 
Kittsubstanzen (260 721, 260 726—260 728). 

(Man wird zunächst gut tun, dem hier 
offensichtlich zutage tretenden Experimentier- 
eifer mit gesunder Skepsis gegenüberzutreten. 
Das Problem der Erzeugung brauchbarer 
„Halbzellstoffe“, also einer Gattung von 
Halbfabrikaten, die zwischen Holzstoff und 
Zellstoff liegen, hat schon mancherlei Be- 
arbeitung gefunden. Im Interesse einer wirt- 
schaftlicheren Ausnützung der Weltvorräte 
an verarbeitungsfähigen Rohfaserstoffen sind 
derartige Versuche durchaus zu unterstützen. 
Ob die oben geschilderten Versuche hierzu 
etwas Erfolgversprechendes beizutragen ver- 
mögen, bleibt zunächst abzuwarten. D. Ref.) 

Dr. W. 


Herstellung und Pflege der bei der Her- 
stellung einseitigglatter Papiere angewandten 
filzbekleideten Preßwalzen. Von Ingenieur 
W. Schmid. Nr. 19 der Pappers- och 
Trävarutidskrift för Finland, 1926. 


Von den mit einem besonderen Ueberzug 
versehenen Walzen, wie Papier-, Baumwoll-, 
Gummi- und Filzwalzen, nehmen die letzteren, 
die speziell für einseitigglatte Papiere in 
Anwendung kommen, insofern eine besondere 
Stellung ein, als ihre Fertigstellung, d. h. die 
Anbringung des Filzüberzuges, meist an der 
Benutzungsstelle selbst ausgeführt wird. Das 
hat gegenüber der Fertigstellung in der 
Maschinenfabrik den Vorzug, daß der Filz- 
überzug ganz nach den Bedürfnissen und den 
speziellen Zwecken des benutzenden Be- 
triebes ausgewählt werden kann. Diese Aus- 
wahl verlangt reiche Erfahrung und völliges 
Vertrautsein mit den Eigenarten der herzu- 
stellenden Papiere und ist deshalb von dem 
eingearbeiteten Maschinenführer besser aus- 
zuführen als von dem Hersteller der Walze. 
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Als Material kommt ein möglichst dichter 
Filz in Frage. Auch nicht zu stark benutzte 
Filze von der dritten Presse sind brauchbar, 
die von der ersten oder zweiten Presse nicht. 
Beim Zuschneiden der Filzstreifen aus ganzen 
Filzen soll man diese nicht in der Lauf- 
richtung, sondern diagonal herausschneiden, 
weil nur diese ein richtiges Anschmiegen 
ohne Falten an die Rundung des Walzen- 
körpers gewährleisten. Die zurechtgeschnit- 
tenen Streifen rollt man am bequemsten auf 
eine kleine Winde mit Bremsvorrichtung. 
Zum Befestigen des Filzbezuges verwendet 
man an Stelle von Messing- oder Kupferdraht 
getalgte Schnur, die den vorkommenden 
Feuchtigkeits- und Temperaturschwankungen 
im Innern der Walze besser widersteht. Die 
Streifen selbst sind durch starke Schnur zu 
einem endlosen Band zu vereinigen, indem 
die Enden der einzelnen Streifen aneinander- 
stoßend, nicht übergreifend, miteinander ver- 
bunden werden. Für eine mittelgroße Walze 
von etwa 2 m Breite benötigt man 50—60 kg 
Filz. Ein so vorbereitetes Band läßt sich 
ohne Schwierigkeiten faltenlos um den Wal- 
zenkörper legen. Nach je 50 Windungen 
läßt man einen Druck einwirken, der sich 
nach der gewünschten Dichte und dem An- 
druck der Walze an den Zylinder richten 
muß. Bedingung für ein gutes Arbeiten der 
Walze ist, daß auch bei starkem Andruck an 
den Zylinder der Filzbezug sich nicht auf 
dem Walzenkörper verschiebt. Ein „Fest- 
rosten“ begünstigt das sehr. Meist, beson- 
ders bei gebrauchten Filzen, die vielleicht 
sauer reagierende Stoffe enthalten, stellt sich 
das von selbst ein, beschleunigen kann man 
es durch Zugabe schwach sauer reagierender 
Stoffe beim Aufziehen. Nach dem Aufziehen 
und Anbringen des Schlußstückes legt man 
die Walze so lange in lauwarmes Wasser, bis 
sie vollständig durchtränkt ist. Dann kann 
man sie abdrehen. Soll sie nicht gleich be- 
nutzt werden, so legt man sie in feuchte 
Tücher gewickelt an einen möglichst kühlen 
Platz, um ein Austrocknen zu verhindern. 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 
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Läuft die Walze nackt gegen den Hochglanz- 
zylinder, so stellen sich anfangs auf dem 
Papier Streifen ein, die von den Markierungen 
des Drehstahles auf der Filzwalze herrühren, 
und die sich auch bei vorsichtigem Abdrehen 
nicht ganz vermeiden lassen. Sie verschwin- 
den mit der Zeit von selbst. Es empfiehlt 
sich, den Anpreßdruck nur allmählich auf die 
endgültige Höhe zu bringen. Bei jedem 
Stillstand muß die Walze von dem Zylinder 
abgehoben werden, bei längeren Stillständen 
muß sie feuchtgehalten, eventuell ausgebaut 
und feucht gelagert werden. Unachtsamkeit 
in dieser Beziehung bringt unangenehme 
Folgen. Die Walze trocknet aus und der 
Bezug löst sich vom Walzenkörper. Das 
kündigt sich meistens dadurch an, daß Er- 
höhungen und Vertiefungen auf der Walze 
entstehen, erstere durch Ablösen eines ein- 
zelnen Filzstreifens, letztere durch das Zu- 
sammendrängen mehrerer. In leichten Fällen 
läßt sich der Uebelstand durch Abreiben 
mit Schmirgelpapier beheben, in schweren 
hilft nur erneutes Abdrehen, das dann alle 
Nachteile neuer Walzen, wie Markierung des 
Papiers usw., mit sich bringt. Arbeitet man 
mit einem Schonfilz, was sich überhaupt sehr 
empfiehlt, so wirkt dieser ausgleichend und 
erspart oft ein erneutes Abdrehen. Das 
Arbeiten mit Schonfilz ist jedoch nur bei 
splitterireier Masse möglich, weil sonst der 
Schonfilz in kürzester Zeit zerstört ist. Eine 
nackte Filzwalze ist elastisch genug, um 
gegen diese Verunreinigungen unempfindlich 
zu sein. Andererseits befördert die nackte 
Filzwalze wegen ihrer Elastizität die Bildung 
von Blasen. Gegenüber Gummiwalzen haben 
Filzwalzen den Vorzug der größeren An— 
passungsfähigkeit an die Bedürfnisse des 
Betriebs, weil sie ja selbst hergestellt werden, 
und der Unempfindlichkeit gegen Wärme, die 
bei Gummiwalzen oft Korrosionen und wech- 
selnde Elastizität veranlaßt. 

Die Filzwalzen empfehlen sich auch an 
anderen Stellen des Betriebs, z. B. als untere 
Preßwalzen in Naßpressen. Ms. 


Holz- 
og Makler, 


Hamburg 27 
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Verfahren zur Bleichung von Zellstoff. 
Köln-Rottweil A.-G. und Dr. Erich 
Opfermann, Berlin. 

Kl. 55c, 1. D.R.P. 436 804 (v. 23. 5. 24 ab). 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Bleichung von Zellstoff, dadurch gekennzeichnet, daB 
man beim Bleichen außer der üblichen Bleichlauge 
einen sehr schwachen Zusatz von Aetzalkali oder 
von Hydroxyden der Erdalkalien einschließlich Magne- 
siumhydroxyd verwendet. 
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Saugvorrichtung für Langsiebpapier- 
maschinen, 
J. M. Voith Maschinenfabrik in 
Heidenheim a. d. Brenz. 
Kl. 55d, 16. D. R. P. 436 743 (v. 27. 5. 24 ab). 
Patent- Ansprüche: 1. Saugvorrichtung für 
Langsiebpapiermaschinen mit Saugkasten und im end- 
losen Maschinensiebe umlaufender Saugwalze, da- 
durch gekennzeichnet, daß ein besonderer Saugkasten 
zwischen der Saugwalze und dem letzten Sauger 


2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das Verhältnis der verwendeten Aetz- 
alkalien usw. in der Flotte, gerechnet auf den Zell- 
stoff, etwa 1% ausmacht, so daß die Flotte auf alle 
Fälle bis zur Beendigung der Bleiche noch alkalisch 
reagiert. 

3. Verfahren zur Bleichung von Zellstoff, dadurch 
gekennzeichnet, daß man den Zellstoff zuerst mit 
Aetzalkali bzw. den genannten Stoffen vorbehandelt 
und mit der gewöhnlichen Bleichlauge fertig bleicht. 

4. Verfahren zur Bleichung von Zellstoff, dadurch 
gekennzeichnet, daß man den Zellstoff mit Bleich- 
laugen behandelt, welche 1% Aetzkali bzw. die 
übrigen Stoffe, gerechnet auf den Zellstoff, aufweisen. 

5. Ausführung der Verfahren nach Anspruch 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß man den Zellstoff 
einer Vorbleiche unterwirft. 


Stofisichter oder Knotenfänger mit umlaufen- 
der Siebtrommel, insbesondere für die Papier- 
und Zellstoffherstellung. 

Ernst Wilhelm Lindqvist in Helsingfors. 
Kl. 55d, 5. D. R. P. 436 742 (v. 20.11.23 ab). 


Patent- Ansprüche: 1. Stoffsichter oder 
Knotenfänger mit umlaufender Siebtrommel, insbe- 
sondere für die Papier- und Zellstoffherstellung, da- 
durch gekennzeichnet, daß eine Mehrzahl der an sich 
bekannten, radial zur Siebtrommel beweglichen, durch 
Membranen abgedichteten Treibplatten zu einem 
geschlossenen Zylindermantel verbunden ist, der mit 
der Siebtrommel gleichachsig innen- oder außen- 
liegend einen ringförmigen, stofferfüllten Hohlraum 
bildet, aus welchem der durch die Siebtrommel seitlich 
eintretende Stoff in achsialer Richtung abgeführt wird. 

2. Stoffsichter oder Knotenfänger nach Anspruch 
1, bei welchem der von den Treibplatten gebildete 
Zylindermantel innerhalb der Siebtrommel liegt, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Bewegung der Treib- 
platten durch eine Kurvenscheibe auf einer in der 
geometrischen Achse der Trommel liegenden Welle 
erfolgt, deren Vorsprünge auf einwärts gerichtete 


Finger der Treibplatten einwirken. 


Maschinen-Siebe 


(Flachsauger) vorgesehen ist, der sich dicht an den 
letzten Sauger, das Sieb und die Saugwalze anlegt. 

2. Saugkasten nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß er mit dem letzten Sauger gelenkig 
verbunden und gegenüber der Saugwalze einstell- 
bar ist. 


Vereinigte Gautsch- und Naßpresse für 
Papiermaschinen. 
Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Wagner & Co. in Cöthen i. Anhalt. 
Kl. 55d, 20. D. R. P. 436 950 (v. 15. 6. 25 ab). 


Patent-Anspruch: Vereinigte Gautsch- und 
Naßpresse für Papiermaschinen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß an der Auslaufseite der oberen nackten, 
über die untere vom Sieb umspannte Gautschwalze 
in der Papierlaufrichtung vorragenden Gautschwalze 
eine vom ersten Naßfilz umspannte NaßpreßBwalze 
sowie ein Schaber unter Druck anliegen, um die nach 
Austritt aus der Gautsche an der nackten Walze 
hängenbleibende Papierbahn weiter zu entwässern 
und auf den zweiten Naßfilz selbsttätig zu übertragen. 


Vorrichtung zur Innenbeheizung von Ka- 
landerwalzen, Trockenzylindern, Saugzylin- 
dern und ähnlichen Hokikörpern. 
Walter Osthoff, Barmen. 

Kl. 55e, 1. D. R. P. 436 160 (v. 12.10.24 ab). 


Patent- Ansprüche: 1. Vorrichtung zur 
Innenbeheizung von Kalanderwalzen, Trockenzylin- 
dern, Saugzylindern und ähnlichen Hohlkörpern mit 
flüchtigem, insbesondere mit schwerflüchtigem Brenn— 
stoff, wobei die Flammen in einem verhältnismäßig 
engen Zylindermantel brennen, dadurch gekennzeich- 
net, daß im Innern des Hohlkörpers ein Brennerrohr 
und ein damit verbundenes, mit Brennstoff und Luft 
gespeistes Verdampferrohr sowie ein Zuführungsrohr 
für die Sekundärluft in Form eines Dreiecks ange- 
ordnet sind. 


ir 0 


aller Art in anerkannt vorzüglicher Beschaflenheit liefern 


Foest & Loesche, in. ter & siter, Rosslau unn 


Oegr. 1869 


Metalituch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltach. 
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ausströmungsöffnungen etwa tan- 
gential zum Verdampferrohr gerichtet sind, während 
die Ausströmungsöffnungen des Luftrohres so ange- 
ordnet sind, daß die austretenden Luftstrahlen nicht 
unmittelbar auf die Flammen treffen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Ausströmungsöffnungen des 
Brennerrohres so angebracht sind, daB die Flammen 
das Verdampferrohr auf dessen mit Bezug auf das 
von den Rohren gebildete Dreieck außenliegenden 
Seite tangieren. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1—3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Mittellinien der Ausströmungs- 
öffnungen des Brennerrohres tangential zu einem um 
die Achse des Verdampferrohres geschlagenen Kreise 
liegen, dessen Durchmesser kleiner als der Durch- 
messer des Verdampferrohres ist, während die Aus- 
strömungsöffnungen des Luftrohres etwa in einem 
Winkel von 90 Grad zu den Ausströmungsöffnungen 
des Brennerrohres liegen. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 22i, 2. A. 41 962. I. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Darstellung eines 
nicht zerfließlichen festen Körpers aus Sulfltzellulose- 
ablauge; Zus. z. Anm. A. 39 410. 7. 4. 24. 

Kl. 38i, 1. B. 118 599. Albert Bezner, Ravens- 
burg, Württ. Vorrichtung zum Entrinden und Schälen 
von Rundhölzern. 6. 3. 25. 

Kl. 55a, 1. A. 47 084. Amme-Luther-Werke 
Braunschweig der „Miag“ Mühlenbau- und Industrie- 
steinen auf ihrer Welle. 20. 2. 26. 

Akt.-Ges., Braunschweig. Befestigung vou Schlelier- 

Kl. 55b, 3. H. 97 890. Dr. Erik Hägglund, Abo, 
Finnland. Verfahren zur Nutzbarmachung der bei 
der Natronzellstoffherstellung entfallenden Schwarz- 
lauge. 16. 7. 24. 

Kl. 55c, 1. N. 24 476. Firma Niederbayerische 
Celluiosewerke Akt.-Ges. und Dr.-Ing. Adolf Schnel- 
der, Kelheim a. d. Donau, Niederbayern. Verfahren 
und Vorrichtung zum Mischen von Zellstoff und Bleich- 
flüssigkeit in Turmbleichern. 24. 4. 25. 

Kl. 55d. 2. B. 120 928. Andreas Biffar, Miltenberg 
a. M. Liegender Schleudersichter für die Papierher- 
stellung. 23. 7. 25. 

Kl. 55d, 12. Sch. 71 322. Dipl.-Ing. Ottwin Schlel- 
ler, Elberfeld, Königstraße 134a. Sandfang zur Ver- 
wendung insbesondere bei der Papier- und Zellstoff- 
herstellung. 21. 8. 24. 

Kl. 55e, 1. D. 48 058. Firma Dil & Collins Co., 
Philadelphia, V. St. A. Abstreichmesser für Kalander- 
Walzen. 26. 5. 25. 

Kl. 55e, 3. U. 8935. Hermann Ungethüm, Pausitz 
b. Riesa. Anfeuchtvorrichtung für Papler mit um- 
laufender oberer Bürstwalze. 4. 8. 25. 


durch Stirnräder, 


un 


HOFFIRAN-KOLLERGANG 0. R.P. 


Patent-Erteilungen. 

KI. 55e, 9. 437941. C. G. Haubold A.-G., Chem- 
nitz i. Sa. Mit Förderluftstrom arbeitende Schneid- 
vorrichtung zum Zerkleinern mehrfach übereinander 
liegender Bandabschnitte an Längs- und Querschnei- 
dern. 23. 10. 25. H. 103 951. 

Kl. 55f, 16. 437223. Felix Thunert, Leipzig, 
Fockestraße 45. Verfahren zur Herstellung von Luxus- 
papier. 7. 3. 24. T. 28 585. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55c: 399 138. Kl. 55d: 252 332. 
Kl. 55d: 352 627 353 253. 
Kl. 55d: 359 699 404 666 383 862. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55b. 967498. Akt.-Ges. Kühnle, Kopp & 
Kausch, Frankenthal i. d. Pfalz. Lagerung von rotie- 
renden Einfüllvorrichtungen, insbesondere zum Füllen 
von Zellulosekochern. 13. 9. 26. A. 43 796. 

Kl. 55f. 968 508. Eugen Albert, Stuttgart, Kanz- 
leistraße 11. Kiebstofipapierblätteer in Heftform. 
7. 5. 26. A. 43 051. 

Kl. 55f. 968 509. Eugen Albert, Stuttgart, Kanz- 
leistraße 11. Klebstoffpaplerstrelien. 7. 5. 26. A. 43 052. 

Kl. 55f. 968 510. Eugen Albert, Stuttgart. Kanz- 
leistraße 11. Klebstoſtpapler, in Figuren gestanzt. 
7. 5. 26. A. 43 053. 

Kl. 55f. 969 275. Karl Wilke, Düsseldorf, Beuth- 
straße 9. Ausschnitt-Kohlepapier. 18. 10. 26. W. 75 413. 


Ausländische Patente. 


Herstellung von Papierstofi aus Reisschalen. 

Amerik. Pat. Nr. 1588335. Jean Francis 

Puttaert und Henry Francis Puttaert, 
San Francisco. 

Nachdem die Schalen unter Druck in einer 
schwachen Natronlauge gekocht. und die entstandene 
Natriumsilikatlösung entfernt ist, verarbeitet man die 
Masse im Holländer zu Papierstoff. 


Entfernen von Verunreinigungen aus 
. Papierstof. 
Kanad. Pat. Nr. 246384. Hermanus Tho- 
massen, Heelsum bei Arnhem, Holland. 


Der Papierbrei wird kontinuierlich einem Zentri- 
fugalseparator zugeführt, dessen Trommel mit einer 
derartigen Geschwindigkeit rotiert, daB der Papier- 
brei sich in einer zylindrischen, mit der Rotations- 
achse konzentrischen Schicht ansammelt und über 
den Rand der Zentrifuge austritt, während die Ver- 
unreinigungen in dieser zurückbleiben. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: ‚Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Zur Frage Nr. 3479 in Nr. 46, S. 1282. Es 
muß heißen: „Verfärbung des Paplerstofies durch 
Harzleim“ (nicht Tierleim). 


Frage Nr. 3481. Langfaserlger Halbstoff. 
Ich habe einen ganz langfaserigen Halbstoff herzu- 
stellen, der frei von Zotteln sein muß. Zum sicheren 
Abfangen dieser Zotteln sind die gebräuchlichen Kno- 
tenfänger nicht geeignet, da die langen Fasern im 
Knotenfang hängen bleiben und sich dann unter der 
Knotenfangplatte erst recht lange Schwänze an- 
spinnen. Gibt es sicher arbeitende Katzenfänger oder 
sonstige Einrichtungen, die man sich selbst herstellen 
kann? S. 

Frage Nr. 3482. Sich-Werfen von Holzkarton. 
Wir arbeiten auf unserer Rundsiebmaschine einen 
ordinären Holzkarton in der Stärke von etwa 
240 g/ am aus etwa 90 % weißen Holzpappenabfällen 
und etwa 10% Graupappenabfällen. Er wird zu ganz 
billigen Kleinkartons (sogenannten Ringschachtelkar- 
tons) verarbeitet und zeigt den Uebelstand, daß die 
Bogen sich werfen, d. h. sich nach einer Seite 


BABCOCKWERKE OBERHAUSEN RHL 


krümmen, so daß die Bogen schwer durch die Ma- 
schine zu bringen sind und bei der Verarbeitung 
daher die Leute einen großen Zeitverlust haben. Wie 
kann man diesem Uebelstande abhelfen, damit der 
Karton flach liegt? W. 


Frage Nr. 3483. Prüfung von Pappe. Wir 
möchten unsere Erzeugnisse auf gewisse Eigenschaf- 
ten, wie elektrischen Durchschlagswiderstand, Wasser- 
dichtheit usw. von Zeit zu Zeit amtlich prüfen lassen. 
Welches deutsche Prüfungsamt ist hiezu offiziell 
zuständig? A. 


Frage Nr. 3484. Packen von Ballen mit 
Holzrahmen und Bandelsen. Welche maschinellen 
Einrichtungen gibt es, die das Einsetzen der Ballen 
sowie das Umschnüren mit Bandeisen vereinfachen? 

Gibt es ferner maschinelle Einrichtungen, welche 
das Bündeln von Pappen in 25-kg-Paketen so ermög- 
lichen, daß Handarbeit nach Möglichkeit in Wegfall 
kommt? W. 

Frage Nr. 3485. Seidenpapler. Wir arbeiten 
Packseidenpapiere von etwa 18—19 g/ um und haben 
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mit ungewöhnlich starkem Kleben des Papieres am 
Abnahmezylinder zu kämpfen. Zur Sauberhaltung des 
Abnahmezylinders sind zwei feststehende Schaber 
vorhanden. Ein dritter Schaber muB stets mit Man- 
chonstreifen — diese leicht mit Oel getränkt — 
versehen werden, weil die Papierbahn sonst kaum 
vom Zylinder fortzubringen ist. Der Stoff wird rösch 
gemahlen. Wie kann man ein leichteres Abspringen 
des Papieres vom Zylinder erreichen? P. 


Wasserdichtes Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3475 in Nr. 45, S. 1257. 


J. Der Stoff, aus welchem Zellulose- sowie an- 
dere Papiere und Pappen jeder Art erzeugt werden, 
kann durch Zuteilung verhältnismäßig billiger, überall 
erhältlicher Materialien so geleimt werden, daß das 
Fertigprodukt in hohem Grade gegen Feuchtigkeit 
bzw. Eindringen von Wasser unempfindlich ist. Ge- 
wöhnliche Graupappe, nach diesem Verfahren geleimt, 
wird derart wasserdicht, daß sie wochenlang in Was- 
ser liegen kann, ohne darin unterzusinken oder in 
die inneren Lagen Feuchtigkeit einzuziehen. 

H. Post l. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Vor längerer Zeit ist dem Chemiker, Herrn 
Dr. Bruno Wieger, Zeitz, Weinberge 65, gelungen, 
mittels Behandlung des Stoffes im Mahlholländer 
diesem solche Eigenschaften zu geben, daß das dar- 
aus hergestellte Papier völlig wasserfest und wasser- 
dicht ausfällt. Dieses Verfahren läßt sich, soweit ich 
unterrichtet bin, bei allen Papierarten in Anwendung 
bringen. Scht. 


III. Um wasserdichtes Papier von der Papier- 
maschine herzustellen, muß man dem Holländer einen 
Leim zusetzen, der beim Trocknen des Papierblattes 
die Fasern gegen Wasser abschließt. Dies erreicht 
man auf zwei Arten. 

Das erste Verfahren beruht auf dem Zusatz von 
Stearinseife zum Holländer. Es werden gleiche Teile, 
z.B. 1200 g Stearin und 1200 g Soda durch Kochen 
verseift. Für 100 kg Eintrag genügt 1—1,5 kg Zusatz 
von obiger Seife. Je stärker der Zusatz, um so 
wasserfester ist das Papier. Man kann soweit mit 
dem Zusatz gehen, bis das Papier Wasser abstößt 
und sich mit Tinte nicht mehr beschreiben läßt. 

Das zweite Verfahren beruht auf Emulgierung mit 
Eiweiß. Dasselbe wird im Holländer in Verbindung 
mit dem Harzleim zugesetzt und bildet beim Trock- 
nen eine Abdichtung. Der Zusatz beträgt pro 100 kg 
Eintrag etwa 0,5—1 kg Blutalbumin. Das Biutalbu- 
min muB in gut gelöstem Zustande der Harzmilch 
zugesetzt werden. Fachmann. 


IV. Gut geleimtes Papier ist wasserdicht; wollen 
Sie die Leimung noch verbessern, so mahlen Sie den 
Stoff möglichst schmierig und setzen Sie im Hol- 
länder noch gequollene Stärke und Wasserglas zu. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Klebestellen in Seidenpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3476 in Nr. 45, S. 1257 


I. Die genannten Fehler werden durch geeignete 


Leimmittel verhütet. Weiter ist darauf zu achten, 
daB die Klebestellen mit einem elektrischen Bügel- 
elsen trockengebügelt werden. Besteht dabei noch 
die Gefahr des Durchschlagens, dann muß während 
des Bügelns ein Streifen Papier unter der Klebstelle 
liegen, welcher nach dem Trocknen entfernt wird. 
Im folgenden sind drei brauchbare Rezepte für einen 
Klebstellenleim angegeben. 


1. Gummileim: 250 g Gummi arabicum, 
1250 ccm Wasser. 2 g Aluminiumsulfat (schwefel- 
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saure Tonerde), 20 ccm Wasser. Der Gummi wird 
im Wasser gelöst und dieser Lösung dann die Alu- 
miniumsulfatlösung zugesetzt. Dieser Gummi schlägt 
nicht leicht durch. 


2. Gelatineleim: 40 g Gelatine, 120 ccm 
Wasser, 20 g Chloralhydrat. Die Gelatine läßt man 
im Wasser quellen, setzt das Chloralhydrat zu, er- 
wärmt auf einem Wasserbad und läßt, nachdem alles 
geschmolzen ist, erkalten. Der Leim ist in kaltem 
Zustand flüssig und schlägt nicht durch. 


3. Tierleim: Setzt man gewöhnlichem Tier- 
leim auf 1 Liter Lösung 10 ccm Essigsäure zu, so 
hat man auch eine brauchbare Klebmasse. 

Fachmann. 


II. Wenn sich die Verbindung der Papierbahnen 
mittels Gummi arabicum sowie Guttaperchastreifen 
nicht bewährt, empfiehlt es sich, einen Versuch mit 
Kölner-Leim oder Kasein, welchen Stoffen 3—1 % 
Formalin zugesetzt wird, zu machen. 

H. Post], Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


III. Dem angeführten Uebelstand begegnen Sie 
am besten durch Verwendung von gummierten Klebe- 
rollen, wie sie die Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Düs- 
sekdorf, auf den Markt bringen. Die Streifen werden 
angefeuchtet unter die gerissene Papierbahn gelegt 
und die untere und obere Seite überklebt. Durch 


diese Arbeitsweise wird ein Durchschlagen bzw.“ 
Durchfärben vermieden. C. 


g MECHANISCHE 
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GESELLSCHAFT FÜR CHEMIE UND 
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Marktbericht 
arRidericnie. 
Schwedischer Papiermarkt. sorten, wie Druckpapiere in den ersten und mittleren 
Der Mangel an Aufträgen machte sich in den (Qualitäten, und von japanischem Velinpapier, welche 


letzten Wochen am schwedischen Papiermarkt noch 
schärfer als zuvor bemerkbar. Die Knappheit und 
Kostspieligkeit des Brennmaterials und die Erhöhung 
der Frachtraten wirken sich gleichermaßen produk- 
tionsverteuernd aus. Die Nachfrage hat weiter ab- 
genommen. In den Umschlagpapiersorten herrscht 
flaue Stimmung. Sulfitumschlagpapiere sind im Preise 
zurückgegangen und die Notierungen schwanken zur- 
zeit zwischen £ 20.10 und 22.—. Einige Aufträge 
aus England und dem fernen Osten bildeten das Gros 
der letzten Bestellungen. Am Kraftpapiermarkt ist 
die Nachfrage stark abgeschwächt, jedoch beschlossen 
die Fabrikanten kürzlich in Oslo, eine Heraufsetzung 
der Preise um 5 sh. Erstklassiges maschinenglattes 
Kraftpapier stellt sich mithin jetzt auf C 22.15 fob. 
Die Beschäftigung der Fabriken ist sehr unterschied— 
lich, verschiedene Werke arbeiten bereits auf Lager. 
Am Zeitungsdruckpapiermarkt gestaltet sich die Lage 
für die Produzenten immer ungünstiger. Trotz Stei- 
gerung der Herstellungskosten haben sich die Preise 
letzthin wieder etwas gesenkt. Man spricht schon 
von einer Notierung von £ 12.10 fob. Die Verkäufe 
für 1927er Lieferung waren wieder verhältnismäßig 
rege, jedoch ist der Auftragsbestand der Werke recht 
unterschiedlich. Als Ausnahme innerhalb der schwa- 
chen Gesamtlage kann fettdichtes Papier gelten. Bei 
lebhaftem Geschäft konnte sich die Notierung von 
£ 24.10 gut behaupten. Für Feinpapier hat sich die 
Stimmung in keiner Weise gehoben. Nur inländische 
Aufträge sind etwas zahlreicher eingelaufen und bil- 
den heute den Hauptteil der Bestellungen. Für Pappe 
und Pappartikel ist die Tendenz jüngst reger ge- 
worden. Hier werden Preisaufschläge unvermeidbar 
sein, und die Mehrzahl der Käufer sucht sich daher 
noch zu alten Preisen einzudecken. Bei einigen 
Sorten sind indessen Preisaufschläge zur Tatsache 
geworden, so bei Holzstoffpappe um 5—10 sh auf 
£ 14.10 bis 15.10. Die Lieferungsfristen schwanken 
jetzt im allgemeinen zwischen 1 und 3 Monaten. Z. 


Papiermarkt in Japan. 


Nach einem Bericht des amerikanischen Handels- 
vertreters bei der Gesandtschaft in Tokio ist der 
japanische Papiermarkt gegenwärtig übersättigt. Eine 
Besserung der Lage ist in absehbarer Zeit kaum zu 
erwarten, da innerhalb der letzten Monate kurz nach 
dem Aufhören der allgemeinen Handelskrise die Fa- 
briken sich überall einer starken Ueberproduktion 
schuldig gemacht haben. 

Während die Nachfrage nach Papier ausländi- 
scher Art sich im Verlaufe der letzten Jahre um 
ungefähr 10% jährlich gesteigert hat, stehen die dem 
Markt gegenwärtig zur Verfügung stehenden Vor- 
räte um rund 15 % über dem Normalen. 

Angesichts der rückläufigen Preise von Papieren 
ausländischer Art hat der Fabrikantenverband sich 
unlängst entschlossen, die Erzeugung solcher Papier- 


von der gegenwärtigen Krise am meisten ungünstig 
beeinflußt worden sind, mehr oder weniger einzu- 
schränken. Nach dieser Uebereinkunft werden die 
Hersteller dieser Papiersorten die Fabrikation für 
die Dauer eines Jahres um 12%. d. h. ungefähr 
2000 Tonnen monatlich, einschränken. 

Neben dem übermäßigen Ausbau der nationalen 
Papiererzeugung sind für die zurzeit außerordentlich 
ungünstige Lage derselben noch zu einem guten Teil 
der ausländische Wettbewerb verantwortlich zu 
machen sowie das Mißglücken des Versuches der 
japanischen Fabrikanten, seitens der Regierung eine 
Unterstützungsaktion im Rahmen einer Subsidien- 
gewährung zu erwirken. 

Die Gesamterzeugung der dem obengenannten 
Verbande angeschlossenen Fabriken belief sich inner- 
halb der ersten sechs Monate des laufenden Jahres 
auf 252 465 short tons, während die Verkäufe sich 
in demselben Zeitraum auf insgesamt 243 853 short 
tons bemessen haben. Diese Produktion umfaßt in 
der Hauptsache Zeitungsdruckpapier (123 639 short 
tons), anderes Druckpapier (65 840 short tons) und 
„Torinoko-Papier“ (17 570 short tons). 34 444 short 
tons Papier und Pappen sind aus dem Auslande 
bezogen worden. Diese Ziffer bedeutet gegenüber 
der Einfuhr in demselben Zeitraum des verflossenen 
Jahres eine Zunahme um nicht weniger als 30%. 
Hieraus erklärt sich zu einem großen Teil die gegen- 
wärtig zu verzeichnende Uebersättigung des japa— 
nischen Papiermarktes. Ipu. 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 

Das forstliche Verkaufsgeschäft nahm auch zu- 
letzt nirgends größere Formen an, man verhält sich 
auf beiden Seiten abwartend. Besonders jene Groß- 
verbraucher, die an Wasserstraßen liegen, zeigen sich 
zurückhaltend; sie haben sich durch Hereinnahme 
finnischer Ware auf etwa 5—6 Monate eingedeckt, 
und zwar billiger, als es im Inlande möglich war. 
Ob diese Chance von Dauer sein wird, muß vorerst 
jedoch als fraglich bezeichnet werden. In Finnland 
selbst befehden sich Papierfabriken und Waldbesitz 
zurzeit sehr heftig wegen der Ausfuhr, und es ist 
immerhin möglich, daß die Regierung wirtschafts- 
freundliche Maßnahmen (durch Kontingentierung der 
Ausfuhr, Ausfuhrzoll o. ä.) ergreift, wodurch die 
Ausfuhr zugunsten der inländischen Verbraucherschaft 
beschnitten wird. Die kleineren Zellstoff- und Holz- 
stoffabriken dagegen greifen gegenwärtig schon eher 
zu. Die Zahl der Umsätze in den Forsten hat sich 
zuletzt zwar etwas gehoben, doch sind einigermaßen 
bedeutende Mengen zunächst nirgends zum Verkauf 
gestellt worden. Von den Preisen hat man in forst- 
lichen Kreisen im allgemeinen die Ueber zeugung, daB 
sie ihren Tiefstand überwunden haben, vereinzelt 
sogar schon wieder angezogen haben dürften. Die 
badische Staatsforstverwaltung verkaufte zuletzt 
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rund 1200 Ster um 125—130% der Landesgrund- 
preise von 12, 10 und 8 & je Ster 1.—3. Kl. ohne 
Rinde bzw. von 11, 9 und 7 & je Ster ebenso mit 
Rinde ab Wald, bei Fuhrlöhnen von 3—4 M je Ster. 
InSchwaben wurden durchschnittlich etwa 130% 
dieser Sätze erlöst, in Mittelfranken in einem 
Falle 121 % derselben und in Ober- und Unter- 
franken 140—147 %, hier zum Teil sogar bei 
ungünstiger Abfuhrlage. Für die zweite Hand blieb 
das Geschäft wenig freundlich, sie tritt bei den erst- 
händigen Verkäufen nur selten in Erscheinung. 


Vom tschechoslowakischen Schleifholzmarkt. 


Die tschechoslowakischen Schleifholzpreise haben 
anscheinend ihren Tiefstand erreicht, und es ist in 
allen Teilen des Landes eine gewisse Besserung der 
Marktlage festzustellen, welche sich zwar augenblick- 
lich nur in einer bemerkenswerten Vergrößerung der 
Nachfrage auswirkt, in einiger Zeit aber sicherlich 
auch eine Befestigung der Preise zur Folge haben 
wird. Die Ausfuhr von böhmischen Schleifhölzern 
nach Deutschland ist noch immer unterbunden, nur 
die Slowakei und die östlichen Teile der Republik 
liefern noch regelmäßig nach Deutschland und der 
Schweiz, doch spielt heute das tschechoslowakische 
Holz am deutschen Markte lange nicht mehr die 
Rolle, wie in den Vorjahren. Im Monat August hat 
Deutschland z. B. sehr bedeutende Schleifholzmengen 
eingeführt, insgesamt 27 733 Waggonladungen gegen 
22835 Waggons im Juli, davon aus der Tschecho- 
slowakei bloß 2800 Waggons. Die Tschechoslowakei 
ist zwar nicht mehr imstande, so bedeutende Papier- 
holzüberschüsse zu produzieren, wie im Jahre 1923 
und 1924, doch dürften sicherlich genügende Vorräte 
vorhanden sein, um die sächsische Papierindustrie zu 
versorgen. Die Politik der böhmischen Forstwirt- 
schaft, welche sich nicht auf die heutige Markt- und 
Preislage umstellen will, ist rätselhaft und verhäng- 
nisvoll, da sie nicht nur den Verlust der besten aus- 
ländischen Absatzgebiete verschuldete, sondern auch 
der inländischen Industrie und Wirtschaft schweren 
Schaden bereitete. Noch immer verharrt die 
Forstwirtschaft in Böhmen und Mähren auf ihren 
übertrieben hohen Preis forderungen, welche den Welt- 
marktsparitäten absolut nicht mehr entsprechen, und 
hält die Reste des Frühjahrseinschlages und den ge- 
samten neuen Einschlag künstlich zurück und erwartet 
noch immer die Schleifholzhausse, welche theoretisch 
schon lange da sein müßte. Die Voraussetzungen für 
eine positive Entwicklung der tschechoslowakischen 
Schleifholzpreise waren in den Sommermonaten auch 
tatsächlich vorhanden, doch sind sie seit dem Herbste 
immer mehr im Schwinden begriffen, da erstens die 
Konjunktur auf den internationalen Papier- und Zell- 
stoffmärkten ungünstig geworden ist, was sich natur- 
gemäß stark auf die Verbrauchsziffer und Kauflust 
der deutschen Fabriken auswirkt, und zweitens neben 
Polen auch Schweden und Finnland trotz vieler 
Dementi und Erörterungen wieder sehr bedeutende 
Papierholzmengen nach Deutschland verkauft haben. 
Aus diesen Gründen ist die deutsche Zellstoff- und 
Papierindustrie absolut nicht auf die tschechoslowa- 
kische Ware angewiesen, wie der inländische Wald- 
besitz annimmt. Die deutschen Fabriken kaufen zwar 
sehr gerne das böhmische Papierholz wegen seiner 
guten Qualität und verläßlichen Lieferanten, doch 
nur, wenn sie es zu Weltmarktpreisen erhalten. 

Marktpreise sind sehr schwer zu nominieren, da 
die Forderungen der böhmischen Waldbesitzer durch- 
weg als übertrieben angesehen werden müssen. Aus 
zweiter Hand werden laufend kleinere und mittlere 
Partien zu bedeutend billigeren Preisen angeboten 
und umgesetzt. So liegen etwa 9000 rm la. Fichten- 
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Einlauf der nassen Pappen 


Der neue 


Band-Trockner 


(Patente auf Verlahren und Apparate angemeldet.) 
für Pappen u. Papier in Bogen u. Bahnen. 


Erstaunliches Trockenergebnis! 


Das Urteil eines Kunden: 


„Wir waren über das Ergebnis des Versuches, den 
wir mit ca. 2000 kg trocken gedachten Pappen vor- 
genommen haben, erstaunt, wobel wir besonders das 
gute Aussehen und die Geschmeldigkelt der Pappen 
nach dem Trocknen hervorheben möchten. 

Nicht allein die kurze Trockendauer, — unsere 
80 er Pappen durchliefen den Apparat In ca. 20 Minuten 
— sondern auch die gieichmäößige Trocknung, die 
ein sofortiges Satinleren und Weiterverarbeitung 
der Pappen gestattete, war überraschend. 

Dabei blieb das Schwinden der Pappen innerhalb 
der normalen Grenzen. 

Die Pappen verließen den Apparat In einem völlig 
flachen Zustand, ohne Anzeichen von Welllgkelt, 
was wir bisher bei keinem der uns bekannten Trocken- 
apparate feststellen konnten, und was wohl als einer 
der Hauptvortelle des Bandtrockners bezeichnet wer- 
den muß.“ 

** 


Innerhalb der letzten 3 Monate 
erhielten wir 


25 Fiach-Band-Trockner 


9 für Pappen in Auftrag. & 


Verlangen Sie Unteriagen und Ingenieurbesuch. 


Benno Schilde, Maschinenbau A.-G. 
Hersfeld H.-N. 
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schleifhölzer 1 und 2 m lang, 8—24 cm stark, zu 
Kc 146 ausfuhrfrei Eger und ein anderes Quantum 
zu Kc 132 je rm franko Waggon Brod n. L. am 
Markte. Waggonmaß — 7%. Die deutschen Ver- 
braucher bieten für la. böhmische Ware Kc 140 franko 
Reitzenhain und Eger, manchmal auch um Kc 2—3 
mehr, so daß, wie schon oben erwähnt, in letzter 
Zeit Abschlüsse, insbesondere in slowakischer Ware, 
wieder häufiger zu verzeichnen sind. Wo. 


Vom polnischen Schleifholzmarkt. 

Die seit Monaten ständig ansteigende Kurve der 
polnischen Holzausfuhr hat im Monate August den 
ersten Rückfall zu verzeichnen, denn es wurden um 
32 247 Tonnen im Werte von 5 Millionen Zloty we- 
niger Holz exportiert als im Vormonate. Die Gesamt- 
ausfuhr war aber noch immer sehr ansehnlich, sie 
betrug 49 792 Waggonladungen im Werte von mehr 
als 30 Millionen Zloty, von denen Deutschland nicht 
weniger als 58%, d. i. 28000 Waggons, aufnahm. 

Die Marktlage hat sich in den letzten Wochen 
nicht wesentlich geändert. Der Export nach England 
und Deutschland ist noch immer recht lebhaft, wenn 
er auch vielfach durch den katastrophalen Waggon- 
mangel und das starke Ansteigen der Frachtraten 
gehemmt wird. Speziell die Schleifholzverladungen 
nach Deutschland und der Tschechoslowakei stocken 
in manchen Teilen des Landes vollkommen, da nur 
geschlossene Waggons und in ganz ungenügenden 
Mengen zur Verfügung gestellt werden. Den neuen 
Einschlag in den nordwestlichen Teilen des Landes, 
dessen Ausformung schon vielfach weit fortgeschritten 
ist, haben sich zum größten Teile die deutschen 
Zellstoff- und Papierfabriken und die Holzwirtschaft 
gesichert, doch stellte die Forstwirtschaft durchweg 
höhere Preisforderungen als im Vorjahre. so daß 
schon heute mit Sicherheit festgestellt werden kann, 
daB das polnische Rohholz im nächsten Jahre am 
deutschen Markte lange nicht mehr dieselbe Rolle 
spielen wird wie heuer. Der inländische Markt ten- 
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diert unverändert schwach. Es ist insbesondere die 
polnische Papier- und Zellstoffindustrie unverändert 
schlecht beschäftigt, da die katastrophalen Geldver- 
hältnisse eine Konkurrenzfähigkeit mit dem Auslande 
nicht zulassen. Jährliches Geld gegen erstklassige 
Sicherheiten ist nicht unter 25% zu haben und für 
kurzfristige Kredite werden häufig 3%—4% je Monat 
verlangt und bezahlt. Polen sucht durch Konzentra- 
tion der Holzwirtschaft und der Interessenten und 
eine gemeinsame Verkaufsorganisation die Lage zu 
bessern, doch sind die Verhandlungen noch nicht 
weit gediehen. Ausfuhrfrei Petrowitz wird Ia. Zellu- 
loseholz zu $ 3—3.20 je rm umgesetzt, während ab 
Bialowieca größere Warenposten zu 8 2.30—2. 40 je 
rm angeboten werden. Die Preise frei Teschen haben 
sich abgeschwächt. W. O. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 

Argentinien. Die Ankünfte sind sehr mäßig 
bei unveränderten Preisen. Lokoware ist stark ge- 
fragt bei knappen Vorräten. Die Erwartungen auf 
weiteren Preisrückgang dürften kaum in Erfüllung 
gehen, dagegen besteht die Möglichkeit erneuter Auf- 
wärtsbewegung. 

Frankreich. Die Zufuhren sind sehr reich- 
lich, hauptsächlich in Labkasein. Die Preise sind 
durch den schwankenden Frankenkurs nicht einheit- 
lich und bewegen sich zwischen franz. Fr. 1000 und 
1050 cif deutscher Grenze. 

Australien sandte eine Partie auf Kontrakt 
und Konsignation. 


Alle Sorten 


Papler- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


für Dunstabsaugung, Unterwindfeuerung, 
Luftheizung, Trocknung und Entnebelung. 


Netzschkauer Maschineniabrik 
Franz Stark & Söhne, Netzschkau I. Sa. 
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Handelspolitik. 


1. Costa Rica. 

Die Regierung hat unter dem 2. August 
1926 folgendes Dekret über die Ausstellung 
und Inhalt von Warenfakturen mit Wirkung 
ab 1. Januar 1927 erlassen: 

1. Die Originalfaktur kann weder durch 
die Konsulatsfaktur noch durch eine andere 
Urkunde ersetzt werden. Sie muß in spa- 
nischer Sprache und auf einem Originalvor- 
druck des Versandhauses ausgefertigt und 
mit Aufdruck und Unterschrift dieses Hauses 
versehen. sein. 

2. Die Einzelaufführung der Waren in der 
Originalfaktur hat möglichst unter Anwen- 


dung des Wortlauts des Zolltarifs zu erfol- 
gen. Bei jeder Einzelaufführung, welche die 
Zollstellen zur Anwendung eines niedrigeren 
Zollsatzes oder eines den tatsächlichen Ver- 
hältnissen nicht entsprechenden Gewichts 
verleiten könnte, wird angenommen, daß 
Zollhinterziehung beabsichtigt war. 

3. Unbeschadet des oder der Stücke, die 
die Absender ihren Konsignataren senden, 
müssen die Zollstellen zwei Stücke der Ori- 
ginalfaktur erhalten; eines dieser beiden ist 
durch die Zollstelle des Bestimmungsorts an 
die Generalzolldirektion für Statistik zu 
senden. | 
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4. Außer den angegebenen Erfordernissen 
hat die Originalfaktur noch zu enthalten: 
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Auszug aus dem chilenischen Zolltarli vom 1. März 


1916 mit den bisherigen Aenderungen. 


Name des Bestimmungshafens und des Kon- N en on e 
signatars, l Datum, Anzahl der P ackstücke 1156 — marmoriert, geprägt oder anderes, nicht 
sowie Zeichen, Nummer und Rohgewicht besonders aufgeführt, besonderes für 
jedes Stückes. Maschinen, Eisen und Holz Buchbinder oder für Kartonnagenarbeiten 0,10 
für Bauten können in der Faktur mit dem 1157 — ar Be 5 1 
Gesamtgewicht jeder Partie aufgeführt mittels der Presse, aller Art, sowie 
werden. plissiertes oder gefälteltes (cr&pe) für 
5. Vom 1. Januar 1927 ab wird kein Lichtschirme oder Verzierungen . 0,50 
n, wenn di USW. 
5 = a ar a ? Se 1161 — Kohlepapier; durchscheinendes Papier 
entsprechende Originalfaktur der angegebe zum Pausen; sog. glacier zur Verzie- 
nen Erfordernisse ermangelt oder in einer rung von Glas sowie Papier und Karton, 
anderen als der Landessprache ausgestellt ist. albumiert oder lichtempfindlich gemacht, 
i besonderes zur Photographie, auch mit 
2. Neukaledonien. Aufdruck „„ rc 
è 1162 — mit oder ohne Gewebe, übergittert für 
Auf Grund eines Dekrets vom 17. Sept. Zengen. Sowie durch Eisensalze 
1926 betr. Abänderung des Ansatzes der lichtempfindlich gemachtes, zum Verviel- 
in Neukaledonien erhobenen Einfuhrgebühr fältigen ff 9 Eee E 080 
ist für folgende Papierpositionen der Ansatz 1163 — besonderes zur Anfertigung von Kopien 
der Gebühr auf 10% festgesetzt worden: ne > on, ee Fa En 
Phantasiepapier, Tapetenpapier, photographi- jew: 
sche und lichtempfindliche Papiere, Zigaret- 1169 — nicht besonders aufgeführtes, aus gefärb- 
ier. Kartonnagen verziert. ter od. naturfarbener Papiermasse, geölt, 
tenpap ‚K 8 gewächst, geteert oder mit dünnem 
3. Chile. Stoff verstärkt oder nicht, sowie Perga- 
Von dem sich auf 20000 tons jährlich mentpapier Mid Anderes Annlieien «0,9 
g , 1170 — Löschpapier sowie Papier und Papier- 
belaufenden Papierverbrauch Chiles wurden masse zum Filtreren ooo aa 9029 
1924 15774 tons und 1925 15516 tons 1171 — sog. Alaska, besonders für Kleider, und 
eingeführt. Deutschland lieferte im Jahre 5 w iB der Ei 
; — | weib oder 
1925 429 tons Zellstoff und 4167 tons Papier leicht cr&mefarbig, ohne tierischen Leim, 
— davon 3667 tons Druckpapier — nach satiniert oder nicht: 
Chile. Da demnach der chilenische Markt 1172 — mechanische Holzmasse enthaltend 
für die deutsche Papierindustrie, insbesondere nn nn ee 
für Dr uck-, Schreib- und Noten- sowie photo- 1173 — 5)' oa =. ; 9.15 
graphische Papiere Interesse hat, folgt unten- 1174 — nicht besonders aufgeführtes, mit tieri- 
stehend ein übersetzter Auszug aus dem schem Leim . 0,20 
chilenischen Zolltarif vom 1. März 1916 mit 8 
; 3 . 5 1178 — mit Aufdruck, nicht besonders aufgeführt, 
den bisherigen Aenderungen. Die chilenische entrichtet den für seine Art festgesetzten 
Regierung beabsichtigt aber eine General- Zoll mit einem Zuschlag von 25%. 
revision des Zolltarifs mit erheblichen Zoll- — Zigarettenpapier: 
erhöhungen in absehbarer Zeit vorzunehmen. 11% — 5 5 Se und solches en 
n 2 $ ohne Ende oder auf Spulen . . 0. 
Die Zollsatze beziehen sich auf Peso und 1180 — in Hülsen, und zugeschnittenes oder in 
Centavo, und zwar ist 1 Goldpeso = Büchelchen „ 
R.-M. 1.52. v. W. 
Postbestellung. 


Das Wochenblatt kann auch für den Monat Dezember zum Preise von & 1.20 


bestellt werden. 


Auch in Osterreich, Ungarn, Tschechoslowakei, Schweiz, Schweden, Norwegen, 


Dänemark, Finnland, Holland, Belgien, Frankreich, Luxemburg, Polen, Rumänien, 
Estland, Lettland und Litauen nimmt die Post Bestellungen auf das Wochenblatt 
für Papierfabrikation an. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Einladung zu der am Freitag, den 10., und Samstag, den 11. Dezember, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Friedrich-Ebert-Straße Nr. 27, stattfindenden 


Hauptversammlung 1926. 


Endgültiges Programm: 
Freitag, den 10. Dezember, vorm. 9 Uhr: 
I. Bericht des Vorstandes über das Ge- 
schäftsjahr 1925. Berichterstatter die 

Herren Kommerzienrat Dr. Hans 

Cle m m und Dr. Erich Opfer mann. 

II. Bericht über die wirtschaftliche Lage 
des Vereins und Genehmigung des Vor- 
anschlages für das Jahr 1926. Bericht- 

erstatter die Herren Direktor R. 

Schark und Alexander Wendler. 

III. Kassenprüfung und Entlastung des 

Säckel warts. 

IV. Neuwahlen beim Vorstand und beim 

Fachausschuß. 

V. Aenderung der Satzungen. 
VI. Anträge. ö 
VII. Verschiedenes. 
VIII. Vorträge: 

1. Prof. Dr. Hägglund; Abo: Ueber 
Verzuckerung von Holzabfällen ; 

2. Prof. R. O. Herzog, Berlin-Dah- 
lem: Ueber Acetatseide; 

3. Prof. Dr. Gerngroß, Berlin: 
Ueber die Fluoreszenz von Holzzell- 
stoffen und pflanzl. Gerbextrakten. 

4. Ing.-Chem. Jentgen, Berlin: Tech- 
nisches und Wirtschaftliches aus der 
amerikanischen Kunstseideindustrie; 

5. Chef-Ing. Ernst, Berlin: Richtige 
Schmierung und ihr Einfluß in Zell- 
stoff- und Papierfabriken auf die 
Wirtschaftlichkeit des Betriebes in 
amerikanischer Betrachtung; 

6. Vorführung des vom Unterausschuß 
für wirtschaftliches Förderwesen her- 
gestellten Förderfilms mit Vortrag. 


Samstag, den 11. Dezember, vorm. 9 Uhr: 
Vorträge: 

1. Dr. Wenzl, Frankfurt a. M.: Ueber 
den Aufschluß pflanzlicher Faserroh- 
stoffe mit Hilfe von Chlor; 

2. Dipl.-Ing. Winter meyer, Heiden- 
heim: Neuerungen in Papierfabrik-Ein- 
richtungen; 

3. Prof. Dr. Pringsheim, Berlin: 
Ueber die Konstitution der Cellulose; 

4. Dr. Noll, Tilsit: Moderne Lösungs- 
mittel für Nitrocellulose, Celluloid und 
Acetylcellulose; 


5. Dipl.-Ing. Laas er, Berlin: Wärme- 
wirtschaft und Sulfitkochprozeß; 

6. Dipl.-Ing. Karl Hock, Berlin: Ein neu- 
artiger Antrieb für die Papierindustrie: 
der hilfsmotorenlose Elektromotorantrieb 
für Kalander und Druckmaschinen 
(kurze Mitteilung). 


Im Rahmen der Hauptversammlung finden 
außerdem am Donnerstag, den 9. Dezember, 
folgende Sitzungen statt: | 

I. Vormittags 912 Uhr im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure (Grashof-Zim- 
mer) gemeinsame interne Sitzung des Fach- 
ausschusses und der Analysen-Kommission 
(des Vereins Deutscher Chemiker und des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure). Obmann: Der Geschäfts- 
führer des Vereins Dr. E. Opfermann. 

(Mitglieder, welche an dieser Sitzung, die 
sich in erster Linie mit der zukünftigen Aus- 
gestaltung des Fachausschusses zu befassen 
haben wird, teilzunehmen wünschen, sind 
nach vorheriger Anmeldung willkommen.) 

II. Nachmittags 3 Uhr: Vorstandssitzung 
im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure 
(Grashof-Zimmer). 


Gesellige Veranstaltungen. 

Für Freitag, den 10. Dezember, ist eine 
zwanglose Zusammenkunft aller Mitglieder 
mit ihren Damen vorgesehen. Treffpunkt 
abends von 148 Uhr an: Muschelsaal im 
Rheingold, Eingang Potsdamerstraße 3. 

Am Samstag, den 11. Dezember, abends 
8 Uhr, findet im kleinen Festsaal des Hotel 
Esplanade, Bellevuestraße, Eingang Portal I, 
ein gemeinschaftliches Abendessen (Gesell- 
schaftsanzug) mit nachfolgendem Tanz statt. 
Wir erlauben uns hierzu auch die Damen 
unserer Mitglieder nochmals herzlichst einzu- 
laden. Teilnehmerkarten sind zum Preise 
von R.-M. 15 pro Person durch Herrn Direk- 
tor Schark, Berlin NW 7, Friedrichstraße 100, 
erhältlich. Es wird um rechtzeitige Bestel- 
lung der Karten unter gleichzeitiger Einsen- 
dung obigen Betrages (Postscheckkonto Ber- 
lin NW 7 Nr. 28885) gebeten. or 
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: 

Clemm. Opfermann. 

Der Schriftführer: 
Schark. 
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Lockerung der Wohnungszwangswirtschaft in Preußen. 


An die Lockerung der Wohnungszwangs- 
wirtschaft tritt man außerordentlich zögernd 
heran, weil man glaubt, daß jede derartige 
Maßnahme die Wohnungsnot eher noch zu 
steigern vermag. Ohne daß wir auf dieses 
wirtschaftliche Problem an sich näher ein— 
gehen können, haben wir vom grundsätz- 
lichen Standpunkt als Gegner jeder Zwangs- 
wirtschaft überhaupt die neue Verordnung in 
Preußen über die Lockerung der Wohnungs- 
zwangswirtschaft jedenfalls als einen wei- 
teren Schritt zur freien, durch behördliche 
Maßnahmen unbeengten Wohnungspolitik 
aufzufassen, die denn doch wohl am ehesten 
imstande sein wird, der bestehenden Woh- 
nungsnot zu steuern. Dabei ist leider zu 
bemerken, daß die preußische Regierung 
auf dem Standpunkt steht, die Hauszinssteuer 
müsse als Dauersteuer verewigt werden, weil 
sie im allgemeinen Staatshaushalt nicht mehr 
entbehrt werden könne. Wir hoffen, daß hier 
noch nicht das letzte Wort gesprochen sein 
wird, weil ja auch die Reichsregierung zu- 
nächst wenigstens die gesetzlichen Grund- 
lagen dazu schaffen müßte. 


Der Inhalt der neuen Verordnung vom 
11. November 1926 geht dahin: 


I. Großwohnungen. 


Die Vorschriften des Wohnungs- 
mangelgesetzes finden mit zwei Aus- 
nahmen auf folgende Wohnungen mit einer 
Jahresfriedensmiete von: 

a) 3000 / und mehr in Berlin, 

b) 2400 4 und mehr in den übrigen Orten 
der Sonderklasse, 

c) 1800 & und mehr in den Orten der Orts- 
klasse A, 

d) 1300 4 und mehr in den Orten der Orts- 
klasse B, 

e) 800 4 und mehr in den Orten der Orts- 
klasse C, 

f) 500 4 und mehr in den Orten der Orts- 
klasse D 

keine Anwendung. Es bedeutet das vor 

allen Dingen, daß solche Wohnungen bei 

Freiwerden nach dem Wohnungsmangel- 

gesetz und den dazu ergangenen einzelstaat- 

lichen Ausführungsbestimmungen und ört- 

lichen Anordnungen nicht mehr in Anspruch 

genommen werden können. Der Vermieter 

kann also über die Wohnungen, falls sie frei 

werden, vollkommen frei verfügen. Er kann 

Mietverträge jeder Art mit jedem Mieter, der 

ihm gefällt, abschließen. Die öffentliche 

Erfassung des Wohnraums erstreckt sich nur 


noch auf Wohnungen mit geringerer Jahres- 
friedensmiete. Hier bestehen also nach wie 
vor die Anzeigepflichten bei Freiwerden der 
Wohnungen weiter. Es ist auch den Woh- 
nungsämtern die Möglichkeit gegeben, Be- 
schlagnahmen auf diese Wohnungen auszu- 
bringen, soweit die gesetzlichen Unterlagen 
dafür vorhanden sind. 


Zwei Ausnahmen macht die Verordnung. 
Einmal dürfen Gebäude oder Teile von Ge- 
bäuden ohne vorherige Zustimmung der Ge- 
meindebehörde (des Wohnungsamtes) nicht 
abgebrochen werden. Es dürfen auch mehrere 
Wohnungen ohne diese vorherige Zustim- 
mung nicht zu einer vereinigt werden. Vor 
allem aber dürfen Räume, die bis zum 1. Ok- 
tober 1918 zu Wohnzwecken bestimmt oder 
benutzt waren, zu anderen Zwecken, insbe- 
sondere als Fabrik-, Lager-, Werkstätten-, 
Dienst- oder Geschäftsräume nicht verwendet 
werden. Hier kann nur in besonderen Fällen 
die Gemeindebehörde (Wohnungsamt) Aus- 
nahmen zulassen, wenn für den beanspruchten 
Raum ein neuer Wohnraum erstellt wird. 
Eine zweite Ausnahme bildet die Möglichkeit 
des Tausches. Man will also auch heute dem 
Mieter das Recht geben, unter Aufrechterhal- 
tung des Mietverhältnisses als solchen die 
Person des Mieters im Tauschwege wechseln 
zu lassen. Allerdings die Genehmigung der 
beteiligten Gemeindebehörden (Wohnungs- 
ämter) ist dazu nicht mehr erforderlich. Je- 
doch muß vor Durchführung des Tausches 
immer noch die schriftliche Zustimmung der 
Vermieter eingeholt werden. Der Vermieter 
kann die Tauschgenehmigung aus wichtigen 
Gründen versagen, zum Beispiel, wenn der 
neue Mieter zahlungsunfähig ist. Wird die 
Zustimmung versagt, so entscheidet auf An- 
ruf des Mieters das Mieteinigungsamt. 


Die Wohnungen, von denen hier gespro- 
chen wurde, die man kurz als Großwoh- 
nungen bezeichnen kann, unterliegen aber 
nach wie vor dem Mieterschutzgesetz und 
dem Reichsmietengesetz. Es ist also keines- 
wegs möglich, ohne ein gerichtliches Urteil 
durch bloße Kündigung einen Mieter aus der 
Wohnung zu setzen. Es ist auch nicht denk- 
bar, falls die Wahlerklärung auf gesetzliche 
Miete nach dem Reichsmietengesetz abge- 
geben ist, eine andere Miete zu verlangen als 
die gesetzliche Friedensmiete. 


II. Geschäftsräume. 


Wesentlich freier sind dagegen die Be- 
stimmungen über Geschäftsräume. Was Ge— 
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schäftsräume sind, sagt die Verordnung nur 
negativ, indem sie als Geschäftsräume an- 
sieht, was zur Zeit ihres Inkrafttretens am 
1. Dezember 1926 nicht Wohnräume sind. 
Von diesem Gesichtspunkt aus wird man 
zwar Fabrikräume, Lagerräume, Läden ohne 
Wohnungen, Werkstätten ohne Wohnungen, 
Büroräume unbedenklich als Geschäftsräume 
ansehen müssen. Dagegen ist überall dort, 
wo der Geschäftsraum mit einer Wohnung 
einheitlich verbunden ist, zu prüfen, ob hier 
die neue Verordnung Anwendung findet oder 
nicht. Wir werden im einzelnen darauf noch 
zurückkommen. 

Auf Geschäftsräume finden die Vorschrif- 
ten des Wohnungsmangelgesetzes 
überhaupt keine Anwendung mehr. Be- 
schlagnahmen von Geschäftsräumen sind also 
ausgeschlossen. Der Vermieter hat das freie 
Verfügungsrecht darüber und keinerlei An- 
zeigepflichten mehr. Diese Befreiung gilt 
auch bei solchen Geschäftsräumen, die mit 
Wohnungen verbunden sind, soweit der ge- 
werbliche Zweck bei ihnen überwiegt. 


Geschäftsräume sind aber durch die neue 
Verordnung auch von den Beschränkungen 
des Mieterschutzgesetzes ausge- 
nommen worden. Die Ausnahme gilt freilich 
nur für eigentliche Geschäftsräume. Alle 
Geschäftsräume, die Teile einer Wohnung 
bilden oder wegen ihres wirtschaftlichen Zu- 
sammenhanges mit Wohnräumen zugleich 
mit den Geschäftsräumen vermietet sind, 
unterliegen nach wie vor dem Mieterschutz. 
Der Vermieter kann nunmehr mit der Rechts- 
wirkung des Bürgerlichen Gesetzbuches Kün- 
digungen aussprechen. Die einseitige Kün- 
digung des Vermieters bewirkt somit, genau 
wie heute die einseitige Kündigung des 
Mieters, wenn sie vertragsmäßig erfolgt, die 
Aufhebung des Mietverhältnisses und als 
unmittelbare Folge davon die Räumungsklage 
des Vermieters. Die Kündigungsfrist richtet 
sich nach dem vorhandenen Mietvertrag. Da 
die neue Verordnung am 1. Dezember 1926 
in Kraft tritt, so wäre am 1. Dezember 1926 
die erste Kündigung möglich. Man muß 
deshalb bei jeder Kündigung nachprüfen, 
wann vertragsmäßig die am 1. Dezember 
1926 ausgesprochene Kündigung wirkt. Alle 
Kündigungen, die hiernach das Mietverhält- 
nis a als zum 31. März 1927 aufheben 
würden, fallen noch nicht unter die Be- 
freiung, sondern in dieser Zeit muß noch im 
Wege der Aufhebungsklage nach dem Mieter- 
schutzgesetz vorgegangen werden. Wenn 
aber beispielsweise eine halbjährliche Kündi- 
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gungsfrist besteht, so ist es möglich, das 
Veriragsverhältnis bei Geschäftsräumen am 
1. Dezember 1926 zum 31. Dezember 1927 
zu kündigen, bei längeren Kündigungsfristen 
natürlich gleicherweise. 

Noch in einer dritten Richtung tritt für 
Geschäftsräume eine sehr wesentliche Be- 
freiung ein, insofern sie vom 1. Dezember 
1926 ab von den Bestimmungen des 
Reichsmietengesetzes ausgenom- 
men werden. Es bedeutet das die freie Miet- 
bildung durch Vertrag beider Parteien. 
Bestand bisher schon Vertragsmiete und 
nicht die gesetzliche Miete, so kann immerhin 
bis zum 1. April 1927 noch jeder Teil die 
Wahlerklärung aus 8 1 des Reichsmieten- 
gesetzes abgeben und die gesetzliche Miete 
verlangen. Daraus folgt schon, daß die neue 
Befreiung vom Reichsmietengesetz keiner der 
beiden Parteien das Recht gibt, die augen- 
blicklich geltende Mietzinsregelung bei jedem 
einzelnen Vertragsverhältnis, sei es nun Ver- 
tragsmiete, sei es gesetzliche Miete, vor dem 
1. April 1927 abzuändern. Man könnte sich 
das etwa folgendermaßen denken, daß der 
Vermieter die Kündigung ausspricht, falls der 
Gegner nicht in eine Mieterhöhung willigt. 
Die Kündigung hat zwar nicht die Beendi- 
gungswirkung, wie wir oben gesehen haben, 
man muß ihr aber wohl die Bedeutung bei- 
messen, daß sie die Mietzinsregelung, wie sie 
bei Inkrafttreten der Verordnung, also am 
1. Dezember 1926, gilt, zu ändern in der 
Lage ist. Wir hätten daher die beim Zwangs- 
mieirecht nicht ganz ungewöhnliche Teil- 
wirkung einer Kündigung vor uns. Wenn 
somit auch eine Kündigung, die vielleicht mit 
einmonatlicher Kündigungsfrist ausgespro- 
chen werden könnte, keine aufhebende 
Wirkung erlangen kann, so muß man sie nach 
unserer Auffassung doch so weit wirken 
lassen, daß die Mietzinsregelung zum 
1. April 1927 gekündigt ist, daß also von da 
ab mangels einer nach dem Vertrage oder 
nach dem Gesetz noch gültigen Miete der 
angemessene Mietzins zu fordern sein wird. 
Die Befreiung von den Bestimmungen des 
Reichsmietengesetzes gilt wieder nur für 
cigentliche Geschäftsräume, nicht aber für 
Geschäftsräume, die tatsächlich oder wirt- 
schaftlich mit Wohnungen zusammenhängen 
und zusammen vermietet worden sind. 


Die Lockerung der Zwangswirtschaft wird 
scharf angefochten. Es muß sich zeigen, 
inwieweit wirtschaftliches Verständnis auf 
seiten der Vermieter und vielleicht auch die 
doch veränderte Konjunktur auf dem Woh- 
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nungsmarkt für Großwohnungen und Ge- 
schäftsräume die Vermieter veranlaßt, maß- 
vollen Gebrauch von den neuen Freiheiten 
zu machen, anderenfalls wird der Volkswohl- 
fahrtsminister in Preußen, wie er schon 
angedroht hat, die Verordnung widerrufen. 
Uebergangsbestimmungen für diese Verord- 
nung sind im allgemeinen nicht notwendig. 
Rechtskräftige oder gar durchgeführte Be- 
schlagnahmen von Großwohnungen oder 
Geschäftsräumen bleiben bestehen mit den 
bisherigen Wirkungen. Nicht ganz unzweifel- 
haft ist die Anordnung des Volkswohlfahrts- 
ministers, daß ein vor dem 1. Dezember 1926 
anhängig gewordener Rechtsstreit, der die 
Herausgabe eines vermieteten oder sonst 
zum Gebrauch überlassenen Geschäftsraums 
zum Gegenstande hat, nach den bisherigen 
Vorschriften zu erledigen sei. Es kann sehr 
fraglich sein, ob der Volkswohlfahrtsminister 
eine derartige Bestimmung, die die Rechts- 
wirkung seiner Verordnung für schwebende 
Prozesse aufhebt, erlassen konnte. Man 
denke sich einen Geschäftsraum, wegen 
dessen im November 1926 eine Mietauf- 
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hebungsklage angestrengt wird, weil dringen- 
der Eigenbedarf des Vermieters vorliegt. Der 
Mieter bestreitet diesen Eigenbedarf. Um- 
fangreiche Beweisaufnahmen machen sich 
nötig und der Prozeß schwebt im März 1927 
in zweiter Instanz. Nun hat aber der Ver- 
mieter zum 31. März 1927 wirksam gekün- 
digt, so daß das Mietverhältnis seine 
Beendigung erlangt hatte. In solchem Falle 
sollte nach der Verordnung nunmehr nicht 
etwa das Gericht den Rechtsstreit in der 
Hauptsache für erledigt erklären, weil eine 
Mietaufhebung gar nicht in Frage kommt, 
sondern das Gericht sollte die Mietaufhebung 
noch ausdrücklich aussprechen und könnte 
sogar noch Ersatzraum zubilligen, obwohl’ 
bereits durch die Kündigung das Mietver- 
hältnis beendet ist. Uns will diese Folgerung 
nicht einleuchten. Jedenfalls bringt auch die 
neue Verordnung wieder eine Reihe von 
Zweifelsfragen mit sich, welche das gerade 
sonst weiten Volkskreisen wohl bekannte 
Mietrecht noch wieder in anderem schwieri- 
gen Rechtsgewande erscheinen lassen. 
Dr. Sch. 


Die Aufstellung von Voranschlägen über die Erzeugung in 
Papierfabriken. 


Entgegnung. 

In Nr. 48 des Wochenblattes berichtet 
Herr Dr. Mirus über „Betriebswirtschaft- 
liches Schrifttum“ Septemberheft. Er schließt 
daran Vergleiche zwischen amerikanischer 
Budgetrechnung und der deutschen Selbst- 
kostenberechnung. Seinen Ausführungen , 
als ob man in Deutschland eine derartige 
Budgetrechnung noch nicht gekannt habe, 
und daß die genannten Verfahren neuartig 
seien, muB im Interesse unseres 
Faches unbedingt widersprochen 
werden. Prüft man die amerikanischen Ideen 
näher, so zeigt es sich, daß es sich um Dinge 
handelt, die in Deutschland ebenfalls in der 
Praxis schon längst bekannt waren, die aller- 
dings im Schrifttum so richtig nicht zur 
Erscheinung gekommen sind. Daraus nun 
zu schließen, daß etwa die deutsche Industrie 
in dieser Hinsicht rückständiger gewesen 
sei als die amerikanische, ist durchaus ab- 
wegig. Jede halbwegs größere Fabrik muß 
ein Budget aufstellen. Ich weiß nicht, wie 
sich Herr Dr. Mirus z.B. den Betrieb einer 
Papyrus A.-G. oder etwa der Feldmühle oder 
jeder beliebigen anderen größeren Papier- 
fabrik vorstellt ohne ein Fabrikationspro- 
gramm und ohne auch ein Kostenprogramm. 

Was in Deutschland diese Programme 


stört, sind die Marktverhältnisse, die Kon- 
junkturen, die in Europa ganz anders schwan- 
ken als in Amerika. In einem ist dieses Land 
uns allerdings voraus. Man hat es mit der 
Aufstellung der Budgeis einfacher. Es 
kennt nämlich bereits eine weitgehende 
Spezialisierung von Fabrik zu Fabrik. 
Wie weit dies in Deutschland durchzuführen 
ist, wird die Zukunft lehren. Indessen muß 
nochmals betont werden, daß das Rechnungs- 
wesen in Deutschland durchaus nicht so 
rückständig in Theorieund Praxis ist, 
wie es Herr Dr. Mirus hinstellt. Die Ameri- 
kaner verstehen es zwar glänzend, ihre Auf- 
sätze reklamehaft aufzusetzen, aber wenn 
man sie auf den Inhalt prüft, so sind es viel- 
fach auch in Deutschland längst bekannte 
und in der Praxis ausgeübte Methoden. 


Daß man bei der Selbstkostenberechnung, 
die doch letzten Endes immer budgetartig 
arbeiten muß, nur de Zukunft im Auge 
haben darf, ist in dieser Zeitschrift schon 
mehr als einmal betont worden. Ich weiß 
nicht, ob Herr Dr. Mirus z. B. die Aufgätze 
„Selbstkostenberechnung in Papierfabriken“ 
näher angesehen hat. Darin sind z. B. Bud- 
gets in der Kostenberechnung in mehrfacher 
Form aufgeführt. Gesamtbudgets kommen im 
allgemeinen weniger an die Oeffentlichkeit, in 
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technischen Lehrbüchern findet man sie aber 
oft (vgl. das neue Buch von Prof. Müller im 
Verlage des Wochenblattes).“ Intern sind 


„Die Papierfabrikation und deren 
Maschinen“ von Geh. Baurat Prof. Friedr. Mül- 
ler, Darmstadt, I. Teil Preis R.-M. 30, nach dem 
Ausland R.-M. 1 Mehrporto. 
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sie fast durchweg üblich. Es ist schade, 
daß Herr Dr. Mirus uns nicht mehr mitteilt, 
wie es die Amerikaner meinen. Es hätte 
immerhin interessiert, etwas mehr vom Ori- 
ginaltext der amerikanischen Aufsätze zu 
erfahren, damit man sich selbst ein Urteil 
bilden kann. | 


EEE — 


Kraftbedarf von Papiermaschinen. 
Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 

(Fortsetzung zu Nr. 44, S. 1212.) 


Als Rappold seinerzeit die Kraftbedarfs- 
rechnungen für Papiermaschinen durchführte, 
rechnete er damit, daß sich beim Rollapparat 
die eigentlichen Antriebswiderstände aus den 
Drehmomenten der Aufrollarbeit, aus denen 
der Reibung in den Rollstangen- bzw. Tam- 


legentlich der früher hier im einzelnen 
durchgeführten Rechnung wurde schon dar- 
auf hingewiesen, daß jedenfalls der Kraft- 
bedarf eines Rollapparates immer von einer 
wohl bei gleichen Papiersorten gleichbleiben- 
den Papierspannung abhängig sein wird, 


. 
page mer rome 


reer EA 


bourlagern und aus denen der Reibung in 


den Friktionen zusammensetzen würden. 


Rappold ging damals aus von durchschnitt- 
lich horizontalem Papierzug sowie vom Ge- 
wicht einer Papierrolle konstanten Durch- 


messers und errechnete seine „ideellen Dreh-: 


momente“ für die Rollapparate verschiedener 
Papiermaschinen alle unabhängig von ver- 
schiedenen Hülsen- bzw. Tambourdurchmes- 
sern, wie sie doch jedenfalls bei stark wech- 
selnden Arbeitsbreiten immer in großer 
Verschiedenartigkeit anzutreffen sind. Ge- 


während man andererseits wohl auch immer 
mit einem konstanten Durchmesserverhältnis 
von Rollstange bzw. Tambour zur fertig 
gewickelten Rolle rechnen muß. Es wurde 
seinerzeit auf eine Ermittlung der auftreten- _ 
den Reibungswiderstände im einzelnen ver- 
zichtet, und nach Beziehung (275) wurden 
durchschnittliche mittlere Wirkungsgrade für 
die heute noch allgemein üblichen Roll- 
apparate mit Friktionen angegeben. 

Bei der Darstellungsweise nach der bei- 
tolgenden Figur 49 handelt es sich zunächst 
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um Rollapparate mit Wicklung auf Rollstan- 
gen bzw. darũbergesteckten Hülsen mit einem 
Durchmesserverhältnis von 1:6 vom Hülsen- 
durchmesser bis zum Durchmesser der fertig- 
gewickelten Rolle. Diese Grundlage dürfte 
wohl durchschnittlich den allgemein üblichen 
Antriebsverhältnissen entsprechen. Auf der 
rechten Hälfte der vorerwähnten Abbildung 
sind die Zahlenwerte, die sich nach den 
Tabellen Rappolds finden lassen, eingetragen, 
während die linke Seite für drei von den 
weiter als Beispiel herangezogenen Papier- 
maschinen Werte enthält, wie sie sich unter 
Berücksichtigung der dort vorhandenen Kon- 
struktionsverhältnisse in einer Rappolds Dar- 
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wird wahrscheinlich auch den in Wirklichkeit 
vorliegenden Verhältnissen entsprechen, und 
somit läßt sich der gefundene Wert in Anbe- 
tracht der bei den anderen gegebenen geraden 
Linien zurückrechnen auf niederste Arbeits- 
breiten und gibt dann den in der linken 
Hälfte gekennzeichneten, stark ausgezogenen 
geradlinigen Verlauf, allerdings immer nur 
für das als konstant zugrunde gelegte 


Durchmesserverhältnis für die zu wickelnden 


Papierrollen und für die Annahme, daß die 
Papierspannung für Rotationsdruckpapier 
nicht über 0,6 kg/cm betragen wird. 

Für Rollapparate mit Tambourwicklung 
gab Rappold seinerzeit 15 % Zuschlag gegen- 
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stellungen angepaßten Rechnungsweise ermit- 
teln ließen. Von grundlegender Bedeutung ist 
die Tatsache, daß in beiden Fällen die 
errechneten Zahlenwerte auf einer 
geraden Linie liegen. 

Unter Berücksichtigung des zur Ent- 
wicklung der Beziehungen (271—274) bzw. 
(275) und (276) Gesagten läßt sich dann auf 
Grund ähnlicher wie bei der früher im ein- 
zelnen betrachteten Papiermaschine vorliegen- 
der Konstruktionsverhältnisse eine Kraftkon- 
stante für einen Rollapparat errechnen, wie 
sie für die in Frage kommende beschnittene 
Papierbreite von 3550 mm und bei Roll- 
stangenwicklung zu erwarten sein dürfte. 
Die Tatsache eines geradlinigen Verlaufes 


genau 


über solchen mit Rollstangenwicklung infolge 
der Verluste beim Zahnrädervorgelege und 
außerdem 25—30 % Zuschlag für den sən- 
stigen Antrieb an. Von einer Ermittlung 


irgendwelcher Zahlenwerte auf dieser Grund- 


lage wurde im vorliegenden Fall abgesehen. 
Dem auf der rechten Hälfte der Abbildung 
der beifolgenden Figur 50 dargestellten 
Verlauf liegen jene Werte für Rollapparate 
mit Tambourwicklung zugrunde, wie sie 
Rappold bei den beiden von ihm behandelten 
Beispielen für 2100 bzw. 3500 mm beschnit- 
tener Arbeitsbreite errechnet hat. Es ist 
anzunehmen, daß auch hier der Verlauf dieser 
Werte genau so geradlinig liegen wird, wie 
früher bei den Rollstangen wicklungen, wenn 
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man berücksichtigt, daß Rappold für Tam- 
bourwicklung nur erfahrungsgemäß anzu- 
wendende, prozentual zu errechnende Zu- 
schläge angegeben hat. 

Von den hier weiter als Beispiel zu be⸗ 
handelnden Papiermaschinen weisen die mei- 
sten Rollapparate mit Tambourwicklung auf. 
Die sich dafür unter besonderer Berücksich- 
tigung der jeweilig vorliegenden Verhältnisse 
nach Rappold errechnenden Werte sind in 
der linken Hälfte der Abbildung der vor- 
liegenden Figur 50 dargestellt. Auch alle 
diese Werte liegen mit nur einer ganz un- 
wesentlichen Abweichung auf einer geraden 
Linie und bestätigen das soeben als wahr- 
scheinlich Angenommene. 


— 


Wochenblatt für Papier fabrikation 


1357 


tener Papierbreite durch die Beziehung (276) 
gegeben ist und sich ebenfalls zurückrechnen 
läßt für niedere Papierbreiten gemäß dem als 
wahrscheinlich auftretenden, angenommenen 
geradlinigen Verlauf. Die Werte der Kraft- 
konstanten für Rollapparate mit Tambour- 
wicklung in der heute noch allgemein 
üblichen Art der Ausführung wären dann 
durch die stark ausgezogene gerade Linie in 
der linken Hälfte der Abbildung nach 
Figur 50 endgültig gekennzeichnet. 

Damit können die vergleichenden Be- 
trachtungen für die hier weiter als Beispiele 
gewählten verschiedenen Papiermaschinen 
als vorläufig abgeschlossen gelten. 

Zu berücksichtigen wären dann nur noch 
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Die Kraftkonstante für Tambourwicklung 
bei der an früherer Stelle ausführlich behan- 
delten als Beispiel gewählten Papiermaschine 
ist durch Beziehung (276) gegeben, und 
zwar, wie wieder zu beachten ist, für ein 
Durchmesserverhältnis vom nackten Tambour 
zur fertiggewickelten Rolle von 1:3 und 
für einen Rollapparat mit Friktionen unter 
Zugrundelegung eines durchschnittlichen mitt- 
leren Wirkungsgrades nach Beziehung (275). 

Für den somit für Tambourwicklung end- 
gültig zu folgernden Verlauf wird man auch 
hier wieder in Abhängigkeit von den zu- 
grunde gelegten konstanten Ausgangswerten 
eine gerade Linie annehmen dürfen, deren 
zahlenmäßiger Wert für 3550 mm beschnit- 


die im einzelnen bei verschiedenen Papier- 
maschinen auftretenden Verluste innerhalb 
der variablen Transmission durch Lager- 
reibung, Riemenschlupf usw. Wie früher 
bereits erwähnt, sind diese Antriebsverluste 
je nach der Bauart der in Frage kommenden 
Papiermaschine ganz verschieden in Rech- 
nung zu stellen. Nach Rappold sind als Zu- 
schläge für die innerhalb des variablen An- 
triebes auftretenden Kraftverluste 25 % für 
einfachen Antrieb und bis zu 35% für kom- 
pliziertere Antriebe einzusetzen. Die erfah- 
rungsgemäß für Maschinen ganz verschie- 
dener Bauart zu erwartenden Antriebsverluste 
wurden an früherer Stelle bereits angegeben. 
Für den vollbelasteten Antrieb des variablen 
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Teiles der ausführlich behandelten Papier- 


maschine von 3550 mm beschnittener Arbeits- - 


breite entsprechend 3900 mm Siebbreite ist 
nach Beziehung (289) die Gesamtkraftkon- 
stante als bekannt vorauszusetzen und auf 
die Gesamtkraftkonstante der Papiermaschine 
selbst nach (277) bezogen, ergeben sich 
sämtliche Antriebsverluste zu 15,7 oder rund 
16%. Das ist ein außerordentlich günstiger 
Wert, und mit darunterliegenden Zahlen 
wird man kaum rechnen dürfen. Beobachtun- 
gen an einer größeren Anzahl von Papier- 
maschinen lassen aber die Annahme zu, daß 
vermutlich, von dieser Zahl ausgehend, die 
Antriebswiderstände mit sich verringernder 
Arbeitsbreite relativ wachsen dürften, jedoch 
ist kaum anzunehmen, daß bei den in Frage 
kommenden niedersten Arbeitsbreiten und 
heute allgemein üblichem sogenanntem „Pa- 
rallelantrieb“ die Antriebswiderstände mehr 
als 25% vom Nettokraftbedarf betragen 
werden. 

Die Abbildung nach beifolgender Figur 
51 gibt ein Bild über den für verschiedene 
Arbeitsbreiten zu erwartenden zahlenmäßigen 
Verlauf der Antriebsverluste und enthält in 
ihrer linken Hälfte zunächst entsprechend 
dem Vorhergehenden Zahlenwerte für „Pa- 
rallelantriebe“, ausgehend von dem nach 
Beziehung (200) für 3550 mm Arbeitsbreite 
errechneten Wert steigend bis zu 25% für 
die heute noch als niederste Werte zu er- 
wartenden Maschinenbreiten. 


In entsprechender Weise sind der rechten 
Hälfte dieser Abbildung die Werte für einen 
sogenannten „Längsantrieb“, d. h. also mit 
Kegelrädervorgelege usw. ausgestatteten Pa- 
piermaschinenantrieb zu entnehmen. Dabei 
wurde von der Voraussetzung ausgegangen, 
daß für größere Arbeitsbreiten die zu erwar- 
tenden niedrigsten Antriebsverluste nie unter 
20 % liegen dürften und andererseits für in 
Frage kommende, heute noch übliche ge- 
ringste Arbeitsbreiten kaum mehr als 30 % 
betragen werden, wenn an den betreffenden 
Antrieben alles in guter Ordnung ist und die 
Antriebe selbst unter sorgfältigster Wartung 
und aufmerksamer Bedienung stehen. Weiter 
bleibt zu beachten, daß derartige „Längs- 
antriebe“ heute wohl nur noch dort anzu- 
treffen sein werden, wo es sich um verhält— 
nismäßig niedere Arbeitsgeschwindigkeiten 
handelt, d.h. z.B. bei Kartonmaschinen oder 
Zellstoffentwässerungsmaschinen usw. 

Für die auftretenden Verluste in den 
Antrieben von Papier- und ähnlichen Maschi- 
nen werden sich kaum Werte ergeben, die 
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allen Verhältnissen Rechnung tragen. Des- 
halb muß von vornherein darauf hingewiesen 
werden, daß die durch die Abbildung der 
Figur 51 gegebenen Zahlen immer nur einen 
ungefähren Anhaltspunkt gewähren können. 

Ob die nun hier gewählte Darstellungs- 
weise der bei Papiermaschinen auftretenden 
Antriebswiderstände praktische Bedeutung 
hat, läßt sich wieder nur im Vergleich mit 
Messungen an einem Beispiel feststellen. 

Für diesen Zweck wurde eine Papier- 
maschine von 2700 mm beschnittener Arbeits- 
breite für eine Leistung von etwa 35000 kg 
je 24 Stunden Rotationsdruckpapier im Ge- 
wicht von 48—50 g/qm für Arbeitsgeschwin- 
digkeiten von 110—185 m/ min. gewählt. 

Im einzelnen besteht diese Papiermaschine 
aus einer Siebpartie für ein Sieb von etwa 
20 m Länge, einer Gautschpresse, drei Naß- 
pressen, einer Trockenpartie mit einem Vor- 
trockner und 36 Trockenzylindern (darunter 
6 Filztrocknern) je 1250 mm Durchmesser in 
drei Antriebsgruppen, einem dreiwalzigen 
Feuchtglättwerk, einem Kühlzylinder von 
2000 mm Durchmesser, einem fünfwalzigen 
Satinierwerk und einem Rollapparat für 
Tambourwicklung mit Tambours von 600 mm 
Durchmesser und Friktionskupplungen. 

Die Siebpartie jener Papiermaschine, auf 
die sich die vorstehenden Angaben beziehen, 
ist für ein 20 m langes Sieb ausgerüstet mit 
den für solche Modelle üblichen Walzen und 
kann als für diese Verhältnisse völlig normal 
im Aufbau angesprochen werden. Der ge- 
radlinigen Darstellung von dafür geltenden 
Kraftkonstanten der Figur 32 läßt sich für 
2700 mm Arbeitsbreite ein Wert M1 — 
435 kg bezogen auf eine spezifische Sieblänge 
von 10 m entnehmen. Für ein 20 m langes 
Sieb ergibt sich demnach für die Teile der 
Siebführung ein Zahlenwert der Kraftkon- 
stanten: 


20 
MI = |, X 435 — 870 kg 


10 (207). 

Die freie Saugfläche der anfangs vor- 
handenen fünf Kastensauger wurde durch 
Einbau weiterer drei Sauger vergrößert, um 
dadurch bei gleicher Saugerleistung, aber 
spezifisch geringerem Flächendruck, das Sieb 
zu schonen. Die aus dem herrschenden 
effektiven Vakuum sich ergebende mittlere 
Saugerbelastung entspricht durchschnittlich 
12 mm Wassersäule oder 0,0012 kg/cm?. Die 
freie Saugfläche beträgt ungefähr 4,3 me, bei 
3000 mm Siebbreite 300 mm breiten Saugern 
entsprechend. Für 70 cm Wassersäule oder 
0,070 kg/cm? ergibt sich nach der Darstellung 
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der Figur 33 für den 300 mm breiten Sauger 
ein Zahlenwert Mi — 700 kg, oder umge- 
wertet für die hier zugrunde liegenden Ver- 
hältnisse: 
0,0012 
Mi = 0,070 
Die vorhandene Gautschpresse zeigt auch 
durchaus den für solche Betriebsverhältnisse 
allgemein üblichen Aufbau. Die untere, 
kupferbezogene Walze hat 450 mm Durch- 
messer; die obere mit Bronzemantel, 600 mm 
Durchmesser, ist mit Manchon bespannt. 
Ein Kittner-Walzenschaber ist gleichfalls vor- 
handen. Die Liniendrücke sind im allgemei- 
nen auch als durchweg in normalen Grenzen 
sich bewegend anzusprechen. Somit läßt sich 
die für diese Gautschpresse geltende Kraft- 
konstante nach Figur 34 direkt ablesen mit: 
M; = 3700 kg (290). 
Die erste Naßpresse ist mit einer frei- 
stehenden Filzwäsche entsprechender Bauart 
ausgerüstet. Unter der Voraussetzung, daß 
es sich auch hier wieder um normalen 
Liniendruck handeln dürfte, ergibt sich aus 
der linksseitigen Darstellung der Figur 35 
die Kraftkonstante dieser Filzwäsche zu: 
Mj = 1825 kg . G00). 
Bei allen drei vorhandenen Naßpressen 
betragen die Filzlängen gleichmäßig je 10,3 m. 
Für die Führung der beiden Legefilze liegen 
je 7 Naßfilzleitwalzen in jedem Filz. Nach 
Figur 37 ergibt sich bei normaler Spannung 
dieser Filze für jede der Leitwalzen eine 
mittlere Kraftkonstante von: 
Mi = 114 kg .. (301). 
Die Spannung des Steigefilzes wird hier 
wieder den früheren Ausführungen ent- 
sprechend etwas höher einzusetzen sein, SO 
daß für die Leitwalzen der dritten Presse 
nach Figur 37 mit einer mittleren Kraftkon- 
stante von je: 
MI = 132 kg 
zu rechnen sein wird. 
In den durchweg normal gebauten Naß- 
pressen liegen unten sämtlich mit Gummi 
bezogene Walzen. In der ersten und zweiten 
Naßpresse liegt oben eine Steinwalze, wäh- 
rend die dritte Naßpresse mit einer oberen 
Walze aus Walzenspezialguß ausgerüstet ist. 
Die unteren Walzen haben die für diese Ar- 
beitsbreite üblichen 450 mm Durchmesser bei 
180 mm starken Zapfen, während die oberen 
Walzen im Durchmesser etwas größer gehal- 
ten sind. Die Liniendrücke in allen drei 
Naßpressen können ohne weiteres als in 
normalen Grenzen sich bewegend angesehen 
werden, d. h. der für die zweite Naßpresse 


X 700 — 12 kg (298). 


(302) 
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sich ergebende Zahlenwert kann als die 
durchschnittlich für alle drei Pressen in 
Frage kommende Kraftkonstante gelten: Aus 
der linksseitigen Darstellung der Figur 38 
ergibt sich dann eine Kraftkonstante als 
Mittelwert für eine jede der vorhandenen 
drei Naßpressen zu: 

MI = 4500 kg (303). 

Die Trockenpartie umfaßt in drei oberen 
und drei unteren Filzgruppen einen Einführ- 
zylinder von 350 mm Durchmesser und 36 
Trockenzylinder (darunter 6 Filztrockner) 
von je 1250 mm Durchmesser, insgesamt also 
45,35 m Durchmesser aller vorhandenen 
Zylinder. Mit der Darstellung auf der linken 
Seite der Figur 42 (die Kraftkonstantenwerte 
bezogen auf den Einheitsdurchmesser von 
1 m) dürfte den hier vorliegenden Verhält- 
nissen am zweckmäßigsten Rechnung ge- 
tragen werden, weil das Verhältnis der 
gesamten Papiertrocknerfläche zur Fläche 
aller Filztrockner ein sehr niederes (30: 6 
— t/s) ist, noch niederer als in dem bereits 
ausführlich behandelten Beispiel. Für den 
Einheitsdurchmesser läßt sich aus dieser Dar- 
stellung ein Wert Mio — 800 kg ablesen, so 
daß sich als Gesamtkraftkonstante der ganzen 
Trockenpartie ergibt: 

Mj = 45,35 x 800 — 36280 kg (304). 

Für das vorhandene dreiwalzige Feucht- 
glättwerk läßt sich ein in Frage kommender 
Wert der Kraftkonstanten aus Figur 44 nicht 
so ohne weiteres direkt ablesen. Der end- 
gültig getolgerte und am stärksten ausge- 
zogene Verlauf gilt nur für zweiwalzige 
Feuchtglättwerke, die unter dem Eigen- 
gewicht der oberen Walze arbeiten. Für 
den hier in Frage kommenden Fall wird man 
die gleichen Verhältnisse voraussetzen kön- 
nen, weil man bei den zu arbeitenden Pa- 
pieren erfahrungsgemäß von einer zusätz- 
lichen Zapfenbelastung der oberen Walze 
absehen wird, zumal es ja sich an und für 
sich schon um ein Feuchtglättwerk mit drei 
Walzen statt der üblichen zwei handelt. 

Die strichpunktiert gezogene mittlere 
Linie läßt erkennen, daß der Unterschied 
zwischen einem durch Gewichte belasteten 
zweiwalzigen Feuchtglättwerk und einem 
nur unter dem Eigengewicht der oberen 
Walze arbeitenden etwa 30 % beträgt. Diese 
Voraussetzung auf dreiwalzige Feuchtglätt- 
werke übertragen, ergibt dann von der 
obersten, strichpunktiert gezogenen Geraden 
zurückgerechnet für den hier vorliegenden 
Fall eine Kraftkonstante: 

M; = 3850xX0,70 — 


2700 kg (305). 
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Für einen nicht vom Filz umspannten 
Kühlzylinder von 2000 mm Durchmesser gilt 
nach der linken Hälfte der Figur 46 ein 
Zahlenwert der Kraftkonstanten von: 


__ 2000 
= 1000 x 315 — 630 kg (306) 


aa dem unter den bisher gekennzeich- 
neten Betriebsverhältnissen zu arbeitenden 
Papier wird man selten das Glättwerk voll 
belasten und wohl zumeist erfahrungsgemäß 
nur gerade unter einer Belastung lediglich 
durch das Eigengewicht der oberen Walze 
arbeiten. Die stark ausgezogene Linie der 
linksseitigen Darstellung nach Figur 47 kenn- 
zeichnet den mutmaßlichen Verlauf von 
Kraftkonstanten dieser Art für Glättwerke 
mit 6 Walzen, und es würde ein solches bei 
2700 mm Arbeitsbreite einen Zahlenwert von 
Mj; — 8125 kg ergeben. Der zahlenmäßige 
Anteil der bei einem fünfwalzigen Glättwerk 
dann wegfallenden zweiten Walze beträgt 
nach (268) O 10,5% von der Gesamtkraft- 
konstanten. Rechnet man dann weiter, daß 
die Zapfenreibung der unteren Walze allein 
O 60% gegenüber weiteren 5,5% Anteil 
der übrigen Walzen zusammen beträgt, so 
kann man insgesamt sehr gut damit aus- 
kommen, daß man für die wegfallende Walze 
etwa als Anteil an den sonst noch verbleiben- 
den Antriebswiderständen alles in allem 
weitere 314 % absetzt. 
nung des Einzelanteiles einer mittleren Walze 
von O etwa 14% am Gesamtantriebswider- 
stand dürfte dann zu erwarten sein, daß sich 
die Kraftkonstante eines fünfwalzigen Glätt- 
werkes gegenüber der eines solchen mit 
6 Walzen auf etwa 86% dieser stellt. 

Ein Zahlenwert von Mj — 8125 kg hat 
sich für 2700 mm Arbeitsbreite bei 6 Walzen 
aus Figur 47 ablesen lassen. Somit wird 
also im hier vorliegenden Fall eine Kraft— 
konstante mutmaßlich zu erwarten sein: 

Mj; = 0,86 X 8125 — co 7000 kg (307). 

Längsschneider ist keiner vorhanden, weil 
es sich um eine reine Rotationsdruckpapier- 
maschine handelt, und daher wird auch im 
Rollapparat nicht auf Rollstangen mit aufge- 
steckten Rollhülsen, sondern auf Tambours 
von 600 mm Durchmesser gewickelt. 

Der Durchmesser eines vollgewickelten 
Tambours beträgt im Durchschnitt oo» 1800 mm 
Durchmesser, so daß also das früher gekenn- 
zeichnete Durchmesserverhältnis von leerem 
Tambour zur fertig gewickelten Rolle einge- 
halten ist. Diese Feststellung an sich ist 
wesentlich für die mutmaßliche Einhaltung 
des vorausgesetzten mittleren Wirkungsgra- 
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des am Rollapparat und für Uebernahme von 
Zahlenwerten aus der linken Hälfte der 
Figur 50. Aus dieser Abbildung ergibt sich 
dann für den unter diesen Betriebsverhält- 
nissen arbeitenden Rollapparat bei einer 
Arbeitsbreite von 2700 mm eine Gesamtkraft- 
konstante von: 

Mi — 6500 kg (308). 

Unter Bezugnahme auf das gelegentlich 
der Erklärung der Figur 51 an früherer Stelle 
über die zu erwartenden Antriebsverluste 
Gesagte läßt sich der dafür hier in Frage 
kommende Anteil am Gesamtkraftbedarf der 
ganzen Papiermaschine für den vorhandenen 


Parallelantrieb aus dieser Figur 51 (linke 
Hälfte) direkt ablesen: 
Antriebsverluste — 20% X (MJ) (309). 


Eine Zusammenstellung aller dieser da- 
mit gefundenen Einzelwerte ergibt dann 
folgende Gesamtkraftkonstante für diese Pa- 
piermaschine von 2700 mm Arbeitsbreite: 

1. Siebführungsteile für 


20 m Sieb nach (297) 870 kg 
2.8 Siebsauger „ (298) 96 „ 
3. 1 Gautschpresse „ (299) 3700 „ 
4.1 Filzwäsche im ersten 

Naß filz „ (300) 1825 „ 
5. 14 Naßfilzleitwalzen „ G01) O1 600 „ 
6. 8 Naßfilzleitwalzen „ G02) Ol 055 „ 
7. 3 Naßpressen „ G03) 13 500 „ 
8. 3 Trockenzylinder- | 

gruppen ‚ (304) 36280 „ 
9.1 Feuchtglättwerk 

mit 3 Walzen ‚ 305) cw2 700 „ 
10. 1 Kühlzylinder 2000 mm 

Durchmesser „ (306) 630 „ 
11.1 Glättwerk mit ö 

5 Walzen „ G07) O7 000 „ 
12.1 Rollapparat mit 

Tambours „ (308) 6500 , 

75 756 kg 


Antriebsverluste nach (309) 20% 15 5151 a“ 


Brenn 90 907 kg 
. (310). 
Dieser damit gefundene Wert wäre nun 
mit Messungsergebnissen zu vergleichen. 
Hinsichtlich der Produktionsmöglichkeiten 
für die zu arbeitenden Papiere von 48 bis 
50 g/m? schwankt der Arbeitsbereich dieser 
Papiermaschine von v = 110—185 m/min., 
beträgt aber im Hinblick auf die Regelbarkeit 
des elektrischen Antriebsaggregates * 
22,5 — 187 m/min. 
Der Antrieb der Papiermaschine erfolgt 
durch einen Gleichstrommotor in Leonard- 
Schaltung. 
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An der Steuerdynamo wurden bei kon- 
stanter Spannung von 120 Volt während der 
Produktion bei belasteten Pressen und ge- 
spannten Filzen folgende Leistungsabgaben 
an den Papiermaschinenmotor, mithin also 
dessen Leistungsaufnahmen bei "verschiedenen 
Arbeitsgeschwindigkeiten gemessen: 


Versuch 


Nr. g/m? Vm /min. V A KW 
1 48—50 128 2925 455 133 
2 5 140 318 450 143 
3 En 150 342 455 156 
4 A 160 342 495 169 
5 5 170 332,5 545 184 
6 er 186 337,5 600 202 


Diese Werle wurden im Beisein eines Ver- 
treters der den elektrischen Antrieb liefernden 
Großfirma ermittelt und gleichzeitig wurde 
auch der Wirkungsgrad des Papiermaschinen- 
motors mit n — 0,90 einwandfrei festgestellt. 
Nunmehr lassen sich also aus diesen Zahlen 
die für den Antrieb der Papiermaschine bei 


den einzelnen Geschwindigkeiten erforder- 
lichen Kraftbedarfe in Pferdestärken um- 
rechnen: 
NPS = NKW.1,36.,=1,225.NKw (311). 
Unter Bezugnahme auf Beziehung (8) 
entsprechen den Versuchsergebnissen dann 
folgende Werte der Kraftkonstanten: 


Versuch Nr. I ie — 91 000 kg 
> a . 89500 „ 

5 „ 3 91 000 „ 

* 57 4 92 500 57 

1 55 5 95 000 1 

6 95 000 „ 


Danach erscheint die Annahme berechtigt, 
den Bereich gleichbleibender Antriebswider- 
stände bei dieser Papiermaschine zwischen 

— 125—150 m/min. zu verlegen, ähnlich 
also wie bei der früher schon ausführlich be- 
trachteten Papiermaschine von 3550 mm 
Arbeitsbreite, wo dieser Bereich als zwischen 
v — 130—160 m / min. liegend angenommen 
wurde. 


(Fortsetzung folgt.) 
— — .... ————— 


Wellige Ränder des Papieres. 


Die Entstehung welliger Ränder ist schon 
oft im Wochenblatt behandelt worden, ohne 
daß diese Frage restlos gelöst wurde. Auch 
ich habe schon sehr viel unter Wellen, gerade 
in der Laufrichtung des Formates, zu leiden 
gehabt. Ja oft waren die Wellen an Längs- 
und Querseite des Formates ganz gleich- 
mäßig ausgeprägt. Die Wellen hatten zum 
Teil nur Längen von 10—15 mm und waren 
an den Rändern des Papieres ganz gleich- 
mäßig verteilt, so daß von dünnen Streifen, 
Siebbeulen, ungleichem Stoffauflauf als Ur- 
sache schlechterdings keine Rede sein konnte. 
Die Wellen waren auch in Papier, das auf 
ganz neuen Filzen und Sieben gearbeitet war. 

Richtig ist, daß viele Wellen von den von 
den Herren „S.“ und Arbter in Nr. 12, 
S. 328/29, angeführten Fehlern und Uebel- 
ständen herrühren. Jedoch sind diese Fehler 
mit verhältnismäßig kleiner Mühe zu be- 
heben. Anders verhält es sich mit den 
Wellen, die an Längs- und Querseite des 
Bogens zugleich und gleichmäßig auftreten, 
und die dem Papierstoß das Aussehen einer 
durch leichte Brise bewegten Wasserober- 
fläche geben. Ich habe nach langer Be- 
obachtung gefunden, daß hier die Ursache in 
der Eigenart des Rohstoffes liegt, und daß 
sich dagegen weder etwas im Holländer 
noch auf der Papiermaschine tun läßt. 

In einer Fabrik, in der Papiere mit 50 bis 


70% Strohzellstoff hergestellt wurden, kamen 
diese Wellen ganz unregelmäßig vor. Sie 
waren in Papier enthalten, das einer Produk- 
tion von mehreren Tagen entstammte, und 
verschwanden auch ebenso plötzlich wieder, 
wie sie gekommen waren, um nach geraumer 
Zeit den verantwortlichen Papiermachern 
erneut Kopfschmerzen. zu bereiten. Nach 
längerer Beobachtung fand ich, daß die Zellen 
des Strohes in den welligen Papieren kürzer 
und dünner waren, als bei anderem Stroh- 
stoff, welcher die Neigung der Wellenbildung 
nicht hatte. Nachforschungen ergaben dann 
auch, daß das Stroh auf härterem Boden und 
in rauherem Klima gewachsen war. 

Die verhältnismäßig kurze Strohfaser 
wird bei einer guten Schüttelung auf dem 
Siebe der Papiermaschine fast gleichmäßig 
in Längs- und Querrichtung des Papierblattes 
verteilt. Die unschöne Welle entsteht nun 
aber nicht nur von der Quellung der Faser, 
wie Herr Grützky in Nr. 1, S. 12, richtig 
ausführt, sondern die kurze Faser hat tat- 
sächlich das Bestreben, sich in ihrer Länge 
zu biegen und sich aufzurollen. Dieses Be- 
streben ist um so größer, je kürzer und 
dünner die Faser ist. Auf die Eigenschaft 
des Rollens komme ich noch zu sprechen. 

Ich habe die Wellenbildung aber nicht 
nur bei stark strohzellstoffhaltigen Papieren 
gefunden, sondern auch bei Papieren, die 
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nur aus Holzzellstoff hergestellt waren. Auch 
hier war das Papier fast immer aus einem 
Rohstoff fabriziert, der von Natur sehr kurz- 
faserig war. Sehr ausgeprägt war diese Er- 
scheinung bei der Herstellung von Packpapier 
bei Verwendung von Astzellstoff. Da war 
die ganze Oberfläche des sonst tadellosen 
Bogens vollständig wellig. 

Viele Wellen, hauptsächlich solche, die an 
der Querseite auftreten, rühren von der 
Quellung der Fasern her. Sie entstehen 
dadurch, daß die Papierrollen, die im kalten 
Rollenlager liegen, zuviel Feuchtigkeit auf- 
saugen. Sie kommen dann in wärmere Räume, 
in denen sie verarbeitet werden. Hier trock- 
nen die Ränder aus, die Faser schrumpft, der 
Bogen erhält Spannungen, die die Wellen- 
bildung verursachen. Ich habe verstärkte 
Wellenbildung beobachtet bei Papieren, die 
im Winter in sehr kalten Rollenlagern längere 
Zeit gelegen hatten. 

Ein großer Teil der Wellen aber, über- 


haupt alle die, welche an den Längsseiten 
auftreten, rührt fast ausnahmslos von natur- 
kurzem Fasermaterial her. Ist man im 
Zweifel, wo die Ursache der Wellenbildung 
liegt, so tut man am besten, wenn man einige 
Stellen im Bogen mit einem Dickenmesser 
prüft. Wenn die Stärke des Bogens überall 
gleich ist, auch keine großen Temperatur- 
und Luftfeuchtigkeitsschwankungen vorhan- 
den sind, so wird man immer zu dem Re- 
sultat kommen, daß der Fehler nur im 
Rohstoff liegen kann und muß. 

Bei weichgekochtem Strohzellstoff wird 
man oft die Erfahrung machen, daß plötzlich 
der ganze Büttenvorrat voller Knoten ist, 
obwohl der Stoff ganz knotenfrei abgeleert 
worden war. Bei genauer mikroskopischer 
Untersuchung wird man finden, daß die Fa- 
sern der Knoten spiralförmig gerollt sind. 

Es sollte mich freuen, dem einen oder 
anderen Fachkollegen einen Fingerzeig ge- 
geben zu haben. 


Geschäflsberichte. 


Mahla & Graeser Akt.-Ges., Remse (Mulde). 1925/26. 
Das abgelaufene 4. Geschäftsjahr war den starken 
Schwankungen unterworfen, wie sie die allgemeine 
Lage in der Papierindustrie zeitigte. Verschiedentlich 
mußten wir verkürzt arbeiten bzw. den Betrieb ruhen 
lassen, wodurch der Erfolg gemimdert wurde. 

Unsere Schleiferei-Neuanlage ist fertiggestellt und 
in den letzten Monaten des abgelaufenen Geschäfts- 
jahres in Betrieb genommen worden. 

Nach Vornahme sämtlicher Abschreibungen und 
Rückstellungen unter Berücksichtigung der vertrag- 
lichen und satzungsgemäßen Vergütungen verbleibt 
mit Einschluß des Vortrages aus dem Geschäftsjahr 
1924/25 in Höhe von R.-M. 1828 ein Reingewinn von 
R.-M. 16865. Wir schlagen vor, diesen Betrag wie 
folgt zu verwenden: 10% Vorzugsdividende auf 
R.-M. 5400 Vorzugsaktien - R.-M. 540, Vortrag auf 
neue Rechnung R.-M. 16 325. 

Die Aussichten für das neue Geschäftsjahr lassen 
sich noch nicht beurteilen. Der mäßige Geschäftsgang, 
der in den ersten Monaten herrschte, hat sich jetzt 
etwas belebt. 


Deutsche Verlags-Anstalt. Stuttgart. Die General- 
versammlung am 24. November genehmigte die An- 
träge der Verwaltung. Aus R.-M. 461 696 Reingewinn 
werden somit 10% Dividende verteilt und R.-M. 81 696 
vorgetragen. 

Die Generalversammlung der Holzstoff- und Holz- 
pappeniabrik, Limmritz-Steina, setzte die Dividende 
auf 10% für die Stammaktien fest, nachdem die Ver- 
waltung der Anregung eines Aktionärs, im Interesse 
der Liquidität der Gesellschaft etwas weniger Divi- 
dende zu verteilen, widersprochen hatte. Die Teil- 
schuldverschreibungen werden bis Ende dieses Jahres 
gekündigt. Der Geschäftsgang wurde als befriedigend 
bezeichnet. 


Papierfabrik Möckmühl. 
Abschreibungen ergibt das 


Nach Vornahme der 
Geschäftsjahr 1925/26 


einen Reingewinn von R.-M. 17767. Die Generai- 
versammlung am 27. November hat beschlossen. 
hiervon dem Maschinenerneuerungsfond R.-M. 8000 
zuzuweisen, 4% Dividende mit R.-M. 8400 zu ver- 
teilen und den Rest von R.-M. 1367 auf neue Rech- 
nung vorzutragen. i 


Die Schlesische Cellulose- und Papieriabriken 
A.-G. in Hirschberg-Cuanersdorf bringt wieder 8% 
Dividende in Vorschlag. 

Bei der Varziner Papierfabrik A.-G. ist laut „Ber- 
liner Tageblatt“ mit 8% (i.V. 5%) Dividende zu 
rechnen. 


A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation, Memel. 
Wie der Fftr. Ztg. aus Kreisen der Verwaltung mit- 
geteilt wird, hat sich der Geschäftsgang, wie in der 
gesamten Zellstoflindustrie, auch bei der Memeler 
Gesellschaft im laufenden Jahre gut entwickelt, die 
Aussichten für das nächste Jahr seien nicht ungünstig. 
Für das mit dem 31. Dezember ablaufende Geschäfts- 
jahr dürfte mit einer angemessenen Erhöhung der 
Dividende (i. V. 6%) zu rechnen sein. 


Generalversammlungen. 

Fein- und Zigarettenpaplerfabrik Aktlengesell- 
schaft, Köbeln-Muskau, O.-L., am 10. Dezember 1926, 
nachmittags 5 Uhr, im Hotel Magdeburger Hot, Ber- 
lin (gegenüber Bahnhof Friedrichstraße). 


Patentpapleriabrik zu Penig, Penig l. Sa. Außer- 
ordentliche Generalversammlung am Dienstag, den 
14. Dezember 1926, vormittags 10% Uhr, im Sit- 
zungssaale der Dresdner Bank, Dresden, Johannstr. 3. 
Auf der Tagesordnung steht die Genehmigung eines 
Gemeinschaftsvertrags mit der Freiberger Papier- 
fabrik zu Weißenborn. 

Thode’sche Papierfabrik Aktiongesellschaft zu 
Hainsberg, Bez. Dresden. am Sonnabend, den 18. De- 
zember 1926, mittags 124 Uhr, im Sitzungszimmer 
der Gesellschaft in Hainsberg. Bez. Dresden. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Chemnitzer Paplerfabrik zu Einsiedel bei Chemnitz. 
Der bisherige Vorstand, Herr Direktor Reichel, 
ist ausgeschieden und in den Ruhestand getreten. 
Zum Vorstand wurde bestellt Herr Fabrikdirektor 
Erich Henker, bisher technischer Direktor in 
Firma Gustav Toelle, Wildenfels. i 


Paplerfabriken in Friedland Paul Bartsch, Kom- 
manditgesellschaft in Friedland, Bezirk Breslau. Herr 
Fabrikbesitzer Erich Bartsch ist als Komma- 
ditist ausgeschieden und in die Gesellschaft als per- 
sönlich haftender Gesellschafter eingetreten. Ihm 
steht Vertretungsbefugnis zu. 


Die Holzstoffabrik Horn in Oker a. Harz, welche 
bei dem Zwangsverkaufe in den Besitz der Gemeinde 
Oker übergegangen ist, wurde an die Firma Paul 
Glöckner, Papierfabrik in Rodersdori, Post Wege- 
leben (Ostharz), verpachtet. Verwaltet wird dieselbe 
von Herrn Harry Glöckner. Es wird weiter 
Holzstoff hergestellt. 


Herr Ingenieur E. Belani in Villach, Kärnten, 
Tyrolerstraße 23, teilt uns mit, daB er von einer 
weiteren Mitarbeit an dem Projekte einer Zell- 
stoff- und Papierfabrik in Kärnten 
zufolge Meinungsverschiedenheiten Abstand nehme. 


Firmenänderung. Das Ausscheiden der 
Lauchhammer-Werke aus der Linke-Hofmann-Lauch- 
hammer Akt.-Ges. bedingte eine Firmenänderung, die 
inzwischen, entsprechend dem am 13. November d. J. 
gefaßten Generalversammlungsbeschluß, handelsgericht- 
lich eingetragen wurde. Von jetzt ab heißt die Firma 
wieder wie früher „Linke-Hofmann-Werke Aktien- 
gesellschaft“. Die Firmenbezeichnung des Warmbrun- 
ner Werkes lautet: „Linke-Hofmann-Werke Aktien- 
geselischaft, Abteilung Füllnerwerk, Bad Warmbrunn, 
Schlesien“. Die kurze Briefanschrift bleibt für dieses 
Werk wie bisher: „Füllnerwerk, Bad Warmbrunn“. 


Die Firma Heyno Nitzsche G. m. b. H. in Mark- 
ranstädt l. Sa. hat am 1. Dezember ihr Kontor nach 
ihrem Grundstück Leipzig, Dresdner Freiladebahnhof, 
Ladestraße IV, verlegt (Rufnummer Leipzig 19 437). 


Die Firma G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft in Hanau a. M., führt m ihrer 
Abteilung Ill hydraulische Spezialmaschi— 
nen aller Art aus. Sie hat u. a. hydraulische 
Papier- Kalanderwalzen- Pressen 
in großer Zahl gebaut und geliefert. Ein Prospektblatt 
„H 53“ zeigt die hydraulischen Pressen in liegender 
und stehender Bauart. 


Außerbetriebset zungen. 

Wie uns die Aktiengesellschaft Sächsische Werke 
in Dresden mitteilt, ist die in ihrem Besitz befindliche 
Pappentabrik Lauenhainer Mühle aufgelöst worden. 

Die Firma Alois Walßnix, Holzstoffabrik in Rel- 

chenau (Niederösterreich), besteht nicht mehr. Die 
Betriebe wurden in ein Elektrizitätswerk umge- 
wandelt. 
Der Betrieb der Holzstoff- und Graupappenfabrik 
von Emil Hamburger in Ternitz (Niederösterreich) 
wurde aufgelassen und die Wasserkraft elektrisch 
verwertet. 

Auch die Firma J. Rohrbachers Söhne, Holzstoff- 
und Pappenfabrik in Waldau, Steiermark, existiert 
nicht mehr. Ä 

Die Celluloselabrik Hausen J. Kraemer in Hau- 
sen a. A. ist stillgelegt. 

Der Betrieb der Firma Süddeutsche Pappenfabrik 
G. m. b. H., Atzenbach i. Wiesental ist schon seit 
längerer Zeit stillgelegt. 


Betriebseinstellung. Die Papierfabrik 
der Firma Richard Lorenz in Stein b. Burgstädt, Sa., 
hat den Betrieb eingestellt. 


Berichtigung. In dem Referat Untersuchung. 
über die Arbeit des Mitscherlich-Turmes in der Zeit- 
schriftenschau der Nr. 43 soll der letzte Absatz auf 
S. 1196, linke Spalte, lauten: „Der Turm der Oku- 
lowskaja-Fabrik erzeugt pro Quadratmeter 
seines mittleren Horizontal-Quer- 
schnittes 53—62 cbm Lauge in 24 Stunden“ usw. 


Am 27. ds. Mts. ist das Mitglied unseres Aufsichtsrates 


Herr Dr. Max Müller 


seinem langjährigen Leiden erlegen. 


Wir verlieren in dem Entschlafenen einen Freund und Berater, der 


sein reiches Wissen und seine fachmännischen Erfahrungen stets gern in 
den Dienst unserer Gesellschaft gestellt hat. 
Sein Andenken wird bei uns in Ehren gehalten werden. 


H8998 


Hammermühle, den 29. November 1926. 


Aufsichtsrat und Vorstand der Varziner Papierfabrik. 
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Am 27. November 1926 ist Herr Generaldirektor 
a. D. Dr. Max Müller, Ehrenbürger der Stadt 


Finkenwalde, Ehrenmitglied des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure, ferner früher 
langjähriger Vorstand des Vereins Deutscher Zell- 
stoff-Fabrikanten und Vorstandsmitglied des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten, im eben begonnenen 
70. Lebensjahr nach langem, schwerem Leiden ge- 
storben. Sein Hingang bedeutet für die Papier- und 
Papierstoffindustrie einen schweren Verlust. (Ein 
Nachruf des Verstorbenen wird folgen.) 


Herr Direktor Carl Baler, langjähriger Leiter der 

Aktiengesellschaft Papyrolinwerk& Cou- 
vertfabrik Konstanz ist nach längerer Krank- 
heit gestorben. Bis zum letzten Tage hatte der Ver- 
schiedene seine groBe Tatkraft und Willenstärke in 
die Dienste der Gesellschaft gestellt. 

Herr Dr. phil. und Dr. jur. Paul Immerwahr in 

Berlin- Wilmersdorf, früher Direktor der Zellstoff- 
fabrik A.-G. in Tilsit, ist am 22. November im 
61. Lebensjahr gestorben. 


Fern der Heimat, aber in den Armen 
ihrer geliebten Mutter ist gestern unser 
herzliebes, einziges Töchterchen 


RUTH 


im Älter von 17 Jahren gestorben. 
Die Beisetzung erfolgt nah Rück- 


kehr der sterblihen Ueberreste aus der 
Schweiz in aller Stille. 


89791 In tiefer Trauer 
Familie Ottmar Feirabend. . 


Rabenmühle 
b. Niedernhausen i. Ts., 24. 11. 1926. 
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Friedrichs-Polytechnikum, Städt. Gewerbe- 
Hochschule, Cöthen. 


Am 4. Dezember hält Herr Georg Wein- 
rich, akad. kunstgewerbl. Zeichner und Maler aus 
Letmathe im Auditorium maximum des chemisch- 
technologischen Instituts, einen Vortrag über Pa- 
pierprägetechnik. 


Königsberger Messen. 

Die Königsberger Frühjahrsmesse, die 14, Deut- 
sche Ostmesse, findet vom 20. bis 23. Februar statt. 
Die 15. Deutsche Ostmesse, die vom 21.—24. August 
stattfindet, wird als Herbstmesse wieder mit einer 
großen Landwirtschafts-Ausstellung verbunden sein. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt eine Werbedruck 
sache der Firma Zeitzer Dampikesselfabrik und 
Arparatebauanstalt G. Schumann, Zeltz, über ihren 
„Holzkocher“ bei, die wir der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfehlen. 


— L nn ſ— —2— nn 


In der heutigen Generalversammlung warde 
die Verteilung einer sofort zahlbaren Dividende 
v.8% für das Geschäftsjahr 1925/26 beschlossen. 

Zahlstellen: Gebr. Arnhold, Dresden u. Berlin: 
Arons & Walter, Berlin; Bass & Herz, Frankfurt/M. 
und die Oesellschaftskasse. Der Gewinnanteil auf 
Oenubscheine (Kupon Nr. I) beträgt RM. 2.— 
abzügl. 10% Kap.-Steuer. 


Berlin, den 22. November 1926. [8971 


Verein für Zeilsioll-Indasirie A.-G. 


Der Vorstand: Dr. Schweitzer. 


Heute früh entschlief sanft nach einem reichen, immer Güte spen- 
denden Leben mein lieber Mann, unser guter Vater, 


der Ehrenbürger, Generaldirektor a. D 


Dr. Max Müller 


im eben begonnenen 70. Lebensjahr. 


In tiefer Trauer: 


8989] 


Rosa Müller 
Margarethe Dietrich 
Dr. Werner Müller 
Franz Dietrich 
Christel Müller 


Finken walde, den 27. November 1926. 
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Auslands-Rundschau. 


Eine moderne Papier-, Sulfitzellstoff- und Holzstoffabrik 
| in Finnland. | 


Die Firma A. Ahlström Osakeyhtiö 
sandte uns eine auf chamois Kunstdruck ge- 
druckte, schön ausgestattete Denkschrift über 
ihre Werke in Warkaus. Sie enthält zahl- 
reiche Bilder dieser modernen, mustergültig ein- 
gerichteten Fabrik und ihrer Umgebung, von 
Wohnhäusern usw., Innenansichten und Fabrik- 
pläne. Die große Druckpapiermaschine, die 
Holzschleifer und andere Fabrikatiönsmaschinen 
sind bekanntlich von der Firma J. M. Voith in 
Heidenheim geliefert worden, die Papiermaschine 
war seinerzeit die größte und schnellste. Gegen- 
wärtig wird eine weitere Druckpapiermaschine 
von 5,6 m Arbeitsbreite, ebenfalls von der 
Firma J. M. Voith geliefert, aufgestellt. Aus 
dem geschichtlichen Abriß und der Beschrei- 
bung des Werkes entnehmen wir: 

Die Warkaus-Werke liegen an dem Kalla- 
vesifluß, wo er die Ämmäkoski-Stromschnellen 
bildend, sein Wasser in den Haukivesi-See 
ergießt. Der Platz ist wegen seiner zentralen 
Lage an guten Wasserwegen für industrielle 
Tätigkeit ausgezeichnet geeignet. 

Als erste industrielle Anlage wurde dort 
1792 eine Getreidemühle gebaut, später trat 
ein Eisenwerk an ihre Stelle und darauf eine 
Maschinenfabrik und Gießerei, wozu noch 
eine Schiffswerft und Kesselschmiede kamen. 
Um das Jahr 1830 wurde eine Sägemühle 
erbaut, die sich als ein wertvoller und wirt- 
schaftlicher Teil der Werke erwiesen und 
diese zu mancher Zeit über Wasser gehalten 
hat. Im Jahre 1909 erwarb die Firma A. Ahl- 
ström Osakeyhtiö alle Aktien des einige Zeit 
vorher in eine Aktiengesellschaft umgewan- 
delten Unternehmens. Damit begann ein 
neuer Zeitabschnitt der Entwicklung. 

Die ersten Jahre wurden dazu benützt, 
die Gebäude und Anlagen zu verbessern und 
zu modernisieren sowie die Arbeitsweise zu 
vereinfachen. Die Kesselschmiede brannte 
1912 ab und wurde neu aufgebaut und ver- 
größert. Die Maschinenfabrik spezialisierte 
sich auf den Bau von Personen- und Schlepp- 
dampfern, Dampfmaschinen und HHilfsmaschi- 
nen für Schiffe. Bis zum Jahre 1925 sind 582 
Dampfschiffe auf der Warkaus-Schifiswerit 
gebaut worden, welche jetzt die größte an 
den finnischen Inlandgewässern ist. Die Säge- 
mühle wurde bedeutend vergrößert. Schon 
1912—1913 wurde eine elektrische Kraft- 
station erbaut. Im Bürgerkrieg wurde die 
Sägemühle bei der Belagerung von Warkaus 
in Brand geschossen und darauf 1918—1919 
eine neue Sägemühle mit massiven Gebäuden 


mit 8 schnell laufenden Gattern und anderen 
Maschinen aufgebaut. Sie leistet jährlich 
etwa 20 000 Standards. | 

Ende 1912 bis Anfang 1913 wurde der 
erste Schritt zur Ausführung des großzügi- 
gen Planes für die weitere Entwickiung des 
Werkes getan. Dieser Plan umfaßte die Er- 
richtung einer Holzschleiferei, einer Sulfit- 
zellstoff- und einer Papierfabrik im Zusam- 
menhang mit dem Ausbau der vorhandenen 
Wasserkraft der Stromschnellen, die auf un- 
gefähr 6000 PS geschätzt wurde. Der Bau 
der Wasserkrafistation und der Holzschleiferei 
wurde zuerst in Angriff genommen. 1912 
wurde auch eine Dampfkraftstation gebaut, 
um die Abfälle der Sägerei zu verwerten. Die 
Holzschleiferei wurde im Oktober 1915 fertig 
und arbeitet heute mit acht Magazinschleifern 
und zwei Stetigschleifern. . Die Produktion 
beläuft sich auf ungefähr 30 000 tons trocken 
gedachten Holzschliff im Jahr und ist bis zu 
einem gewissen Grade von der wechselnden 
Wasserkraft abhängig. Zwei weitere Stetig- 
schleifer zusammen mit dem Antriebsmotor 
von 2400 PS sind in Auftrag gegeben, sie 
sollen zwei alte Schleifer ersetzen. Die jähr- 
liche Produktion von Holzschliff wird dann 
auf 40 000 tons steigen. 

Die Vollendung des Bauprogramms wurde 
für einige Zeit durch den Ausbruch des 
Krieges unterbrochen, aber trotz aller Schwie- 
rigkeiten mit dem Bau der Sulfitzellstoffabrik 
im Jahre 1916 begonnen. Im Frühjahr 1919 
wurde der erste Zellstoff hergestellt. Die 
Fabrik arbeitet mit drei Kochern und erzeugt 
jährlich ungefähr 28 000 tons Sulfitzellstofi. 
Der Bau der Papierfabrik und der noch feh- 
lenden Gebäude wurde im Oktober 1919 
beschlossen, am 6. Dezember 1921 wurde das 
erste Papier hergestellt. Die Papiermaschine 
von der Firma J. M. Voith in Heidenheim 
hat eine Arbeitsbreite von 4,2 m, die jährliche 
Produktion beläuft sich auf ungefähr 22 000 
tons. Gegenwärtig wird eine neue Papier- 
maschine mit einer Arbeitsbreite von 5,6 m, 
gleichfalls von der Firma J. M. Voith ge- 
liefert, aufgestellt. Diese Maschine wird 120 
tons Druckpapier im Tag herstellen oder 
ungefähr 36 000 tons im Jahre. Sie soll An- 
ſang nächsten Jahres in Betrieb kommen. 

Zur Erzeugung des Dampfes und der 
Kraft für die Papierfabrik ist eine Kraftstation 
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gebaut worden, die 10 Babcock-Wilcox-Kessel 
mit einer Gesamtheizfläche von 2500 qm, fer- 


ner 3 Turbodynamos von zusammen 7000 PS 


umfaßt. Der erzeugte elektrische Strom wird 
mit 3000 und 500 Volt Spannung abgegeben. 
Zwei durch Wasserturbinen angetriebene 
Generatoren in der Holzschleiferei von un- 
gefähr 2200 PS arbeiten parallel mit den 
Turbodynamos. 

Für die Vergrößerung der Papierfabrik 
sind folgende notwendigen Einrichtungen be- 
stellt worden: Zwei Babcock-Wilcox-Marine- 
Dampfkessel mit einer Gesamtheizfläche von 
1000 qm, eine „Stal“- Dampfturbine mit Kon- 
densation von 6250 KW, eine „De Laval“ 
Dampfturbine ohne Kondensation von 5000 
Kilowatt. 

Im Jan. 1926 kam eine Furnier- und Sperr- 
holzfabrik mit einer jährlichen Erzeugung von 
12000 cbm in Betrieb. Der Bedarf an Pa- 
pierholz im Jahre beläuft sich auf ungefähr 
360 000 cbm und die Furnierholzfabrik wird 
etwa 30000 cbm Birkenstämme verarbeiten. 
Um diese großen Mengen Rohmaterial zu 
lagern und zu bewegen, ist eine der größten 
Seilbahnen im Lande auf dem an die Fabriken 
grenzenden Gelände angelegt worden. Der 
Lagerplatz ist 35000 qm groß, die Seilbahn 
hat vier Kabeltürme von 28 m Höhe und 
dehnt sich über eine Länge von 280 m. Für 
den Transport innerhalb des Fabrikgeländes 
sind 5 Lokomotiven und 236 Wagen vor- 
handen, die ein ausgedehntes Kleinbahnnetz 
befahren. Für den Transport auf dem 
Wasserwege verfügt das Werk über 15 
Schleppdampfer, 8 Dampfleichter, 40 große 
und 16 kleine Barken. 

Die Maschinenfabrik, die 1919 abgebrannt 
war, und die Schiffswerft sind neu aufgebaut 
und modernisiert worden. Ferner ist eine 
Ziegelei erbaut worden, die ungefähr 800 000 
Ziegel jährlich herstellt. 

Die Anzahl der Arbeiter und Angestellten 
auf den Werken beläuft sich auf rund 1700, 
während der Bauperiode waren es zeitweise 
2400. Um die Arbeiter mit gutem Essen zu 
versorgen, wurde schon im Jahre 1913 eine 
große und modern eingerichtete Küche mit 
Dampfbäckerei gebaut. Die jährliche Erzeu- 
gung des Werkes geht aus folgender Tabelle 
hervor: 
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1921 1922 1923 1924 1925 
Holzschliff 12,539 11,948 19,731 20,957 27,000 
Sulfitzellstoff 13,299 15,710 21,939 24,084 26,646 
Papier 12,250 18,074 19,152 21,322 
Schnittwaren 11. 134 10,234 15,141 11,550 10,240 
306,972 50,142 74,885 75,743 85,208 


Die Firma hat im Laufe der Zeit eine 
bedeutende Anzahl Häuser für die Arbeiter 
und die Angestellten erbaut, nämlich 36 Ar- 
beiterhäuser mit zusammen 585 Räumen, 12 
Meisterhäuser mit 167 Räumen und 10 Häu- 
ser für die oberen Beamten mit 148 Räumen. 
5 weitere Arbeiterhäuser mit 96 Räumen und 
3 Häuser für Beamte mit 30 Räumen sind 
im Bau. Außerdem sind ein Gasthaus mit 
19 Fremdenzimmern und 4 Badehäuser für 
die Arbeiter und die Angestellten gebaut 
worden. In Warkaus gibt es eine National- 
schule, eine finnische Schule mit 5 Klassen 
und eine kleinere schwedische Schule und 
auch eine Arbeiter-Fortbildungsschule. Die 
Firma hat kürzlich eine große Summe für 
eine Gewerbeschule gestiftet. Das Baupro- 
gramm umfaßt noch eine Anzahl von Ge- 
bäuden, z. B. ein neues Verwaltungsgebäude 
und eine Kirche. Abgesehen von einigen 
Einzelheiten ist es aber als abgeschlossen zu 
betrachten. 

Herr Walter Ahlström, der Ge- 
neraldirektor des Ahlström-Konzerns, Herr 
A. J. Brax, der frühere technische Leiter 
der Werke, und die Firma J. M. Voith in 
Heidenheim haben zusammengearbeitet und 
ihr Bestes gegeben bei der Ausführung der 
Pläne der Holzveredlungsfabriken in Warkaus. 
Die neuesten technischen Fortschritte wurden 
dabei berücksichtigt. Andererseits ist auch 
die künstlerische Seite nicht vernachlässigt 
worden. Die Zeichnungen für die Fabrik- 
gebäude wurden von der Architektenfirma 
Walter und Ivar Thomé in Helsingfors ent- 
worfen und die Ausführung der Bauten wurde 
überwacht durch den verstorbenen Architek- 
ten Walter Thomé und nach seinem 
Tode 1918 durch Herrn Karl Lindahl, 
seinen früheren Mitarbeiter. 

Das Buch bringt auch die Bildnisse des 
Herrn Walter Ahlström, des General- 
direktors des Ahlström-Konzerns, und des 
Herrn Sölve Thunström, des jetzigen 
leitenden Direktors der Warkaus-Werke. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatts für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbelter! 
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Zeitschriftenschau. 


Ueber das Natronzellstofiverfahren. I. Ue- 
ber den Einfluß der Größe der Hackspäne 
auf Ausbeute und Qualität des Zellstoffes. 
D.E.Cable,R.H.McKee,R.H.Sim- 
mons. Paper Trade Journ. 83, 14, T.S. 
pag. 115. 

Die Harthölzer, wie Buche, Birke und 
Ahorn, sind dem Natronzellstoffabrikanten 
weniger geläufig als die Aspe (Populus 
tremuloides), trotzdem diese Holzarten we- 
gen ihres wesentlich höheren spezifischen 
Gewichtes je Festmeter Holz größere Zell- 
stoffausbeuten erwarten lassen. Dazu kommt, 
daß derartige Hölzer zu oft wesentlich ge- 
ringerem Preise erhältlich sind, so daß es 
sich lohnt, ihnen einige Aufmerksamkeit zu 
widmen. In dem Augenblick, wo die Frage 
akut wird, Gemische von Aspenholz und 
Harthölzern zu verarbeiten, ist es wahr- 
scheinlich, daß das Durchdringungsvermögen 
der Kochflüssigkeit für die einzelnen Holz- 
arten ein recht verschiedenes sein wird, und 
daß sich große Schwierigkeiten beim Auf- 
schluß daraus ergeben werden. Man hat 
früher versucht, Aspe und Fichte gemischt 
zu kochen, im fertigen Zellstoff ließ sich 
jedoch keine Aspe mehr nachweisen. 


Möglicherweise könnte der Kochungsver- 
lauf durch die Größe der Hackspäne be- 
einflußt werden, und es lag daher nahe, zu 
prüfen, ob nicht durch Wahl geeigneter 
Spangrößen dem Problem des Aufschlusses 
von Holzgemischen näherzukommen sei. 
Ueber die zu den Probekochungen ver- 
wendete Apparatur, über die Probebereitung 
und das Kochverfahren ist früher berichtet 
worden (Paper Trade Journ. 82, 8, I. S. 
pag. 158). Für die vorliegenden Versuche 
wurden vier verschiedene Holzsorten ver- 


‚wendet: Aspe (EP), Weißbirke (WB), Weiß- 


ahorn (WM) und Silberahorn (SM2). Die 
physikalischen Konstanten der Hölzer gibt 
Tabelle I wieder. 


Tabelle I. 
Holz ee 
Aspe (EP) . )))): 357 
Weißbirke (Betula papyrifera) 603 
Weißahorn (WM) 675 
Silberahorn (SM2) 664 


Ueber die ausgeführten Kochversuche gibt 
die Tabelle II Auskunft. 

Innerhalb der diesen Versuchen gezoge- 
nen Grenzen hinsichtlich der Spangröße kön- 


Tabelle II. 


a Holz 
l | EP 
2 EP 
3 EP 
4 EP 
5 EP 
6 -! WB 
7 WB 
8 WB 
9 WB 
10 WM 
11 WM 
12 WM 
13 SM2 
14 SM2 
15 | SM2 
16 | SM2 
17 SM2 
18 SM2 


1,07 bei 18° 


Spez. 


5 Trocken- 
aimé gewicht 
in 


entsprechend 9,54° Bé; Kaustizität: 97%; NaOH = 66,1 g p. 1. 
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nen somit merkliche Unterschiede in bezug 
auf Ausbeute, Bleichverbrauch und Bleich- 
verlust nicht festgestellt werden. Wahr- 
scheinlich ist die für das Eindringen der 
Frischlauge auch in größere Späne (inner- 
halb der Versuchsgrenzen) erforderliche Zeit 
zu gering im Vergleich mit der gesamten 
Kochdauer, um greifbare Unterschiede her- 
beizuführen. Auch die Auslösung der in 
Lösung gegangenen oder kolloid verteilten 
und abgebauten Inkrusten scheint verhältnis- 
mäßig schnell zu verlaufen. Möglicherweise 
beruhen die beobachteten geringen Uhnter- 
schiede auf der hydrolysierenden Wirkung 
der Kochlauge oder auf einer physikalischen 
Beeinflussung durch die in Lösung gehenden 
Ligninanteile. Das Kochverfahren arbeitete 
mit indirekter Heizung, so daß eine Verdün- 
nung der Lauge durch Dampfkondensat nicht 
in Frage kommt. 

Im übrigen zeigen die Versuche, daß es 
nicht von großer Tragweite ist, ob die 
Dauer der Kochung so lange gewählt wird, 
wie sich dies praktisch in den Zellstofiabriken 


eingebürgert hat, oder nur um eine kurze 
Zeit länger, als gerade zur Ueberführung der 
Holzmasse in Zellstoff überhaupt notwendig 
ist. Die durchschnittlichen Ausbeuten an 
Natronzellstoff betrugen bei Aspe 48,2, bei 
Weißbirke 46,4 und bei Weißahorn 45,0 %. 
Auf den Raummeter Holz berechnet ergibt 
sich die Ausbeute an lufttrockenem Zellstoff 
gebleicht bei Aspe zu 188,5 kg, bei Weiß- 
birke zu 303 kg, bei Weißahorn zu 327 kg. 
Die Ausbeuten für die Harthölzer liegen 
somit auf Raummetergewicht bezogen um 
55—75% höher als bei der Aspe. Der durch- 
schnittliche Bleichverbrauch an Chlorkalk 
(35% w. Cl) und der Bleichverlust betrugen: 


Cn.orverbrauch Bleic' verlust 


Aspe Ei Me 8,3% 1,5% 
Weißbirke 12,9%, 2,3% 
Weißahorn . 13,5% 2,6% 
Silberahorn 13,3% 2,2% 


(An m. d. Re f.: Soweit notwendig, sind 
die in amerikanischen Maßeinheiten wieder- 
gegebenen Zahlenwerte auf deutsche Ein- 
heiten umgerechnet worden.) Dr. W. 


Aus Industrie und Praxis. 


Ein neuer Weg zur Papieruntersuchung. 


Das mittelalterliche Schöpfpapier aus 
Hadern war ziemlich einheitlicher Beschaffen- 
heit. Mit der weiteren Entwicklung der 
Papierindustrie besonders durch die Ver- 
wendung von anfänglich als Ersatz betrach- 
teten, jetzt fast ausschließlich die Rohstoffe 
bildenden Faserstoffen wurden die Unter- 
schiede immer größer, auch wurden durch 
die fortschreitende Drucktechnik und die 
sonstigen Verwendungszwecke verschieden- 
artigere Anforderungen an die Beschaffenheit 
des Papieres gestellt. Während einerseits 
Papier mit geringem Verwendungszweck, 
2. B. Zeitungsdruck, nur wenig Anforderun- 
gen an Beschaffenheit stellt, werden bei an— 
dern, wie photographischen, Kunstdruck- und 
Banknotenpapieren, außerordentlich weit- 
gehende Ansprüche gestellt. Sie bewegen sich 
jedoch in ganz verschiedenen Richtungen 
und betreffen eine Reihe von Eigenschaften 
des Papiers, z. B. Glätte, Saugfähigkeit oder 
Wasserfestigkeit, Vergilbungsfähigkeit, Festig- 
keit (Reißlänge), Zähigkeit und anderes, 
wozu noch bei Papieren für Sonderzwecke 
weitere Anforderungen kommen. Die Kunst- 
druckpapiere müssen eine glatte Oberfläche 
haben, während im Gegensatz hierzu die 


Papiere für Tiefdruck und Heliogravüre rauh, 
langfaserig und porös sein müssen. 

Die Papiermacher der alten Schule be- 
urteilten die Papiersorten durch Betrach- 
tungen mit freiem Auge, Reißen in verschie- 
dener Weise, Knittern oder Waschen mit der 
Hand, und ein Tintenklecks erschöpfte die 
Untersuchungsmethoden. Die von Martens, 
Herzberg und ihren Mitarbeitern Ende des 
vorigen Jahrhunderts ausgearbeiteten exakten 
Untersuchungsmethoden und die Normalisie- 
rung der Papiere mit ihren hohen Qualitäts- 
ansprüchen schufen hier gründlichen Wandel. 
Die Untersuchung erstreckte sich hauptsäch- 
lich auf die mikroskopische Feststellung der 
Zusammensetzung und auf die Festigkeits- 
eigenschaften. Auch die Normalisierung be- 
schränkte sich auf Anforderungen in diesen 
beiden Richtungen. Die Oberflächenbeschaf- 
fenheit des Papieres blieb unberücksichtigt. 
Sie ist aber, wie schon angedeutet, für ver- 
schiedene Zwecke von ausschlaggebender 
Bedeutung. Während für Pack-, Tüten- und 
Einwickelpapier ausschließlich die Zähigkeit 
(Reißlänge und Falzwiderstand) neben der 
Farbe und dem gefälligen Aussehen z.B. des 
einseitigglatten Papiers von ausschlaggeben- 
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der Bedeutung ist, spielt die Festigkeit für 
Kunstdruck und besonders bei den stärkeren 
Papieren für Heliogravüre keine erhebliche 
Rolle. Es kommt hier nur auf die Oberfläche 
des Papieres an, auf sein Verhalten gegen die 
Farbe und auf die künstlerische Wirkung der 
Lichtreflexion, die z.B. bei den glänzenden 
Streichpapieren infolge der Polarisation des 
Lichtes sehr ungünstig ist. 

Eine sehr einfache und bequeme Unter- 
suchung der Oberflächenbeschaffenheit des 


Die binokulare Fernrohrlupe 3,75fach (Fernrohr 3tach 
und Vorsatzlinsenpaar 5 dptr) mit Beleuchtungs- 


einrichtung (kurze Lupenlampe). 


Die binokulare Fernrohrlupe am großen 
Lupenständer mit Feineinstellung. 


Papieres ist mit den binokularen Mikrosko- 
pen und Fernrohrlupen möglich. Sie gewähren 
erstens eine beliebige und ausreichende Ver- 
größerung, zweitens ein räumliches stere-sko- 
pisches Bild und drittens einen Einblick in 
die Zusammensetzung des Papieres. 

Die Vergrößerung wird zweckmäßig 
sechs- bis zwölfmal gewählt. Sie kann auch 
bei dem gleichen Instrument durch verschie- 
dene Okulare oder Vorsatzlinsen geändert 
werden. 

Das räumliche Sehen wird durch die 
Konstruktion der fraglichen optischen Instru- 
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mente bedeutend erhöht. Es wird erreicht 
durch die Konvergenz der auf die beiden 
Augen wirkenden, etwas verschiedenen Bil- 
der, wie in dem bekannten Stereoskopapparat, 
in welchem gleichzeitig zwei von etwas 
abweichenden Standpunkten aufgenommene 
Photographien betrachtet werden, und es 
wird noch erhöht durch die vermittels der 
Prismenanordnung erzielte Verstärkung dieser 
Wirkung. Zusammen mit der Vergrößerung 
und einer in vielen Fällen zweckmäßig er- 
scheinenden seitlichen Beleuchtung, am be- 
sten durch eine kleine Lampe mit Beleuch- 
tungslinse, wird die Oberflächenbeschaffenheit 
so deutlich sichtbar, wie es etwa dem Ver- 
hältnis zwischen einer ebenen Landkarte und 


- == 


Binokulares Mikroskop. 


einer der bekannten Profilkarten entspricht. 
Es treten auch für den im Mikroskopieren 
Ungeübten deutlich die mehr oder weniger 
regelmäßigen Unebenheiten des Papieres, das 
Papierkorn, die Wirkung der verschiedenen 
Faserlängen, und der Fülf- oder Streichmate- 
rialien sowie der Porosität des Papieres 
deutlich in Erscheinung. 

Zugleich läßt die Betrachtung des Pa- 
pieres durch die erwähnten Instrumente in 
bequemer Weise und häufig so zureichend, 
daß eine genauere mikroskopische Unter- 
suchung nicht nötig ist, die Zusammenset- 
zung des Papieres in seiner Masse erkennen. 
Holzschliffasern und gar Splitter treten deut- 
lich hervor, in erhöhtem Maße natürlich. 
wenn sie mit den bekannten Mitteln gefärbt 
sind, auch Zellstoff ist noch erkenntlich und 
besonders tritt der Mahlungszustand und die 
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Verfilzung der Fasern sowie in durchschei- 
nendem Licht ihre Gleichmäßigkeit deutlich 
in Erscheinung. Das Verfahren dürfte des- 
halb nicht nur für die Praxis des Papierfabri- 
kanten und seines Werkführers, sondern 
auch für den Papierverbraucher, besonders 
die typographische und chemigraphische In- 
dustrie, ein geeignetes Mittel sein, um rasch 
und bequem die Eignung der erzeugten oder 
der angebotenen oder gekauften Papiersorten 
für den verlangten Zweck festzustellen. Auch 
für die Untersuchung fertiger Drucksachen 
wird es in vielen Fällen gute Dienste leisten, 
wenn auch hierbei das stereoskopische Sehen 
nicht die große Rolle spielt, wie hinsichtlich 
der Eignung des Papiers. Das doppeläugige 
Sehen wird an sich schon in vielen Fällen 
eine Bequemlichkeit und Erleichterung bieten. 
Besonders dürfte sich das Verfahren auch für 
die Untersuchung von Druckausfall und für 
die Feststellung von Fälschungen, z. B. bei 
Banknoten und dergleichen, eignen, da es 
eine viel exaktere Beobachtung als die ein- 
fachen Lupen erlaubt. Die Anwendung ist 
außerordentlich einfach; das zweckmäßig auf 
Hufeisenfuß montierte Instrument wird ein- 
fach auf das Papier gestellt, wenn nötig, mit 
geringer Einstellungsveränderung und auch 
mit geeigneter künstlicher Beleuchtung. 

Für diese Zwecke geeignete Instrumente 
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werden von unseren optischen Werken in 
den Handel gebracht. Sie dienen bis jetzt 
hauptsächlich wissenschaftlichen Zwecken; 
besonders dem Präparieren von mikroskopi- 
schen Objekten. Die vollkommensten Instru- 
mente sind die stereoskopischen Präparier- 
mikroskope nach Greenough, die mit ver- 
schiedenen Objektiven und Okularen Ver- 
größerungen von 8—336 ergeben. Sie eignen 
sich auch zu der mikroskopischen Unter- 
suchung der aufgelösten Papiersubstanzen. 
Einfacher und für die meisten Zwecke voll- 
ständig genügend sind die binokularen Fern- 
rohrlupen, entweder fest auf Hufeisenfuß 
montiert oder in Feldstecherform mit Vor- 
satzlinse auf einem kleinen Hilfsstativ be- 
festigt. Diese sind nicht nur erheblich bil- 
liger, sondern auch als Feldstecher oder 
Theaterglas verwendbar. Es lassen sich mit 
ihnen Vergrößerungen bis zu etwa 28 er- 
reichen, die also vollständig ausreichend sind 
und sich durch die Vorsatzlinse des in eine 
binokulare Lupe für Betrachtung aus Ab- 
ständen von 5— 100 cm veränderten Instru- 
mentes beliebig variieren lassen. Eine zweck- 
mäßig erscheinende Zusammenstellung ist 
z. B. Fernrohrlupe sechsfach mit Vorsatzlinse 
＋ 5 dptr, mit der bei einem Objektabstand 
von 20 em 7, fache Vergrößerung bei guter 
Lichtstärke erreicht wird. Dr. E. S. 


Umbau der Dampfkraftanlage einer Zellulosefabrik. 


Von Ingenieur L. Häfner. 


Die Erste Brünner Maschinenfabriks-Ge- 
sellschaft hat in einer slowakischen Zellulose- 
fabrik den Umbau der Dampfkraftanlage und 
deren gleichzeitige Oekonomisierung durch- 
geführt. Nachstehend sind die Betriebs- 
ergebnisse vor und nach dem Umbau be- 
schrieben: 


Bei der alten Anlage standen im Betrieb: 


2 Heizfläche 

5 45 

1. 1 Wasserrohrkessel System Bab- 
cock & Wilcox ; 340 
(15 at. Betriebsdruck), 

2. 1 Wasserrohrkessel System Bab- 
cock & Wilcox . . . 303 
(15 at. Betriebsdruck), 

3. 1 Wasserrohrkessel System Bab- 
cock & Wilcox . 268 
(S at. Betriebsdruck), 

4. 1 Tischbein-Kessel 253 


(8 at. Betriebsdruck), 


zusammen also: 1164 


Sämtliche Kessel waren mit Dampfüber- 


hitzer versehen, zur Verheizung gelangte ein 
Gemisch von Ostrauer Staubkohle und Grus 
mit einem Heizwert von etwa 5750 Cal. 


5. 1 Triplexmaschine mit Ventilsteuerung 
und Kondensation: 
380 mm Hochdruckzylinder Durchm., 
620 mm Mitteldruckzylinder- Durchm., 
1000 mm Niederdruckzylinder-Durchm., 
1000 mm Kolbenhub, 
75 Umdrehungen in der. Minute. 


6. 1 Compoundmaschine mit Ventilsteue- 
rung und Kondensation: 
500 mm Hochdruckzylinder-Durchm., 
800 mm Niederdruckzylinder- Durchm., 
900 mm Kolbenhub, 
112 Umdrehungen in der Minute. 

Zur Bestimmung der Betriebsverhältnisse 
und für die Dimensionierung der Neuanlage 
wurden genaue Dauerversuche vorgenom- 
men, bei denen außer dem Kraftbedarf auch 
die Dampfmengen für Zellulosekocher sowie 
für die Trockenzylinder der Entwässerungs- 
maschinen festgestellt wurden. 
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Das Diagramm Fig. 1 zeigt einen Aus- 
schnitt von 6 Stunden der etwa 33 Stunden 
währenden Dauerversuche und verzeichnet 
sowohl die Belastungen der beiden Maschi- 
nen als auch die Kocher- und Heizdampf- 
mengen. 

Die Gesamtergebnisse der Dauerversuche 
stellten sich folgendermaßen: 
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hitzer, Erhöhung der Betriebsspannung von 
zwei alten Babcock & Wilcox-Kesseln von 
15 auf 22 atü, wobei alle Kessel mit automa- 
tischen Kettenrosten versehen wurden. 

2. Aufstellung einer neuen Betriebsdampf- 
maschine für 20 atü Admissionsspannung von 
1500 PSi Maximalleistung. 

3. Aufstellung einer Dampfspeicheranlage 


Gesamte Dampfmenge in 1 Std. 16100 kg für 8 atü von 105 m? Rauminhalt. 
Gesamte Kohlenmenge in 1 Std. 2502 „ Bei den alten Babcock & Wilcox-Kesseln 
Verdampfung 6,42fach von 340 qm und 303 qm Heizfläche, 15 atü, 
22000KG 
—— DAMPFMASCHINENLEISTUNG 848 PSi AN 2 
20000KG -| ——-- MASCHINENDAMPF A 
-——- TROCKENDAMPF \ 
— —.— KOCHERDAMPF IN 
IB000KG -| ___ GESAMTDAMPF IM MITTEL 15635 N gi 
— El 
* I 
** LN e 
on s 
8000 KG Ba 1000 PS: 
\J A 
E IARE Fon 
4000 KG 
** PEEP — 
O KG 


Mittlere Belastung beider eb 


maschinen . . 848 PSi 
Dampfverbrauch für N PS/Std. 5,32 kg 
Kocherdampf je Ste. 7100 „ 
Trockendampf je Std, ir 4490 „ 
Fabrikationsmenge in 24 Std. 43000 „ 
Dampf je 1 kg Zellulose 8,99 „ 


Kohle je 1 kg Zellulose 1,4 
Wärmeverbrauch je 1 kg Zellulose 8.050 Cal. 
Der Umbau betraf: 
1. Aufstellung eines neuen Wasserrohr- 
kessels System Babcock & Wilcox von 340 qm 
Heizfläche, 22 atü Betriebsdruck, mit Ueber- 


erfolgte bloß die Auswechslung der Ober- 
kessel gegen solche mit größerer Blech- 
stärke, wodurch die Spannungserhöhung auf 
22 atü ermöglicht wurde. 

Die neue Dampfmaschine, System Patsch- 
Erste Brünner, ist eine Zweizylinder-Zwei- 
druck-Gegendruckmaschine ohne Kondensa- 
tion, bei welcher der gesamte Kraftdampf 
nach Durchgang durch die Maschine für 
Kochung und Trocknung Verwendung findet. 

Die Maschine arbeitet derart, daß vor 
allen andern die ziemlich konstante Dampf- 
menge für die Trockenzylinder der Entwäs- 
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serungsmaschinen hinter dem Niederdruck- 
zylinder von 2 atü Spannung gedeckt wird. 
Ein Membrandruckregler, der über einen 
Servomotor auf die Füllungsverstellung der 
Niederdruckzylindersteuerung wirkt, hält 
diese Spannung bei jeder beliebigen Trocken- 
dampfentnahmemenge automatisch in glei- 
cher Höhe. 

Da die der Belastung der Maschine ent- 
sprechende Dampfmenge zumeist größer ist 
als die benötigte Trockendampfmenge, strömt 
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Die Speicheranlage wurde aus drei vor- 
handenen frei gewordenen Wellrohrkesseln 
durch einfache Auswechslung der Kessel- 
böden und Einbau von Dampfdüsen herge- 
stellt. Die Ladespannung derselben beträgt, 
wie bereits oben erwähnt, 7 atü, die Entlade- 
spannung 7—2 atü. Reicht die Speicher- 
spannung nicht aus und liefert die Maschine 
zu wenig Speicherdampf, so sorgt ein auto- 
matisches Frischdampf-Zusatzventil für die 
Ergänzung des fehlenden Kocherdampfes. 


— DAMPFMASCHINENLEISTUNG 1016 PS; 


. MASCHINENDAMPF HIEVON 
. TROCKENDAMPF UND 
——— KOCHERDAMPF 


. ZUSATZDAMPF VOM BABCOCKHESSEL 


ZUSATZDAMPF VOM TISCHBEINKESSEL 


— GESAMTDAMPF IM MITTEL 13806 KG 


18000 KG 
14000 KG - 
12000 KG 
10000 KG 
8000 KG 
6000 KG 
4000 KG 
2000 KG 


O KG 


der übrigbleibende Rest mit 7 at. hinter dem 
Hochdruckzylinder in die Speicheranlage ab, 
aus welcher der Dampf für die Zellulose- 
kocher entnommen wird. 

Dieses Abströmen der restlichen Dampf— 
menge erfolgt ebenfalls vollkommen automa- 
tisch und immer mit 7 atü, ohne Rücksicht 
auf die augenblicklich vorhandene Speicher- 
spannung, deren unterste Entladegrenze 
2 atũ beträgt. 

In diesem Maschinensystem wird also die 
ganze erforderliche Fabrikationsdampfmenge 
restlos und vollkommen zur Krafterzeugung 
ausgenützt. 


Die an der umgebauten Anlage vom 
behördlichen Kesselinspektor durchgeführten 
Versuche hatten nachstehende Resultate: 


Im Betriebe standen: Heizfläche 


1. 1 Wasserrohrkessel . nn m 


cock & Wilcox. 340 
(22 atü Druck), 

2. 1 Wasserrohrkessel . Bab- 
cock & Wilcox . 303 


(22 atü Druck), 
3. 1 Tischbein-Kessel für Zusatzdampf 253 
(8 at. Druck), 


zusammen: 896 
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4. Die neue Zweidruck - Gegendruck - Ma- 
schine: 
565 mm Hochdruckzylinder-Durchm., 
680 mm Niederdruckzylinder-Durchm., 
1100 mm Kolbenhub, 
110 Umdrehungen in der Minute. 


5. Die Speicheranlage 105 ma. 


Gesamte Dampfmenge in 1 Std. . 13809 kg 
Gesamte Kohlenmenge in 1 Std. 2288 „ 
Verdampfung . . 6,31fach 
Zusatzdampf für die Zellulbse- 

kocher vom 303-qm-Babcock- 

Kessel in 1 Std. . 2380 kg 
Zusatzdampfmenge für die Zellu- 

losekocher vom Tischbein-Kes- 

sel (253 qm) in 1 Std. 1370 „ 
Von der Maschine gelieferter 

Trockendampf (2 atü) in 1 Std. 4905 „ 
Von der Maschine gelieferter 

Speicherdampf (7 atü) in 1 Std. 5154 „ 
Mittlere Belastung der Maschine 1016 PSi 
Fabrikationsmenge in 24 Std. 53 280 kg 
Dampf je 1 kg Zellulose 6,22 „ 
Kohle je 1 kg Zellulose von 5750 

Cal. Heizwert 0,985 „ 


Wärmeverbrauch je 1 kg Zellulose 5 664 Cal. 

Die umgebaute Anlage ergab daher bei 
den Versuchen je 1 kg Zellulose eine Erspar- 
nis von 8050 — 5664 — 2386 Calorien, was 
bei vorstehender Produktion in 24 Stunden 
einem Minderverbrauch von 2,2 Waggons 
Kohle entspricht. 


Das Diagramm Fig. 2 zeigt die Arbeits- 
weise der Anlage während der Versuche 
nach dem Umbau. 


Die Anlage wurde von Herrn Hofrat Ing. 
Dr. Rudolf Doerfel, Prag, einer eingehenden 
Begutachtung unterzogen, der hierüber 
nachstehenden Bericht abgab: 


„Die Aufstellung der Anzapf-Gegendruck- 
maschine löst eine durchaus nicht leichte Auf- 
gabe in neuer tadelloser Weise. Die Maschine 
hat vor allem den Kraftbedarf der Zellulose- 
fabrik zu decken, muß also unter der Herr- 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 
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schaft des Geschwindigkeitsreglers stehen. 
Sie gibt aus dem Niederdruckzylinder den 
Dampf für die Trockenzylinder und sonstigen 
Fabrikationsdampf mit 2 atü Gegendruck ab, 
wobei der Füllungsgrad des Niederdruck- 
zylinders derart geregelt wird, daß der 
Gegendruck gleich hoch bleibt. Der Hoch- 
druckzylinder liefert bei 7 atü Aufnehmer- 
druck den überschüssigen Dampf, nachdem 
er von 20 atü herabexpandiert hat, soweit 
ihn der Niederdruck nicht aufnimmt, in die 
Speicheranlage zur Zellulosekochung. Die 
eigenartigen Regelungsvorrichtungen funk. 
tionieren vortrefflich. Die Art der Lösung 
muß als sehr glücklich und scharfsinnig 
anerkannt werden, das hier verwirklichte 
Prinzip ist zu vielseitiger Verwendung ge- 
eignet. Es ist alles getan, um die theoretisch 
feststehenden Ersparungsmöglichkeiten der 
Dampfentnahme und Abdampfverwertung 
einfach, praktisch und sicher zu verwirk-. 
lichen. Der Erfolg ist bereits festgestellt 
worden, er wird noch günstiger sein, sobald 
noch mehr Dampf für die Trockenzylinder 
wird abgenommen werden können, also der 
Niederdruckzylinder noch mehr ausgenützt 
sein wird. Jedenfalls darf rückhaltlos aner- 
kannt werden, daß die Ausmittlung des 
Dampfbedarfes und die Bemessung der Zy- 
linder vorzüglich gelungen ist, und daß die 
konstruktive Durchführung der Maschine und 
ihres Triebwerkes musterhaft und solid ge- 
macht worden ist.“ 

Inzwischen wurden tatsächlich die Trocken- 
partien der Entwässerungsmaschinen durch 
Vermehrung der Trockenzylinder vergrößert, 
wodurch eine Erhöhung der Fabrikation auf 
6,6 Waggons in 24 Stunden erfolgte. Der 


durchschnittliche Kohlenverbrauch beträgt 
hierbei derzeit 6 Waggons, also je 1 kg Zellu- 
lose 0,91 kg Kohle oder 5233 Cal., so daß sich 
eine tatsächliche Kohlenersparnis von 3,2 
Waggons täglich, also fast 35%, auf Grund- 
lage gleicher Produktion gegenüber der alten 
Anlage ergibt. 


Holz- 
ą makler, 


Hamburg 2/ 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3486. Bleichen von Zellstofi. Ein 
fester Zellstoff bleicht zum Beispiel mit 13 % Chlor- 
kalk. Ist es möglich, die Festigkeit der Faser bei 
gleichbleibendem Chlorkalkverbrauch und Weiße zu 
erhöhen? C. 


Frage Nr. 3487. Welße Holzpappe. Runde, 
ausgestanzte Pappenscheiben von etwa 110 mm 
Durchmesser und etwa 4% mm Dicke sind hier als 
Unterlagen für Biergläser in Gastwirtschaften in 
Benützung. Die Verbraucher dieser Unterlagscheiben 
‚behaupten, daB die Pappe qualitativ sehr verschieden 
ist und wollen nur Pappe, welche beim Naßwerden 
nicht aufquillt. Kommt vielleicht anderes als Fichten- 
schleifholz in Betracht? R. W. 


l Ausbeute aus Abfalimaterial. 

Antwort auf Frage Nr. 3477 in Nr. 46, S. 1282. 
I. Handelsübliches, ganz trockenes Fichten- 

schleifholz wiegt per Kubikmeter etwa 470 kg und 

ergibt eine Ausbeute an braunen Handlederpappen 

von etwa 320 kg; 1 cbm trockenes Kiefernschleifholz 


wiegt 590 kg und ergibt ungefähr die gleiche Aus-. 


beute an braunen Handlederpappen wie Fichtenholz, 
da es wesentlich harzreicher und astiger als dieses ist. 
Bei Sägewerksabfällen — Schwarten, Säumlingen 


usw. — ist das Ergebnis um etwa 25 % geringer als 
bei handelsüblichem Schleifholz. 
H. Post l, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Zur Fabrikation von braunen Handleder- 
pappen aus Kiefer- und Fichtenschwarten bzw. Ab- 
fällen ist etwas mehr Rohholz für 100 kg Pappen 
nötig, als wenn die Pappen aus gutem Rundholz 
hergestellt werden. Z. B. gibt Kiefer eine Ausbeute 
an Braunholzschliff von etwa 55% und Fichte etwa 
65% lufttrockenen Stoff. Bei Verwendung von 
Schwarten müssen Sie mit einer Minderausbeute von 
5--7% rechnen. Nach meiner Erfahrung brauchen 
Sie für 100 kg lufttr. Handlederpappe etwa 230 bis 
235 kg Kiefernschwarten oder etwa 220 kg Fichten- 
schwarten. Arbeiten Sie mit wenig Wasser beim 
Schleifen, da dadurch die Mengen an Splittern und 
Suuerkraut stark vermindert werden. Z. 


Leimen von Pappen mit Wasserglas. 
Antwort auf Frage Nr. 3478 in Nr. 46. S. 1282. 
l. Gemischte Papierabfälle mit Webereispulen 
ergeben eine gute Graupappe unter Beifügung von 
Fangstoff und etwas Kaolin. Fine Viertelstunde vor 


dem Entleeren des Holländers fügt man Wasserglas 
und etwas Harzmilch bei. Wohl können Sie die 
Chemikalien schon im Kollergang beimischen, aber 
meiner Erfahrung nach halte ich obige Vorschrift 
für zweckmäßiger. K. Feldmann. 


II. Das Leimen von Pappen mit Wasserglas ist 
sehr empfehlenswert, und als Fällungsmittel Alaun 
am geeignetsten. Wasserglas können Sie ohne wei- 
teres dem Stoff im Kollergang zusetzen, es ist sogar 
von Vorteil, indem der Stoff mit der Leimmenge 
bedeutend besser durchknetet wird und dadurch eine 
bessere Leimung erzielt wird. Den Alaun dürfen Sie 
erst im Holländer zugeben, da sonst eine ungleich- 
mäßige Fällung und Leimung entsteht. Z. 


III. Die Verwendung von Wasserglas zum Lei- 
men von Stoff für Papier und Pappen haben vor 
Jahrzehnten schon Dr. Muth und andere vorge- 
schlagen; einbürgern konnte sich dieselbe bis jetzt 
jedoch nicht. Der Stoff für Pappen kann an Stelle 
des Harzleimes und Wasserglases billig und sicher 
mit einem überall erhältlichen Abfallprodukt geleimt 
werden. H. Post. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


Verfärbung des Paplerstofles durch Tierleim. 
Antwort auf Frage Nr. 3479 in Nr. 46, S. 1282. 

IJ. Tierleim, der vor dem Gebrauch etwa 24 Stun- 
den lang in kaltem Wasser eingeweicht und darnach 
bei mäßiger Temperatur aufgelöst wind, macht den 
Stoff, dem er zugeteilt wird, nicht dunkler. Außer- 
dem ist die Leimkraft eines derart behandelten Tier- 
leimes höher als die eines in zu heißem Wasser 
gelösten Leimes. 

H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Tierleim kann erheblich die reine Weiße von 
Feinpapier beeinflussen. Ich gebe 1—2,5% gut ge- 
siebten Tierleim in die noch nicht abgekühlte Harz- 
milch und färbe bei Verwendung solchen Leimes mit 
5 g Ultramarin bzw. Indanthren GGS und mit 1 g 
Eglantine auf 100 kg Stoff, stärker als bei Leim, der 
keine Zugabe von Tierleim bekommt. Alaun gebe ich 
zu bis zur klaren Rötung von Lackmuspapier, selbst- 
verständlich erst nachdem der Leim sich im Stoff gut 
verteilt hat. —s— 

A.H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 

Für den mir von Ihrer Tagung gefl. übersandten 

freundlichen Kartengruß dankt verbindlichst 
Kommerzienrat G. Güntter. 


Maschinen-Siebe 


aller Art in anerkannt vorzügilcher Beschaflenhelt liefern 


Foest & Loesche, m. rer Su. Rosslau dun 


Oegr. 1869 


Metaliltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


. — 2 
FFMARN-KOLLERGARG D. R.P. 
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Yon unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Oririnalpreisen zu beziehen. 


Kommentar zum Körperschaitssteuergesetz vom 10. 
August 1925. Bearbeitet von Robert 
Evers, Reichsfinanzrat, Mitglied des Reichs- 
finanzhofes. Zweite, gänzlich neubearbeitete 
Auflage. I. Hälfte. Verlag von Otto Liebmann. 
Berlin. Preis M 21. 

Das neue Körperschaftssteuergesetz gehört zu 
denjenigen Gesetzen der neuen Zeit, die ohne genaue 
Kenntnis der Durchführungs- und Ausführungsvor- 
schriften in der Praxis nicht zu verstehen sind; denn 
dieses Material enthält in Wirklichkeit die mit Rechts- 
kraft versehenen Richtlinien, zu denen das Körper- 
schaftssteuergesetz nur das Programm aufstellt. Nach- 
dem auch die Durchführungsverordnungen vom 
Reichsfinanzminister erlassen sind und die in Betracht 
kommenden maßgebenden Muster veröffentlicht wur- 
den, konnte jetzt erst ein für die Dauer brauchbarer 
Kommentar zum neuen Körperschaftsteuergesetz be- 
arbeitet werden. Ein solcher liegt nun vor von 
Reichsfinanzrat Evers, Mitglied des höchsten Steuer- 
gerichtshofes. Er hat das Körperschaftsteuergesetz 
nebst dem ganzen Material einer grundlegenden und 
ausführlichen Kommentierung unterzogen. Die erste, 
größere Hälfte enthält bereits außer einer Einleitung 


über die Entstehungsgeschichte und Bedeutung des - 


Gesetzes die Durchführungsverordnung mit eingehen- 
dem Kommentar und den Wortlaut der neuen Ausfüh- 
rungsbestimmungen nebst Mustern und Tabellen, um 
der Praxis vor allem das gesamte neueste Material 
in gebrauchsreifer Form so schnell als möglich zu- 
gänglich zu machen. Ebenso enthält sie bereits die 
Erläuterungen zu $$ 1—12 des Gesetzes selbst. Die 
zweite Hälfte wird demnächst erscheinen. Damit ist 
das wichtige Körperschaftsteuergesetz nach wissen- 
schaftlicher Methode für die Bedürfnisse der Praxis 
erläutert. Klare Sprache und übersichtliche Syste- 
matik zeichnen das Werk aus, das Literatur und 
Rechtsprechung weitestgehend berücksichtigt. So 
wird es für die Steuerbehörden und Steuerbeamten, 
für Körperschaften und Gesellschaften aller Art, für 
Rechtsanwälte. Notare usw., insbesondere für alle 
Steuerpflichtigen unentbehrlich sein. 


Die Pappers- och Trävarutidskriit för Finland 
(Finnlands Papier- und Holzwarenzeitschrift) hat ihre 
20. Nummer für dieses Jahr zu einer interessanten 
und inhaltsreichen Spezialnummer ausgestattet. 

Den Anfang der Nummer bildet ein englischer 
Abschnitt, worin der zweite Direktor des Vereins 
finnländischer Sägewerksbesitzer, Oberst T. I. Ami- 
noff, die Lage auf dem FHolzwarenmarkte be- 
schreibt. Von zwei weiteren Artikeln in diesem 
Abschnitt schildert der eine die Entwicklung der 
finnischen Zelluloseindustrie während der letzten 


durch Stirnräder, 


Tea 7 


Jahre und der andere, reich illustriert, beschreibt 
Trängsund, Europas größten Holzexporthafen. 

Es folgt eine groBe Anzahl Originalaufsätze von 
verschiedenen Gebieten. Zuerst berichtet Oberst 
Aminoff über die Lage auf dem Holzmarkte, 
darauf teilt Professor E. Hägglund, Äbo-Aka- 
demie, die Resultate seiner Forschungen über die 
chemischen Eigenschaften des Herbst- und Frühjahr- 
holzes und deren verschiedenen Wert als Rohmaterial 
für die Fabrikation von Sulfitzellstoff mit. Forst- 
direktor mag. phil. B. Fabritius behandelt ein- 
gehend aktuelle forstliche Fragen. Von weiteren 
Artikeln seien erwähnt: T. I. Aminoff: Kredit- 
verkäufe nach Deutschland (schwedisch). G. K. 
Bergman: Das Verhältnis zwischen den Konstan- 
ten für den AufschlieBungsgrad und die Bleichbarkeit 
bei der Holzzellulose und dem Chlorverbrauch bei 
der technischen Bleichung (schwedisch), E. Belani: 
Zur Geschichte der Filztuchfabrikation (deutsch), 
K. W. Chanson: Die forstökonomische Bedeutung 
der topographischen Luftphotographie (finnisch), H. 
Roschier: Das Schäumen der Papiermasse 
(schwedisch), I. Lassila: Von der Erhöhung der 
Arbeitsfähigkeit in der Waldarbeit (finnisch), Y. P u t- 
kinen: Von der Erzeugung des Holzmehls (finnisch). 
A. Arstal: Norröna-Defibreursteine. 

Zum Schluß bringt die Nummer Holzmarkt- 
berichte, statistische Mitteilungen und aktuelle No- 
tizen von verschiedenen Gebieten. Die Nummer. 
welche im ganzen etwa 130 Seiten umfaßt, ist reich 
illustriert und hat eine ansprechende Ausstattung. 
Der Einzelnummerpreis beträgt Fmk. 20 = etwa 
R.-M. 2. 


Hindenburg. Der deutschen Jugend und dem deut- 
schen Volke erzählt von Wilhelm Frone- 
mann, Frankfurt a. M., Bilder von Professor 
Angelo Jank, München. Verlag Jos. Scholz, 
Mainz. In Halbleinen gebunden «A 2.50. 

Es war ein guter Gedanke des bekannten Bilder- 
buchverlags, die ehrwürdige Gestalt des Reichs- 
präsidenten in den Mittelpunkt eines Bilderbuches zu 
stellen. Die Gestalt des alten Recken erscheint als 
Heldenfigur im Flammenbrand des Weltkrieges, sie 
steht überragend wie ein Fels im Taumel des Nieder- 
bruchs, erscheint als getreuer Eckart im Wirbel der 
Nachkriegsjahre und als erster Mann des neuen Deut- 
schen Reiches und Verkörperung der Reichseinheit 
in der Gegenwart. Maler und Textgestalter haben die 
symbolische Bedeutung Hindenburgs, der das alte 
und das neue Deutschland zu einer höheren Einheit 
verbindet, mit glücklichem Erfolg herausgestellt. 

Das schöne und preiswerte Bilderbuch gehört in 
die Hand jedes deutschen Kindes. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Oruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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1600 Ps Schleifermotor In Sonderausführung mit spritzwasserdichter Kapselung 


Un 


| 


Ausführung mit angebauter Anlaßwalze, daher einfachste A 
stellung, größte Betriebssicherheit 

Leichte Regelbarkeit der Belastung des Schleifers oder der 
Anlage durch elektrischen Schleiferregler 

Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch: 
1. Ausrüstung des Schleifermotors mit Phasenschieber D.R.P. 
2. Ausführung als Synchronmotor für Vollastanlauf D.R.P. 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 
BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Marktberichte. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 10. November 
Das Papiergeschäft verläuft normal, die 
halten sich auf der seitherigen Höhe. 
Holzschliff. Die Fabrikation ist befriedi- 
gend, die gegenwärtigen Vorräte genügen zur Deckung 
des Bedarfs, die Preise sind gleich geblieben. 
Zellstoff. Auf dem Zellstoffmarkt der letzten 
Woche ist nichts von Bedeutung vorgeiallen. Einhei- 
misches und eingeführtes Material stehen in guter 
Nachfrage. S. 


26. 
reise 


Die Beständigkeit des amerikanischen Papier- 
markts wird besonders durch die Tatsache erhelit, 
dal die International Paper Company ihren Preis tür 
Zeitungsdruckpapier mit $ 65 per Tonne fob Fabrikeu 
iür das Kalenderjahr 1927 offiziell aufrechterhalten 
wird. Damit wird die Lage des Druckpapiermarktes 
äußerst gestützt, denn die Ansicht dieses Haupt- 
produzenten ist für Amerika maßgebend. Dabei wird 
die Gesellschaft Anfang 1927 wieder weitere neue 
Fabriken in Betrieb nehmen. Am Papiermarkt ist 
zurzeit die Nachfrage für Krait-Umschlagpapi:r am 
betontesten. Hier ist die Industrie sehr gut beschäf- 
tigt. Ein großer Teil der Fabriken hat schon für das 
erste Vierteljahr 1927 auf Grund vorliegender Auf- 
träge hinreichend Beschäftigung. Die Preise haben 
sich auf der alten Basis gehalten mit Neigung zum 
Anziehen. Feinpapier ist allgemein besser gefragt, 
doch nur die niederen Grade. Der Pappenmarkt blieb 
beachtenswert lebhaft. Die Notierungen blieben auf 
der ganzen Linie unverändert. 

Am Holzschliffmarkt läßt sich bei aller 
Beachtung guter Beschäftigung doch ein Nachlassen 
der Aufträge nicht verhehlen. Die Käufer sind zurück- 
haltender, und da die Verkäufer nicht auf Geschäfte 
drängen, mußte der Handelsumfang geringer werden. 
New Yorker Holzschliff stellt sich auf $ 31—32, euro- 
päischer bei Aufberechnung der hohen Frachtraten 
auf $ 36, 

Am Zellstoffmarkt wirkt die starke nord- 
europäische Konkurrenz etwas störend. Da England 
jetzt weniger im Markte, suchen Schweden, Nor- 
wegen und Finnland in Nordamerika mehr abzusetzen. 
Schwedischer Kraftzellstoff stellt sich auf 3--3.05 
cents, beste Qualitäten auf rund 3.15 cents, bester 
ungebleichter Sulfitzellstoff auf 3.05 —3.15 cents und 
leichtbleichbarer Sulfitzellstoff auf 3.40 cents, an Dock 
New York. Z. 


Internationaler Holzmassemarkt. 
In Schweden hat sich die Nachfrage nach 
Zellstoff etwas verringert. Nur durch einige größere 
Verkäufe in leichtbleichbarem und starkem Sulfit- 


zellstoff konnten in den letzten Tagen 30 000 t abge- 
setzt werden. In ungebleichtem Sulfit- und Sulfat- 
Zellstoff sind für 1927er Lieferung rund 55% der 
nächstjährigen Produktion abgesetzt. Die Preise sind 
fest: Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff £ 14.— bis 14.2.6, 
starker £ 22.2.6 bis 12.5 und starker Sulfatzellstoff 
$ 2.95—3. Holzschliff ist ziemlich vernachlässigt, die 
Preise blieben indes unverändert. ln Norwegen 
haben die widrigen Umstände den Umsatz auch 
letzthin auf einem Minimum gehalten. Holzschliff 
wurden jüngst etwa 10 000 t für Lieferung den Win- 
ter hindurch zu £ 3.8 fob abgesetzt. Die Lage in 
Finnland hat kaum eine Veränderung erfahren. 
Die statistische Lage ist äußerst günstig. Zurzeit 
haben allerdings die Produktionsverteuerungen einen 
etwas nervösen Ton in den Markt gebracht, doch 
bleibt die Untertendenz fest. Die Preise blieben 
zunächst noch unverändert. Am nordamerika- 
nischen Zellstoffmarkt ist die Lage ziemlich un- 
durchsichtig. Von verschiedenen Seiten wird betont, 
dab die Tendenz normal geblieben ist und Ab- 
schwächungen nur vereinzelte Erscheinungen blieben. 
Letzte Preise sind wie folgt: Inländischer ge- 
bleichter Sulfitzellstoff 8 3.65—4.75, leichtbleichbar 
$ 3—3.25, zu Zeitungsdruckpapier $ 2.65 —2.85, Kraft- 
zellstoff $ 33.50, gebleichter Natronzellstoff $ 3.75 
bis 4, bester Holzschliff $ 30—32. Importware ent- 
sprechend höher. Z. 


Lumpenmarkt. 

In Lumpen zur Dachpappenfabrikation ist das 
Geschäft ziemlich ruhig. Die Inventuren stehen be- 
vor, Eindeckungen mit Rohmaterial sind vor Wochen 
sehr reichlich erfolgt, und die Aufträge der Fabriken 
sind anscheinend doch nicht ganz so bedeutend, wie 
verschiedentlich angenommen wurde. Die Nachfrage 
nach Lumpen zur Papierherstellung ist ganz minimal 
und erstreckt sich vorwiegend auf Mittel- und Blau- 
kattun. Prompt gefragt und gut verkäuflich ist aber 
Weißkattun I und Weißkattun II. Leinenlumpen aller 
Art liegen ohne nennenswertes Interesse. Auch Alt- 
tauwerk zur Papierfabrikation weist kaum irgend- 
welche Umsätze auf. Für die Preisbildung von Be- 
deutung ist, daß der Markt in den Vereinigten Staaten 
von Amerika für Einfuhrlumpen ziemlich leblos liegt. 
was auch auf Lumpen zur Papierherstellung zutrifft. 
Dunkelkattun mit Schrenz wird, soweit überhaupt. 
nach dort auf Basis $ 1.50 per 100 lbs cif und fob 
New York gehandelt. Ist von dieser Seite, nicht zu- 
letzt auch infolge des ziemlich plötzlichen Abbruchs 
der Verhandlungen zwischen Verschifiern und Emp- 
fängern und infolge der am 1. Januar in Kraft 
tretenden Erhöhung der Frachtraten nach Nordame- 
rika — für Lumpen in PreBballen $ 7 pro Tonne — 


DAH FN ES SER 
WASSERMESSER 


FÜR ALLE VERWENDUNGSZWECHB 


LIBRERT SBIT ÜBBR 
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keine preisverteuernde Wirkung auf den deutschen 
Markt zu erwarten, so ist auch für die Papierfabri- 
kanten die Beobachtung wichtig, daB sich nach 
Abbruch des Streiks in England die Nachfrage für 
hell Kattun, mittel Kattun, Weißleinen 1 und Il und 
Grauleinen I so belebt hat, daß diese Sorten zu recht 
auskömmlichen Preisen von deutschen Händlern dort- 
hin ausgeführt werden. Da man mit einer weiteren 
Stärkung der englischen Nachfrage nach Lumpen zur 
Papierfabrikation rechnet, ist anzunehmen, daß in ab- 
sehbarer Zeit auch die Inlandpreise dieser Bewegung 
nachkommen werden. Das wird aber voraussichtlich 
nur für einige Sorten der Fall sein. Im allgemeinen 
verspricht man sich vom letzten Monate des Jahres 
wie alljährlich aus ohne weiteres verständlichen 
Gründen nicht viel Anregung und Veränderung. Wd. 


Papierholzpreise. 

In der soeben veröffentlichten Landesgrundpreis- 
liste der württembergischen Forstämter für 1927 sind 
die ab 1. 12. 1926 gültigen Papierholzpreise wie folgt 
festgesetzt: 

Papierholz (gereppelt) 1. Kl. über 14 cm Zopf- 
stärke R.-M. 16 je rm, 2. Kl. 10—14 cm Zopfstärke 
R.-M. 13.50 je rm, 3. Kl. 7—10 cm Zopfstärke R.-M. 11. 
In Rinde je 10% weniger. 


Tschechosiowakischer Papierholzmarkt. 


Nach einer Periode des scheinbaren Abflauens 
der deutschen Nachfrage, die kaum zu vermeiden 
war, als die deutschen Interessenten merkten, daß 
die Lieferanten niedrigeren Limiten unzugänglich 
blieben, scheint man sich jetzt wieder lebhafter für 


„steinmayer-Siebe 
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böhmisches Material zu interessieren; die Verhand- 
lungen nehmen größeren Umfang an, die Abschlüsse 
jedoch blieben auf dem verhältnismäßig niedrigen 
Standard. Gerade nur an einer einzigen Mark liegt 
es, und in vielen Fällen nur an 25 Pfennigen, daß 
eine Verständigung nicht zustande kommt. Von deut- 
scher Seite wird gegenwärtig für gute, gesunde, 
handelsübliche und entrindete Ware angelegt: Frei 
Passau für Österreichisches Material oder tschecho- 
slowakische Transitware A 15, frei Böhmerwälder 
Uebergangsstationen A 16, frei Erzgebirgegrenzstatio- 
nen bzw. frei Eger & 18, frei Tetschen & 17. frei 
Oderberg & 12.50. Diese Limite bilden die Verhand- 
lungsbasis, und wenn ein Abschluß zustande kommt. 
so gelang es den Lieferanten nur in seltenen Fällen 
dringenden Bedarfs, eine Kleinigkeit mehr heraus- 
zuholen. Allerdings bedeutet es für den deutschen 
Käufer eine fruchtlose Bemühung, mit geringeren 
Preisen als den genannten etwa ankommen zu wollen. 
Sobald einige Fabriken, die auf böhmisches Holz 
angewiesen sind, zu Eindeckungen werden schreiten 
müssen, wird dieses den Lieferanten ermöglichen, 
ihre Preisideen durchzudrücken und damit dem ganzen 
Markt eine festere Haltung zu verleihen. Vorläufig 
erhält sich die schon seit längerer Zeit behauptete 
Tendenz, die stabilen Preise dürften wahrscheinlich 
in Kürze eine kleine Korrektur nach oben erfahren. 
da die Wintermonate die nordischen Bezüge aus- 
schalten, und so etwas mehr deutsche Nachfrage aui 
Böhmen konzentriert wird, für eine regelrechte 
Hausse besteht aber kein Anlaß, und auch in Pro— 
duzentenkreisen hat man sich die Hoffnung darauf. 
nach so viel getäuschten Erwartungen, allmählich 


abgewöhnt. W. 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen württemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshfand: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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bummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 und 26434. 
| Verpackungskosten werden reduziert 


durch Verwendung fertiger 
FORT MIT DEN Packdeckel, 
rund u.eckig. sowie fertig zugeschnittener 
PASSDIFFERENZEN! Packbretter, 
auch Packbretter von 3 m aufwärts lang 
, lieferbar 
Mit dem Apparat nach Dipl.-Ing. Fenchel Sägewerk Blenenmühlei. Erzgebirge, 
kann die Paßfähigkeit eines Papiers schnell Heinrich Biermann. 
und sicher zahlenmäßig ermittelt werden. 


Unentbehrlich für die Druckpapierindustrie 
und das Druckgewerbe. 


I 
LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S 3 | 
PostschließBfach 68. Bandeisenschlösser 


Albert Reinländer, Plettenberg in Westf. 1 
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baut nach bewährtem Verfahren und auf Grund langjähriger Erfahrungen und den jeweiligen Verhältnissen angepaßt 


Ozon-Belüftung 


zur Beseitigung schlechter Luft und übler Gerüche 


Beringer & Ehrhardt, Zivil-Ingenieure, Halle a. Saale. 


Reilstraße 50. Telelon 22703. 


Lellalose + Holzsioll + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


Schnelle Lieterung ! 
sed Sg 
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Harzleim. 


in verschiedenen Typen und stets gleichmäßiger Qualität. 


Harzprodukten-Fabrik Laubenheim, Laubenheim a. Rh. b. mainz 
F. M. Pelzer, A.-G. Gegründet 1857. 


r...... 


. 
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Ein- und Ausfuhr von Papierholz Württembergische Papiergeschichte 
im Monat September 1926. von Fr. v. Hößle. 
. j ; ’ Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 

Die Einfuhr von Papierholz im Monat Sep- papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
tember hat wieder eine Steigerung erfahren. Sie jen Wiürttembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
betrug im Berichtsmonat 293905 t = 499638 fm Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen. 
gegenüber 277326 t = 471454 im im August. Sie und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
übertrifft diejenige im September 1924 um fast ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bel 
160.000, im September 1925 um 46000 fm. An der portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
Holzeinfuhr ist wieder Polen mit 198415 fm am Pen Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
stärksten beteiligt, in geringem Abstand folgt Finnland Postscheckkonto Stuttgart 10 562 zu überweisen 
mit 191003 fm, die Einfuhr aus Rußland ist mit ` 
38 369 fm beinahe gleich geblieben, während die Güntter-Stalb Verlag, Biberach (RIB). 
Einfuhr aus Lettland mit 12918 fm gegenüber dem 
Vormonat bedeutend, und zwar um über 10000 fm, 
zugenommen hat. Die Einfuhr aus der Tschecho- 
slowakei ist weiter zurückgegangen, von 30 962 auf 
27 336 fm. 

Die Ausfuhr von Papierholz hat im Monat 
September eine weitere Steigerung erfahren und be- 
trug 3442 t = 5851 fm gegenüber 3190 t = 5423 fm. 
Von dem ausgeführten Holz gingen 2750 t — 4675 fm 
nach der Schweiz. 


Preise für Ledertreibriemen. 


Mitgeteilt vom Verein der Ledertreibriemenfabrikanten 
Rheinlands und Westfalens, Köln-Bayenthal. 


Der Meterpreis eines Ledertreibriemens in Qua- 
lität und Herstellung entsprechend den Vereinbarungen 
der Fabrikanten (siehe Nr. 35, S. 978) errechnet sich 


in Pfennig aus „Breite X Dicke eines Riemens in mm DAOUA-Laftb h 88 1 : 
X einer der nachstehend genannten Wertzahlen“, und Q aftbefeuchtang: in einer FPapiertabrik 


fü kittete Ri (Lederleimkittung). 
3 VI Riemen 5%, Luftheizung Entnebelung 
Aufschlag für imprägnierte Riemen 5% 


1.Naßgestreckte Riemen: | Wertzalll Abwärme verwertung 


a) reine Grubengerbung: 6 mm Dicke und mehr 1,28 


unter 6 mm Dicke . 125 Luftbefeuchtung 


b) gemischte Gerbung: 6 mm Dicke und mehr 1,12 


unter 6 mm Dicke . 1.05 P - h Ab 
2. Trocken gestreckte Riemen: neumatisc e Saug- 
) ischte Gerbung: 6 Dicke und mehr 1,05 
benen ERNE unter 6 mm Dicke . 09 | Und Transportanlagen 


b) Faßgerbung: 6 mm Dicke und mehr 0.95 3 
unter b min: Dicke 0,90 von Hack- und Schälspänen, Papieıabiällen, Lumpen etc. 


3. Sonderriemen. z.B. Walzwerkriemen, Spann- DANNEBERG & QUANDT, BERLIN W. 35 
g 2 9 s 0 


rollenriemen, Halbkreuzriemen, Kegelscheibenrie- 
men. Rückenwirbelbahnenriemen usw., wenigstens Man veılange Spezialkatalog W. P. 114. 
10% Aufschlag. Er 
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Wochenblatt tur Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papler -, Pappen-, Zellstoff- und 
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Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 


In Verfolg der in der außerordentlichen Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten am 29. November 1926 in Dresden, Hotel Bellevue, eingeleiteten 
Arbeiten findet eine weitere außerordentliche Mitglieder versammlung des 
Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V. am Donnerstag, den 16. Dezember 1926 
vorm. 9 Uhr in Berlin, Hotei Prinz Albrecht, Prinz-Albrechtstr. 9 statt. 

Die Versammlung wird sich mit der durch die inzwischen erfolgte Auflösung 
der Verkaufs- Vereinigung Deutscher Pappenfabrikanten G. m. b. H., Dresden, ge- 
schaffenen Lage und der für die deutsche Pappenindustrie im allgemeinen gegebenen 
Organisationsmöglichkeit befassen. 

Im Anschluß an die Mitglieder versammlung finden getrennte Beratungen der Er— 
zeuger der einzelnen Pappensorten statt. In diesen soll jede einzelne Gruppe über 
die für ihr Spezialgebiet notwendigen Maßnahmen Beschluß fassen. 

— T ̃½ꝶjr±i.dſ̊— i— 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- u. Holzstoff-Industrie für den Monat November 1926. 


Die Geschäftsbelebung in der Papier- und Pappenindustrie hat im Monat 
November angehalten. Demgemäß nahm auch die Nachfrage nach Halbstoffen zu, 
wodurch die aus den früheren Monaten noch vorhandenen Holzschliffvorräte teil- 
weise abgestoßen werden konnten. Trotz des lebhafteren Inlandsabsatzes blieben 
die Papierpreise bei steigenden Herstellungskosten unzulänglich. Die Papierausfuhr 
ist in dauerndem Rückgang, und zwar seit Juli ds. Js. um 17,3%, während die 
tägliche Erzeugung im gleichen Zeitraum um 10,7% zunahm, so daß die Papier- 
fabriken zu 92,6% ihrer Produktions-Kapazität beschäftigt sind. 

Die Betriebswasserverhältnisse waren mit Ausnahme Mitteldeutschlands 
ungünstig. 


Handelspolitik. 
1. Lettland. Auszug aus dem ab 1. Juli 1926 gültigen Zolltarit 

Am 1. Dezember fand in Berlin der Aus- für Ecuador. 
tausch der Ratifikationsurkunden des Ver- Tarif- Wate 5 
trages zwischen Deutschland und der lettlän- N" fische zölle 
dischen Republik zur Regelung der Wirt- 10. Abteilung. a 
schaftsbeziehungen zwischen beiden Ländern Appi . 

(siehe Nr. 28/1926 d. Bl.) statt. Der Vertrag 159 Papiermasse unter der Bedingung, daß 
ist am 1. Dezember 1926 in Kraft ge- sie zu keinem anderen Zweck be- 
treten. nutzt werden kann 1 i 

t 2. Finnland. 160 Papier und Papiermasse für Filter u os 

Der vorläufige deutsch-finnische Handels- oa a Baier 
vertrag vom 26. Juni d. J. (siehe Nr. 28 und 161 Gewöhnliches Zeitungspapier in Rol- 

30/1926 d. Bl.) wurde am 30. November in len, Bobinen oder Bogen . frei 
Berlin ratifiziert. Das Abkommen tritt mit 162 Klosettpapier . . frei 
dem 30. Dezember 1926 endgültig in 58 (monopolisiert) .. 5,00 
Kraft. 166 Anderes Papier zum Bedrucken und 

3, Schweiz. anderen, nicht besonders benannten 

Die Ratifizierung des am 14. Juli d. J. in Zweckenn 
Bern unterzeichneten Handelsvertrags 2wi. P 1 es 5 T a 
schen Deutschland und der Schweiz (siehe und das sogenannte eulebrila 0,15 10% 
Nr. 30/1926 d. Bl.) fand am 1. Dezember in b) Papier aller Art zum Drucken, mit | 
Berlin statt. Der Vertrag tritt einen Monat Ausnahme des gewöhnlichen Zei- 
nach Austausch der Ratifikationsurkunden, 5 I 

i Papier zum Schreiben mit der 
also am I. Januar 1927, in Kraft. Maschine oder mit der Hand, ein- 
4. Ecuador, 1 85 en Kome- 

Am 1. Juli 1926 ist in Ecuador ein neuer Papiers ei j . a ae 0.20 10% 
Zolltarif in Kraft getreten, der nicht nur c) Spezialpapiere, wie Lösch-, Kohle. 
zahlreiche Aenderungen des Zollschemas, Bristol-, Caneva- und ähnl. Papier 0.50 10% 
sondern auch zum Teil erhebliche Erhöhun- 9 en 0 5 Billettpapier 
gen der Zollsätze enthält. Dafür sind die ipd Sneinen aller A 
Hafenzuschläge von 4% bzw. 14% in Fort- ladungen 1.00 20% 
fall gekommen. Bei der Ausfuhr nach e) Papier aller Art. nicht besonders be- 
Ecuador ist dringend anzuraten, die schwie- Bee = I 20% 
rigen Bestimmungen über Deklarierung zu 5 
beachten sowie nur mit erstklassigen Impor- 180 Gewöhnliche Pappe . . 2 2.2... 30% 
teuren und Banken zu arbeiten. Untenstehend > nn 1 eh 25% 

l , . 2: 
tolgt u Auszuge für Papier und Pappe ene 183 für 5 5 hè- mr 
Uebersetzung des gültigen Zolltarifs für Hännte Weeke a a 40% 
Ecuador. Die spezifischen Zollsätze sind in 184 Pappe. nicht besonders benannt 40% 
Sucre = 0,43 R.-M. gestellt. v. W. 


— 
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Nachruf. 


Bei dem Dahinscheiden des 
Herrn Generaldirektors a. D 


Dr. Max Müller 


in Finkenwalde 


gedenkt unsere Sektion gern und dankbar seiner ehrenamtlichen Mit- 
arbeit in unserer Berufsgenossenschaft. Er war in früheren Jahren 


zunächst stellvertretendes, dann ordentliches Mitglied des Sektionsvor- 
standes, einige Jahre auch stellvertretender Vorsitzender, und hat in 
ernster Arbeit und opferwillig an den Arbeiten in der Berufsgenossen- 
schaft teilgenommen. Besonders schätzenswert waren seine reichen _ 
Anregungen, die er in die liebenswürdigste Form zu bringen wußte. 


Ehre seinem Andenken! 
R 2, den 30. November 1926. 


Der Vorstand 


der Sektion X der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 


Aenderung der Seehäfenausnahmetarife 52 und 88. 


Der Nachtrag 3 vom 1. Oktober 1926 zum Heft C II (Ausnahmetarife im Ver- 
kehr der Deutschen Reichsbahn) ist mit Gültigkeit vom 1. Dezember 1926 aufge- 
hoben worden. Die darin enthaltenen, besonders ermäßigten Frachtsätze der See- 
häfen-Ausnahmetarife 52 (Papier und Pappe) und 88 (Holzschliff und Zellstoff usw.) 
sind außer Kraft getreten und für die Zeit vom 1. Dezember bis 31. Dezember ds. 
Js. unter Vorbehalt jederzeitigen Widerrufes durch die neuen Sätze des Nachtrages 
4 zum Heft. C II ersetzt worden. 

Der Nachtrag 4, in welchem alle in Frage kommenden Versandstationen mit 
den neuen Frachtsätzen enthalten sind, ist zum Preise von 30 Pfennig bei der 
Reichsbahndirektion, Auskunftei der Reichsbahn, Berlin C. 25, Bahnhof Alexander- 
platz, erhältlich. v. W 


Hinausschiebung des Verbots von jutedecken. 


Laut Bekanntmachung der Reichsbahndirektion Berlin ist auf Einspruch der 
Interessenten die vorerst bis zum 1. Januar 1927 verlängerte Aufbrauchsfrist 
für die noch vorhandenen Jutedecken letztmalig bis 31. März 1927 verlängert 
worden. v. W. 


Postbestellung. 


Das Wochenblatt kann auch für den Monat Dezember zum Preise von A 1 20 
bestellt werden. 
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Besteuerung der Wasserkräſte nach dem 
Vermögenssteuerrecht 1924. 


Die lang erwartete Entscheidung des 
Reichsfinanzhofs über die Frage, wienach 
demVermögenssteuerrecht1924 
die Wasserkräfte zu besteuern 
sind, ist nunmehr endlich ergangen. Der 
Reichsfinanzhof hat in seinem Urteil vom 
21. Oktober 1926 IA 156/25 einen in Würt- 
temberg sich abspielenden Fall entschieden, 
der nunmehr wohl die wesentlichsten, hier 
einschlagendsten Rechtsfragen klärt. Schon 
in dem Urteil des Reichsfinanzhofs vom 
9. April 1926 IA 231/25 hatte der Reichs- 
finanzhof sich dagegen gewandt, daß ledig- 
lich die regelmäßig geringfügigen Kosten für 
die Erteilung der Verleihung eines Wasser- 
nutzungsrechtes (Gebühr, Plankosten) als 
Anschaffungs- oder Herstellungspreis ange- 
sehen werden könnten. Zur Begründung 
machte der Reichsfinanzhof geltend, daß als 
Herstellungspreis nur ein Betrag in Frage 
kommen könne, der für das Grundstück mit 
verliehenem, nicht erst mit zu verleihendem 
Wassernutzungsrecht anzulegen wäre. Wenn 
der Wortlaut von Artikel II 8 3 Abs. 1 Nr. 2 
der Zweiten Steuernotverordnung und des 
§ 31 der Durchführungsbestimmungen für 
die Vermögenssteuer 1924 auch die gegen- 
teilige Auffassung zulassen würde, so erachtet 
doch der Senat des Reichsfinanzhofs eine 
derartige Auslegung mit dem Grundsatz der 
gleichmäßigen Belastung der Steuerpflichtigen 
nicht für vereinbar. Erwähnten die Bewer- 
tungsvorschriften a. a. O. nicht nur den An- 
schaffungs-, sondern auch den Herstellungs- 
preis eines Gegenstandes, so gingen sie wohl 
von der grundsätzlichen Gleichwertigkeit der 
beiden Begriffe aus, indem sie unterstellten, 
daß für die Regel in dem Preis der wirt- 
schaftliche Wert des Gegenstandes verkörpert 
sei. Es bedürfe keiner weiteren Ausführung, 
daß die bloße Gebühr für die Verleihung 
einen Anschaffungs- oder Herstellungspreis 
nicht umfasse, weil die Gebühr nicht ein 
Aequivalent für den Wert darstelle, sondern, 
wie schon der Name sage, eine Entschädigung 
für die durch die Verleihung verursachte 
Bemühung der Behörde, allenfalls auch noch 
steuerartige Elemente in sich schließe. 


Es ist den Lesern dieser Zeitschrift be- 
kannt, daß wir stets auf dem Standpunkt 
gestanden haben, daß eine gesonderte Bewer- 
tung der Wasserkräfte für die Vermögens- 
steuer 1924 nicht möglich sei, daß namentlich 
eine Bewertung über die PS-Zahl gesetzlich 


Bewertung der PS-Zahl 


unmöglich wäre. Vielmehr sahen wir den 
Bewertungsweg nur. über den Anschaffungs- 
preis des Grundstücks, der nach der fiktiven 
Regelung der Zweiten Steuernotverordnung 
auf den Stichtag vom 31. Dezember 1913 zu 
ermitteln war. Bei dieser Ermittlung konnte 
allerdings ein Wassernutzungsrecht als Aus- 
fluß des Grundeigentums oder als ein sub- 
jektiv dingliches Recht, welches dem jeweili- 
gen Eigentümer zustand, mit berücksichtigt 
werden. Es mußte also von Fall zu Fall nach 
unserer Meinung untersucht werden, ob die 
vorhandene ausgebaute Wasserkraft, welche 
durch das Wassernutzungsrecht ausgenutzt 
wurde, auf den Gesamtwert des Grundstücks 
überhaupt einen Einfluß ausübte und, wenn 
das feststellbar war, wie hoch die Wertsteige- 
rung sich darstellte. 


In dem vom Reichsfinanzhof entschiedenen 
Fall hatte nun das Finanzgericht sich an die 
Verkehrsübung in Württemberg und die 
daraus erfolgende durchschnittliche Bewer- 
tung der Wasserkräfte gehalten. Die Ent- 
scheidung des Finanzgerichts billigie eine 
von 840 4. Es 
betrachtete diesen Ausgangspunkt als ange- 
messen, wobei es noch durch ein Gutachten 
einer Handelskammer unterstützt wurde, die 
ebenfalls eine Bewertung über die PS-Zahl 
bei einer etwas ungünstigeren Wasserkraft 
mit 700 / ausgesprochen hatte. 

Wir hofften, daß der Reichsfinanzhof 
gerade dieser Auffassung, die zu einer 
schematischen und durchaus unterschied- 
lichen Bewertung aller Wasserkräfte im 
ganzen Deutschen Reich führen mußte, ent— 
gegentreten würde. Das ist zu unserer 
großen Freude auch geschehen. Der Reichs- 
finanzhof sagt in dem Urteil vom 21. Oktober 
1926 darüber folgendes: 

„Hier kann den Ausführungen des 
Finanzgerichts nicht gefolgt werden. Wenn 
nach Maßgabe von Artikel I 8 3 Abs. 1 Nr. 2 
und von 8 31 der Vermögenssteuer Durch— 
führungsbestimmungen der Preis festzustellen 
ist, um den Ende 1913 von der Beschwerde- 
führerin ihr Fabrikgrundstück mit einer 
Konzession von 75 PS zu beschaffen war, so 
kann hierfür der Preis nicht aus- 
schlaggebend sein, der durch- 
schnittlich nach der Verkehrs- 
übung in Württemberg als Wert einer PS 
in Rechnung gestellt wird. Um so mehr muß 
dies gelten, als dieser verkehrsübliche Wert 
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auch den Wert der Kanal- und Stauanlagen 
umfassen soll, solche Anlagen aber nach den 
Verhältnissen der einzelnen Wasserkrait in 
der Art und Weise ihres Ausbaues einen 
durchaus verschiedenen Kosten- 
aufwand (Anschaffungs-, Herstellungs- 
preis) verursachen werden. Vielmehr ist der 
zu ermittelnde Gesamtpreis einzu- 
setzen, für den Ende 1913 die vorliegende 
Anlage auf dem neu anzukaufenden, mit der 
konzessionierten Wasserkraft von 75 PS aus- 
gestatteten Grundstück neu zu errichten oder 
für den sie zu diesem Zeitpunkt neu herge- 
stellt einschließlich des Grundstücks mit 
konzessionierter Wasserkraft käuflich gewesen 
wäre, unter Absetzung eines angemessenen 
Betrages für die in der Zeit von der tatsäch- 
lichen Herstellung der Stauanlagen bis zum 
31. Dezember 1923 eingetretene Abnutzung. 
Dabei ist zu beachten, daß als angemessener 
Betrag für die Abnutzung nach Satz 2 des 
§ 31 der Vermögenssteuer-Durchführungs- 
bestimmungen nur der Teil des Anschaffungs- 
oder Herstellungspreises gilt, der dem Ver- 
hältnis der Lebensdauer des Gegenstandes 
zu der seit seiner tatsächlichen Anschaffung 
oder Herstellung verstrichenen Zeit ent- 
spricht.“ 

Aus diesen Darlegungen ist klar zu er- 
sehen, daß der Reichsfinanzhof es als 
rechtsirrig bezeichnet, wenn bei der 
Vermögenssteuer 1924 an Stelle 
der Bewertung des Grundstücks 
von der Bewertung der Wasser- 
kraft als solcher ausgegangen 
wird. Dieser immer wieder auftauchende 
Irrtum ist also nunmehr vom Reichsfinanzhof 


endgültig widerlegt worden. Vorzüglich und 


wirtschaftlich brauchbar ist auch der Hinweis 
darauf, daß der Kostenaufwand für den Aus- 
bau einer Wasserkraft in jedem Einzelfall 
ganz verschiedenartig sein muß, so daß die 
Schematisierung der Wasserkraftbewertung 
jedenfalls nach dem Vermögenssteuerrecht 
1924 bei der zutreffenden Auslegung des 
Reichsfinanzhofs unmöglich erscheint. Wenn 
man nun fragt, in welcher Weise denn positiv 
der Reichsfinanzhof die Bewertung der Was- 
serkraft für die Vermögenssteuer 1924 vor- 
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nehmen will, so ist darauf folgendes zu 
antworten: 

Die Bestimmungen der Zweiten Steuer- 
noiverordnung sehen einen fiktiven Anschaf- 
fungspreis vor, der auf den Stichtag Ende 
1913 verlegt wurde. Dementsprechend ist ein 
Gesamtanschaffungspreis zu ermitteln, der 
sowohl den Wert des Grundstücks Ende 1913 
als den etwa eingetretenen Mehrwert, der 
durch die Tatsache des Wassernutzungsrechts 
für eine bestimmte, ausgebaute Wasserkraft 
sich ergibt, umfaßt. Es kann nun abgesetzt 
werden ein angemessener Betrag für die in 
der Zeit von der tatsächlichen Herstellung 
der Wasserkraftanlage bis zum 31. Dezember 
1923 eingetretene Abnutzung. Dabei ver- 
weist der Reichsfinanzhof nochmals darauf, 
daß diese Abnutzung gesetzlich genau fest- 
gelegt ist. Wir haben folgende Formel dafür 
aufgestellt: | | 

P X. 

N L 
worin bedeutet: 
Abnutzung, 
Preis am 31. 12. 1913, 
Zeit seit tatsächlicher Herstellung, 
Lebensdauer. | 

Auch an dieser Entscheidung kann man 
nach unserer Meinung wieder mit Freuden 
feststellen, daß der Reichsfinanzhof das 
Steuerrecht in wirklich wirtschaftlicher Weise 
auslegt, und es vor allen Dingen vermeidet, 
rein formelle Steuermaßstäbe anzulegen, so- 
weit das Gesetz es nicht ausdrücklich ver- 
langt. 

Wir haben wiederholt auch schon die 
Meinung vertreten und müssen sie nach dem 
Urteil des Reichsfinanzhofs erst recht auf- 
rechterhalten, daß auch für das Jahr 1925, 
also unter dem Reichsbewertungsgesetz das 
gleiche gelten muß, daß auch hier eine Be- 
wertung der Wasserkräfte über die PS-Zahl . 
unzulässig erscheint. Wir nehmen an, daß 
das Urteil des Reichsfinanzhofs so weit 
klärend gewirkt hat, daß nunmehr die Finanz- 
ämter ohne weiteres auch für 1925 dazu 
übergehen werden, anderenfalls wird erneut 
die Frage zur Entscheidung des Reichsfinanz- 
hofs kommen. Dr. Sch. 


IN 


MN’ > 


Jeder, der irgendwie mit dem 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Eisaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 


Papierfach zu tun hat, braucht das 
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Druckpapierpreis und HAhschlüsse für 1927. 


Auf einen Artikel in Nr. 44 des Zeitungs- 
Verlages vom 29. Oktober 1926 unter dem 
Stichwort „Die Preisgestaltung des Zeitungs- 
druckpapieres — Wiederkehr der freien Wirt- 
schaft“ antwortet der Verband Deut- 
scher Druckpapier-Fabriken 
G. m. b. H., Berlin, in einem aufklärenden 
Rundschreiben. 

Der Zeitungs-Verlag gibt in dem ange- 
führten Artikel, nachdem er über die resultat- 
los verlaufenen Verhandlungen der Papier- 
kommission des Vereins Deutscher Zeitungs- 
verleger mit den Druckpapierverbänden be- 
richtet hat, der Verlegerschaft folgende Rat- 
schläge: 

1. Wenn möglich, soll der einzelne Ver- 
leger seinen Gesamtbedarf nicht bei ein em 
Lieferanten decken. 

2. Da der jetzige Druckpapierpreis noch 
bis zum 31. Dezember d. J. gilt, treten alle 
neuen Vereinbarungen mit Wirkung vom 
1. Januar 1927 in Kraft. 

3. Eine Bindung soll nur auf mög- 
lichst kurze Zeit, keinesfalls über 
6 Monate hinaus, eingegangen werden. 

4. Wenn der freie Markt einen Zweck 
haben soll, dann müssen die Preise ab 1. Ja- 
nuar 1927 erheblich unter den jetzigen liegen. 
Das Scheitern der Verhandlungen von Ver- 
band zu Verband ist darauf zurückzuführen, 
daß der Druckpapierpreis nicht auf 20 Pfg. 
gesenkt worden ist, wie es der Verein Deut- 
scher Zeitungsverleger als gerechtfertigt ver- 
langt hatte. Es sind jedoch Angebote bekannt 
auf größere Lieferungen zu Preisen, die nicht 
unwesentlich unter dem vom Verein Deut- 
scher Zeitungsverleger gebotenen Preise von 
29 Pfg. liegen. Es sind auch Abschlüsse zu 
einem unter 29 Pfg. liegenden Preise erfolgt. 


Dies müssen sich die Verleger vor Augen. 


«halten, wenn sie demnächst selbständig ihre 
Abschlüsse tätigen. 

Der Verband Deutscher Druckpapier- 
Fabriken bemerkt zu diesen Punkten: 

l. Schon vor der 1901 erfolgten Gründung 
unseres Verbandes haben zwischen Zeitungs- 
verlegern und unseren Fabriken Abmachun- 
een bestanden, wonach die eine oder die an- 
dere Fabrik den Gesamtbedarf bestimmter 
Zeitungen zu liefern hatte. Solche Verträge 
haben wir übernommen und von uns aus 
fortgesetzt. Als der Druckpapierverbrauch 
von Jahr zu Jahr stieg und eine Fabrik nicht 
mehr in der Lage war, manchem Verleger den 
Gesamtbedarf zu liefern, haben wir selbst- 
verständlich eine andere Verbandsfabrik zur 


Mitbelieferung der betreffenden Zeitung her- 
angezogen; aber es ist in 90 von 100 Fällen 
immer dabei geblieben, daß der betreffende 
Zeitungsverleger seinen Gesamtbedarf bei 
einem Lieferanten — also bei uns — gedeckt 
hat. Auf der anderen Seite gab es auch 
Zeitungsverleger, die ihren Gesamtbedarf bei 
der Konkurrenz eindeckten. Beide Verbände 
— unser Druckpapierverband und die Verei- 
nigten ringfreien Zeitungsdruckpapierfabriken 
— sind in den Kriegs- und Nachkriegszeiten 
von den zuständigen Reichsstellen unter Mit- 
wirkung der Vertreter der Verlegerorganisa- 
tionen angewiesen worden, daß die gegen- 
seitige Konkurrenz unterbleiben möchte, weil 
es sonst zu leicht zu Verlegenheiten bei der 
einen oder anderen Stelle kommen könnte, 
wenn sich, wie das früher oft der Fall war, 
eine Fabrik mit Aufträgen übernommen hatte 
oder durch irgendeinen unglücklichen Zufall 
in der Fabrikation nicht prompt liefern 
konnte. 

Jetzt auf einmal soll das ganze Heil darin 
gesucht werden, daß die Verleger ihre Auf- 
träge zersplittern; und dabei weiß ein jeder, 
daß es für eine Papierfabrik rationeller ist, 
einen einheitlichen größeren Auftrag heraus- 
zuarbeiten, als eine Anzahl verschiedener 
kleinerer Aufträge, und für den Verleger 
angenehmer, wenn er seine Zeitung das 
ganze Jahr hindurch auf der einen sich gleich- 
bleibenden Papiersorte drucken kann, als 
wenn er die Sorten fortdauernd wechseln 
muß. 

2. Es ist selbstverständlich, daß die jetzi- 
gen mit der Papierkommission des Vereins 
Deutscher Zeitungsverleger getroffenen Ver- 
einbarungen nur bis zum 31. Dezember d. J. 
laufen, und dann eben die neuen Bestim- 
mungen Platz greifen, die jeder Verleger mit 
seinem Lieferanten vereinbart. 

3. Für eine kurze Preisbindung für ein 
Vierteljahr, längstens für ein halbes Jahr, sind 
wir auch selbst. Ueber ein halbes Jahr hin- 
aus getrauen wir uns heute noch nicht, den 
Preis festzusetzen. Die Preisfestsetzung für 
ein Vierteljahr ist uns lieber, weil man erst 
in den ersten Monaten des nächsten Jahres 
übersehen kann, wie sich die Gestehungs- 
kosten infolge der bereits eingetretenen und 
wahrscheinlich noch eintretenden Verteue- 
rungen gestalten werden. 

4. Daß bei dem jetzt noch geltenden Ver- 
fahren der allgemeinen Preisfestsetzung ge- 
rade unser Verband große Lasten auf sich 
genommen hat, die den einzelnen Verlegern 
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nicht bekannt sind, worüber aber die Papier- 
kommission des Verlegervereins Bescheid 
weiß, sei hierbei ausdrücklich festgestellt. 


Besonders möchten wir aber noch auf 
die Lagerhaltung verweisen. Eine Druck- 
papierfabrik kann nur dann vorteilhaft 
arbeiten, wenn ihre Maschinen das ganze 
Jahr hindurch möglichst gleichmäßig und 
voll beschäftigt sind. Jede Aenderung in der 
Herstellung der Sorten bringt Stillstände 
und damit Produktionsausfälle mit sich. Pro- 
duktionsausfälle aber — gleichgültig ob sie 
durch langsameren Gang der Maschinen 
oder durch Stillstände hervorgerufen wer- 
den — vergrößern die Gestehungskosten je 
100 kg Druckpapier in unverhältnismäßig 
hohem Grade. Dagegen schwankt der Bedarf 
einer Zeitung an Druckpapier im Laufe eines 
Jahres sehr stark; den Monaten Februar bis 
Ostern und Oktober bis Weihnachten stehen 
die übrigen sogenannten stillen Monate 
gegenüber. Beispielsweise hat in diesem 
Jahre eine Zeitung in den sogenannten stillen 
Monaten regelmäßig 2 DWg. monatlich ab- 
gerufen, im Oktober aber 4 DWg.; eine 
andere 21 DWg. in den stillen Monaten und 
28 DWg. im Oktober, eine dritte wieder ist 
für dieselbe Zeit von 44 DWg. auf 65 DW)g., 
eine vierte gar von 137 DWg. auf 201 DWg. 
gestiegen usw. Um nun den Ansprüchen der 
Herren Verleger während der lebhaften Ge- 
schäftszeiten gerecht werden zu können, sind 
wir gezwungen, uns während der stillen 
Monate bedeutende Lager an Druckpapier 
anzusammeln. So betrug unser Lager an 
Druckpapier Mitte September 1926 reichlich 
1000 DWg. und ist Ende November 1926 
auf nicht ganz 200 DWg. gesunken. Die auf 
Lager gehenden Mengen Druckpapier müs- 
sen wir aber von unseren Fabriken, die 
regelmäßig monatlich bestimmte gleiche 
Quantitäten liefern, abnehmen und sie ihnen 
sofort nach der Lieferung bezahlen, damit 


unsere Fabriken ihren Betrieb aufrechterhal- ° 


ten können. 


Was nun die Preisfrage anlangt, so 
haben wir aus den Verhandlungen den Ein- 
druck gehabt, daß uns das Limit von 29 Pfg. 
nur deshalb gemacht worden ist, um von der 
allgemeinen Preisfestsetzung, wie sie viele 
Jahre hindurch bestanden hat und bis Ende 
dieses Jahres noch besteht, loszukommen. 
Diese Ansicht halten wir auch heute noch 
aufrecht, denn wie sollte es möglich sein, in 
einer Zeit, wo wir nur mit Verteuerungen 
der Gestehungskosten rechnen müssen, den 
Preis um 2 Pfg. herabzusetzen! 
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Es vergeht kaum ein Tag, wo man nicht 
in den Zeitungen lesen kann, daß für die 
und die Ware eine Preiserhöhung vor- 
genommen ist. Bei der Kohle z. B. ist 
schon vom 1. Oktober ab eine allgemeine 
Preisheraufsetzung in allen Kohlengebieten 
Deutschlands eingetreten. Das bedeutet eine 
Erhöhung der Gestehungskosten für Zei- 
tungsdruckpapier von 0,40 % bis 0,60 M 
je 100 kg, je nach Lage der Fabrik bzw. nach 
der Kohlensorte, die verwendet wird. Mit 
einer weiteren Kohlenpreiserhöhung ist in 
den kommenden Monaten, ebenfalls nach 
Zeitungsnotizen, zu rechnen. Man bereitet 
die Industrie langsam aber sicher auf eine 
Erhöhung der Weltmarktpreise für Kohle um 
etwa 30% vor. 

Die Lage auf dem Papierholz markt 
ist seit Wochen eine feste. Die Preise ziehen 
stetig an, besonders auch im Auslande, und 
da die großen Fabriken zu 50—60% ihres 
Bedarfes auf Auslandholz angewiesen sind, 
so geht die Tendenz noch mehr als im 
Inland nach oben 


Weiter wird auf die Preiserhöhung von 
einigen Betriebsmaterialien, auf die Lohn- 
frage und die Möglichkeit der Wiedereinfüh- 
rung des Achtstundentages und damit des 
Dreischichtensystems hingewiesen. Unter die- 
sen Verhältnissen sei es ein außerordentlich 
großes Risiko für die Druckpapierfabriken, 
wenn sie sich erboten haben, bei einem Ab- 
schluß für das ganze nächste Jahr, den 
jetzigen Preis für Rollenpapier zunächst bis 
zum 30. Juni 1927 zu halten. 


Das Rundschreiben nimmt dann zu den 
Angeboten von Außenseitern, Fabri- 
kanten und Händlern, Stellung und weist 
nach, daß diese Angebote den Verlegern 
keine Vorteile bieten, das Eingehen darauf 
aber sie in große Verlegenheiten bringen 
kann, da die regelmäßige, prompte Papier- 
lieferung nicht gewährleistet ist. 

Zu dem oft gehörten Vorwurf, daß die 
Inlandpreise für Zeitungsdruckpapier über 
dem Weltmarktpreis liegen, schreibt 
der Verband: 

„Ganz irrig ist es, wenn von einem Welt- 
marktpreise für Zeitungsdruckpapier von 
£ 13.— gesprochen wird; es beträgt z. B. 
der Preis in den Vereinigten Staaten, dem 
Lande des größten Papierverbrauchs, 314 
cents pro engl. lb ab Fabrik, auch von 
Kanada. Hinzu kommt eine Durchschnitts- 
fracht von V cent, so daß der Verkaufspreis 
314 cents pro engl. lb frei Empfangsstation 
beträgt; das entspricht $ 7.70 für 100 kg — 
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32.34 R.-M. netto, Berechnung brutto für 
netto. Hierbei ist noch zu berücksichtigen, 
daß das Gewicht 55—56 g, wie bei den 
meisten Ueberseeländern, beträgt. In Wirk- 
lichkeit kostet die amerikanischen Verleger 
das Papier durch das höhere Gewicht im 
Vergleich zu Deutschland bei 50 g je 1 qm 
35.57 R.-M., also etwa 10% mehr. 

Den Druckpapierfabrikanten in den skan- 
dinavischen Ländern und in Finnland fällt es 
gar nicht ein, den Zeitungen im Inlande das 
Papier zu Exportpreisen zu liefern. Die Preise 
in den europäischen Ländern liegen, umge- 
rechnet in deutsche Währung, um 32 M 
herum gegenüber unserer jetzigen Preisstel- 
lung von 31 A für Rollenpapier mit 114% 
Skonto. Wäre für diese Länder — und auch 
in etwas geringerem Umfange für uns — 
der Export nicht, dann könnten die Betriebe 
kaum zur Hälfte ausgenutzt werden, und 
durch die erhöhten Gestehungskosten würde 
sich der Inlandpreis ganz wesentlich erhöhen. 
Daß sich 55—56 g schweres Papier bei ganz 
großen Posten und in einer für die Maschine 
gut passenden Breite etwas billiger herstellen 
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läßt, als das in Deutschland übliche Papier 
von etwa 50 g Schwere, bedarf keiner be- 
sonderen Erwähnung. Bei der Preisstellung 
der skandinavischen Länder darf ebenfalls 
nicht unberücksichtigt bleiben, daß sich die 
Preise stets nur fob Ausfuhrhafen verstehen 
und die großen Frachtkosten und Versiche- 
rungsspesen immer draufzuschlagen sind.“ 

Endlich weist der Verband noch darauf 
hin, daß die Abonnements- und Inseraten- 
preise wohl reichlich 150% höher liegen als 
in der Vorkriegszeit, wogegen die Erhöhung 
bei Druckpapier nur etwa 45% ausmacht, 
und daß in bezug auf die Zahlungsbedingun- 
gen die Druckpapierfabriken viel schlechter 
daran seien als die Verleger, da das Holz 
Monate, ja fast ein Jahr lang vorher gekauft, 
bezahlt und auf Lager gelegt werden müsse. 

Zum Schlusse spricht er sich für eine 
freundschaftliche Verständigung von Abneh- 
mer und Lieferer aus und erwähnt, daß die 
Ansicht einiger Verleger, daß der Verband 
jetzt ausgeschaltet sei und sich die Verleger 
direkt an die Fabriken wenden müßten, auf 
einem Irrtum beruhe. 


— — . — Re u nn Sn —ö— 


| Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Bericht über die Sitzung im Grashof-Zimmer des Vereins Deutscher Ingenieure 
am 2. Dezember 1926. 


Herr Professor Dr. Schwalbe hielt 
einen sehr aktuellen, mit viel Beifall aufge- 
nommenen Vortrag über: „Die Standard- 
Cellulosen“, laut welchem er ungefähr fol- 
gendes ausführte (Autorreferat): 

Nach einer kurzen Erörterung des Be- 
dürfnisses für chemisch reine Cellulose zwecks 
Durchführung wissenschaftlicher Arbeiten 
wird die geschichtliche Entwicklung der 
Standardbewegung skizziert und die Arbeits- 
vorschrift der von der Amerikanischen Che- 
mischen Gesellschaft eingesetzten Kommission 
besprochen. Anschließend wird die Prüfung 
der Standard-Baumwollcellulose auf chemi- 
sche Reinheit erörtert. Neben dem Nachweis 
der Inkrustenreste spielt der Nachweis der 
im Reinigungsprozeß entstehenden Hydro- 
und Oxycellulosen eine besonders wichtige 
Rolle. Die Kupferzahlmethode von Schwalbe 
und die Polarimetrie von Kupferoxyd— 
ammoniaklösungen nach Heß werden als 
wichtige Kriterien chemischer Reinheit be- 
zeichnet. Der Prüfung auf chemische Rein- 
heit muß unbedingt eine solche auf chemische 


Reaktionsfähigkeit angeschlossen werden. 
Besondere Bedeutung kommt der Bestim- 
mung des Quellgrades zu, der bei der 
Standard-Baumwollcellulose durch Hydroly- 
sierzahl- und Hydratkupferbestimmung zah- 
lenmäßig ausgedrückt werden kann, ferner 
die Viskosität derKupferoxydammoniaklösung. 
Beachtung verdient auch die Feststellung der 
Benetzbarkeit und des Lageralters. 

Es wird zweckmäßig sein, neben den 


für wissenschaftliche Forschung bestimmten 


Baumwollcellulosestandard solche für Flachs, 
Jute, Hanf, Stroh und Holzcellulose zu set- 
zen, denn obwohl die chemische Identität 
aller dieser Cellulosen nachgewiesen ist, kön- 
nen doch bezüglich ihrer chemischen Reak- 
tionsfähigkeit große Unterschiede bestehen. 

Weit wichtiger noch als die sogenannten 
wissenschaftlichen Standards sind die tech- 
nischen Standards, das heißt, eine Charakte- 
risierung der Zellstoffhandelsmarken bezüg- 
lich ihrer chemischen und physikalisch- 
chemischen und mechanischen Eigenschaften. 
Das Interesse für solche Standards hat in den 
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letzten Jahren erheblich zugenommen. Die 
gefühlsmäßige Prüfung der Eigenschaften 
von Zellstoffen, etwa die Kau-, Zerreiß- und 
Knitterprobe genügen durchaus nicht den 
Bedürfnissen der Verbraucher. Erforderlich 
ist eine gründliche chemische und physika- 
lisch- chemische, auch mechanische Prüfung, 
doch muß selbstverständlich bei technischen 
Standards die Zahl der Prüfungsmethoden 
möglichst klein gehalten werden, wenn sie 
für die Technik Wert besitzen sollen. 


Den allgemeinen Besprechungen der tech- 
nischen Standards folgt eine Skizzierung ein- 
zelner technischer Standards, zunächst die 
der Baumwolle, bei welchen die Prüfung der 
Linters, also der losen Fasern und diejenige 
der Garne und Gewebe voneinander ab- 
weichend behandelt werden müssen. Bei den 
technischen Standards für Flachs, Hanf, Jute 
und Strohzellstoff kommen neben den Garnen 
und Geweben auch die Halbstoffe in Frage, 
wie solche für Zwecke der Papierindustrie 
aus Hadern erzeugt werden. Die Prüfung 
der Halbzellstoffe wird sich im allgemeinen 
derjenigen der technischen Standards für 
„Holzzellstoffe“ anschließen. 


Die Holzzellstoffe, welche naturgemäß 
das Hauptinteresse beanspruchen, werden in 
zweierlei Richtung verarbeitet. Bei der Her- 
stellung von Nitrocellulose, Kunstseide und 
dergleichen handelt es sich um die che- 
mische Weiterverarbeitung. Man könnte 
diese Holzzellstoffe als Ester-Standard-Holz- 
zellstoffe bezeichnen. Die Prüfung der Eigen- 
schaften derartiger Holzzellstoffe muß selbst- 
verständlich anders gehandhabt werden als 
diejenige von Holzzellstoffen, die auf Papier 
verarbeitet werden sollen. 

Bei den Ester-Standard-Holzzellstofien 
wird eine Bestimmung der «-Cellulose, des 
Lignins und des Holzgummis unumgänglich 
sein. Die Ligninbestimmungen bedürfen sehr 
der Verbesserung, erst recht diejenigen für 
Pentosan oder Holzgummi. Die übliche 
Pentosanbestimmung durch Abscheidung 
von Furfurol befriedigt gegenwärtig durch- 
aus nicht mehr. Von besonderer Bedeutung 
ist bei den Holzzellstoffen die Probeentnahme, 
da man mit einer ziemlich weitgehenden 
Verschiedenheit der einzelnen Holzzellstoff- 


fasern zu rechnen haben wird. Die chemische ° 


Reaktionsfähigkeit kann durch eine sehr ein- 
fache Quellgradbestimmung nach der Streifen- 
methode von Schwalbe beurteilt werden. 
Beachtung verdient auch die Bestimmung des 
Sedimentiervolums und der Eisenadsorption. 

Die Papier-Standard-Holzzellstoffe sollten 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1389 


vor allen Dingen eine genauere Charakteri- 
sierung von starken, zähen, festen, weichen, 
von Ritter-Kellner, Mitscherlich und Perga- 
min-Zellstoffen gestatten. Die Prüfung der 
chemischen Reinheit ist bei diesen Zellstoff- 
marken nur insofern von Interesse, als die 
für Papier bestimmten Holzzellstoffe keine 
Bestandteile enthalten dürfen, welche die Ver- 
filzbarkeit und die spätere Haltbarkeit des 
Papiers (Vergilbung) beeinflussen. Die Be- 
stimmung des Gehaltes an unschädlichen 
Inkrusien, wie z. B. Holzgummi und Pento- 
san, hat für den Papiermacher kein Interesse. 
An Stelle der Prüfung der chemischen 
Reaktionsfähigkeit tritt hier die Prüfung der 
physikalisch- chemischen Reaktionsfähigkeit, in- 
dem der Quellgrad beispielsweise die mehr 
oder weniger rasche Mahlung der Papier- 
fasern und damit die Schleimbildung beein- 
flußt. Unter diesem Gesichtspunkt ist auch 
die Bestimmung des Lageralters und der 
Benetzbarkeit von erheblicher Bedeutung. Da 
das Papier einen Faserfilz darstellt, kommt 
es darauf an, auch über das Oberflächenrelief 
der einzelnen Fasern unterrichtet zu sein. 
Die Rauhigkeit der Faser ist bestimmend für 
ihre Verfilzbarkeit. Vielleicht ist die Dunkel- 
feld- (Ultramikroskop-) Beleuchtung berufen, 
hier Fortschritte anzubahnen. Für die 
Schmiegsamkeit der Fasern scheint eine Be- 
trachtung der fertigen Papierfilze im Ultra- 
mikroskop, wie sie von Lloyd Jones vorge- 
schlagen wurde, aussichtsvoll. Neben der- 


artigen Prüfungen behalten selbstverständlich 


die Feststellung der Zerreißfestigkeit und 
Dehnung ihre Bedeutung. Nicht nur für 
Holzzellstoffe, auch für Kunstseiden werden 
technische Standards geschaffen werden müs- 
sen. Die Prüfung wird sich in ähnlichen 
Richtlinien, wie sie im vorstehenden skizziert 
worden sind, vollziehen. Von besonderer 
Bedeutung wird noch die Glanzmessung sein, 
die ja auch schon für Papierzellstoffe eine 
Rolle zu spielen beginnt. 


Die Schaffung international anerkannter 
technischer Standards (Handelsmarken. oder 
Typen) wird eine ungeheure Arbeit ver— 
ursachen. Vorbedingung für die Aufstellung 
von Standards wird eine womöglich inter- 
nationale Einigung über die Ausführungsform 
der meist konventionellen Prüfmethoden sein. 
Es liegt demnach eine außerordentliche Fülle 
von Aufgaben für die Analysenkommissionen 
der wissenschaftlich-technischen Fachvereine 
vor. — 


An der Diskussion beteiligte sich Herr 
Professor Heß, der in sehr eingehender 
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Weise darauf hinwies, daß eine strenge 
Trennung nicht allein der einzelnen Faser- 
arten, sondern auch ihrer chemischen, phy- 
sikalischen (und papiertechnischen) Eigenschaf- 
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ten notwendig sei, wenn man überhaupt den 
Versuch wagen wolle, das schwierige Pro- 
blem der Standardisierung der Cellulosen mit 
Erfolg zu meistern. Dr. Opfermann. 


Allgemein gültige Papierprüfungsmethoden der amerikanischen 
Vereinigung der Zellstoff- und Papiertechniker. 


(Fortsetzung statt Schluß zu Nr. 48, S. 1332.) 


Allgemeine Methode zur Bestimmung der 
Berstfestigkeit von Papier. 


I. Apparatur. 

Das Prüfinstrument soll eine ebene Fläche 
mit einer Oefinung von 31,5 mm im Durch- 
messer besitzen, die mit der Oefinung einer 
zweiten ebenen Fläche genau übereinstimmt. 
Die eine Oeffnung soll mit dem hydraulischen 
Druckraum in Verbindung stehen, die andere 
soll sich in Richtung der Mittellinie beider 
Oeffnungen bewegen lassen. Beide Flächen 
müssen sich fest aufeinanderklemmen lassen. 
Der Klemmendruck und die Größe der 
Flächen sollen so bemessen sein, daß ein 
Verrutschen oder Beschädigen der einge- 
spannten Probe während der Prüfung nicht 
stattfinden kann. An der Innenseite der 
Oeffnung des Druckraumes ist eine Gummi- 
membrane angebracht, die diesen Raum 
abschließt und sich ausdehnt, wenn hydrau- 
lischer Druck angewendet wird. Für den 
hydraulischen Druck ist eine nicht zusammen- 
drückbare Flüssigkeit zu benützen; der Druck 
wird mittels eines genau und kontinuierlich 
anzeigenden Manometers gemessen; bevor- 
zugt wird der Röhrenfedermanometer. 


II. Proben. 

Die Proben sind so auszuwählen, wie in 
der Methode der Musterentnahme vorge- 
schrieben ist. 

III. Methode. 

Nachdem die Probe fest eingeklemmt ist, 
wird im Druckraum in gleichmäßiger Weise 
ein Druck hervorgebracht, so daß die nicht 
zusammendrückbare Flüssigkeit gegen die 
Gummimembran gepreßt wird (75 ccm pro 
Minute),“ bis das Papier zerreißt. Das 
Manometer des Apparates soll so beschaffen 
sein, daß es höchstens mit drei Viertel und 
mindestens mit einem Viertel seiner Leistung 
von der Berstiestigkeit des Papiers bean- 
sprucht wird; es soll eine Ablesung bis auf 
2% der Gesamtablesung möglich sein. Beide 
Seiten des Papiers sind durch Bersten von 
mindestens je 10 verschiedenen, aus dem 
Muster entnommenen Proben unter Einhal— 


7 Entsprechend 120 Umdrehungen des Handrades 
pro Minute bei gewöhnlichen Berstfestigkeitsprüfern. 


tung der vorgeschriebenen atmosphärischen 
Bedingungen zu prüfen. 

IV. Prüfung des Apparates. 

Der Apparat soll in Zeiträumen von we- 
nigstens 30 Tagen in folgender Weise nach- 
geprüft werden: Man entiernt den Mano- 
meter und prüft ihn in horizontaler Lage mit 
einem Kontroll-Kolbenmanometer. Etwaige 
Abweichungen werden aufgezeichnet und bei 
den Prüfungsergebnissen berücksichtigt. Dann 
wird der Manometer wieder angebracht und 
der Druckraum soweit mit Glyzerin aufge- 
füllt, daß die Gummimembran leicht nach 
unten durchgebogen ist, wobei man Sorge zu 
tragen hat, daß alle Luftblasen entweichen. 
Die Gummimembran ist mindestens alle 30 
Tage zu erneuern. 


V. Bericht. 

Der Bericht soll Mittel, Maximal- und 
Minimalwerte der Prüfungsergebnisse ent- 
halten. Die Ablesung des Manometers ist 
abgerundet auf 2% der Gesamtablesung als 
„Punkte“ bezeichnet aufzuführen. 


Allgemeine Methode zur Bestimmung der 
Zugfestigkeit von Papier. 
I. Apparatur. 

Der Apparat soll folgende Teile besitzen : 
1. zwei Klemmen, deren Mittellinien in der- 
selben Ebene und parallel zur Bewegungs- 
richtung der Zugklemme liegen; sie müssen 
so eingerichtet sein, daß der Prüfstreifen 
genau in einer Ebene gehalten wird; 2. einen 
mit der oberen Klemme in Verbindung 
stehenden Belastungshebel; 3. einen Zeiger, 
der an dem Hebel befestigt ist und an einer 
Skala die Bruchlast der Probe angibt; 4. eine 
in Gewichtseinheiten graduierte Bogenteilung 
mit einer Genauigkeit von 2% der Gesamt- 
ablesung; 5. einen Antrieb zur gleichmäßigen 
Bewegung der Zugklemme. Apparate mit 


Kraftantrieb sind zu bevorzugen. 


II. Proben. 

Die Probestreifen sind sorgfältig aus 
beiden Hauptrichtungen des Papiers zu 
schneiden, sie sollen mindestens 12,7 mm 
(0,5 Zoll), höchstens 25,4 mm (1 Zoll) breit 
und mindestens 140 mm (5,5 Zoll) lang sein, 
sauber geschnittene und parallel verlaufende 
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Ränder besitzen und der vorher zu bestim- 
menden Breite genau entsprechen. Sie sind 
aus dem Muster so zu entnehmen, daß sie 
das gesamte Muster vertreten. 


III. Methode. 

Das Verhältnis der Einspannlänge zur 
Streifenbreite soll mindestens 5,1, höchstens 
12,1 betragen. Die Streifen müssen fest 
zwischen den Klemmenbacken eingespannt 
und die Zugklemme mit einer Geschwindig- 
keit von 30,5 cm (12 Zoll) pro Minute bis 
zum Bruch des Papiers bewegt werden. Die 
Größe des Apparates ist so zu wählen, daß 
höchstens 90% und mindestens 10% seiner 
Leistung bei der Prüfung des Papiers be- 
ansprucht werden. Es sind mindestens 10 
Streifen aus jeder Hauptrichtung des Papiers 
zu prüfen. Werte von solchen Streifen, die 
in oder an den Klemmen gerissen sind, haben 
keine Gültigkeit. Die vorgeschriebenen at- 
mosphärischen Bedingungen sind bei der 
Prüfung einzuhalten. 

IV. Prüfung der Apparate. 


Der Apparat wird nach beiden Haupt- 


richtungen genau eingerichtet. Darauf wird 
die untere Klemme entfernt oder zurück- 
gedreht und die obere mit Gewichten be- 
lastet; die Belastung wird mit der Ablesung 
an der Bogenteilung verglichen. Die Gewichte 
sind anfangs festzuhalten und dann langsam 
loszulassen, damit der Hebel unter möglichst 
gleichen Bedingungen wie bei der Prüfung 
von Papier in Bewegung kommt. Etwaige 
Abweichungen sind in einer Tabelle aufzu- 
zeichnen und die Prüfungsergebnisse ent- 
sprechend zu korrigieren. Zugfestigkeits- 


(Schluß folgt.) 
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prüfer sollen in Zeiträumen von wenigstens 
30 Tagen nachgeprüft werden. 
V. Bericht. 

Die Resultate werden in kg pro 15 mm 
Streifenbreite abgerundet auf 2% der Gesamt- 
ablesung angegeben. Im Zeugnis sind die 
Mittel-, Maximal- 
beiden Richtungen des Papiers sowie die 
Breite der Streifen anzuführen. 


Allgemeine Methode zur quantitativen Bestim- 
mung von Paraffin in paraffiniertem Papier. 
l. Apparatur. 

Für die Bestimmung ist ein Extraktions- 
apparat nach Soxhlet oder Underwriter er- 
forderlich. 

II. Probe. 

Als Prüfungsprobe ist mindestens | g 
Papier in Form von ½ Zoll breiten Streifen 
aus dem Gesamtmuster zu entnehmen. 


III. Methode. 

Man wägt die lufttrockene Papierprobe 
auf 1 cg genau ab und bringt die reichlich 
quergefalteten Streifen in den Extraktions- 
apparat. Extrahiere darauf mindestens fünf- 
mal oder, wenn nötig, öfter mit Tetrachlor- 
kohlenstoff (CCI), entferne das Papier aus 
dem Apparat und bestimme sein lufttrockenes 
Gewicht. Die Differenz zwischen dem Ge- 
wicht des ursprünglichen und des extrahier- 
ten Papiers wird als die Menge des im Papier 
enthaltenen Paraffins betrachtet. 

IV. Bericht. 

Der Paraffingehalt soll in Prozenten be- 
zogen auf das Gewicht des lufttrockenen 
Papiers auf 1% abgerundet angegeben werden. 
Dr. K. 


Wieviel hat die Siebwasserpumpe zu fördern? 
(Erwiderung auf die Abhandlung in Nr. 45, S. 1242.) 


Zur Beurteilung der von der Siebwasser- 
pumpe zu fördernden Wassermenge ist neben 
der verlangten Produktion der Papier- 
maschine in absolut trocken gedachtem 
Papier nur der Trockengehalt des auf das 
Sieb fließenden Stoffbreies und der Trocken- 
gehalt am Ende der Registerpartie zu be- 
rücksichtigen. Beträgt die Tagesproduktion 


der Papiermaschine P kg lufttrocken ged. 


Papier, der Trockengehalt am Einlauf auf 
das Sieb a //, der am Ende der Registerpartie 
b% abs. tr. und c% der Feuchtigkeitsgehalt 
des lufttrockenen Papiers, und seien 10% 
für Verluste angenommen, dann bestimmt 
sich die von der Siebwasserpumpe zu för- 
dernde Wassermenge wie folgt: 
Tagesproduktion = P+ 10%. 


Die minutlich auf das Sieb gelangende 
absolut trocken gedachte Stoffmenge ist 
dann: 

(P+10%) . (100 — 0) 


1440 . 100 


Beträgt der Trockengehalt vor der Brust- 
walze a %, so ergibt sich die minutlich auf 
das Sieb fließende Stofibreimenge: 


ae 8 I/ Min. 


kg / Min. 


— 


Am Ende der Registerpartie ist der 
Trockengehalt nur noch b% abs. tr. Dort 
also ist die minutlich vorbeilaufende Stoff- 
breimenge: 


on — 1/Min. 
v 


und Minimalwerte aus 
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Die Differenz zwischen Qi und Q: ist die 
auf der Registerpartie durch das Sieb durch- 
geflossene Siebwassermenge, die zur Be- 
stimmung der Leistung einer Siebwasser- 
pumpe ausschlaggebend ist. Es beträgt also 
die durchgeflossene Siebwassermenge: 

Q = Qı == Q: = /Min., 

ganz gleichgültig, ob dies reines Wasser 
oder mehr oder weniger faserhaltig ist. Die 
Leistung der Siebwasserpumpe bezieht sich 
doch nur auf eine Flüssigkeitsmenge, die der 
Fabrikation wieder zugeführt werden soll, 
ganz gleichgültig, welcher Zusammensetzung 
dieselbe ist. 

Betrachten wir das Beispiel aus Nr. 45 
des Wochenblattes für Papierfabrikation: 


Eine Druckpapiermaschine hat eine Tages- 


produktion von 50 000 kg lufttr. Papier. Es 
werden folgende Konsistenzen gemessen: 
1. Beim Einlauf auf das Sieb 
a = 0,63% abs. tr., 
2. am Ende der Registerpartie 
b — 6,3% abs. tr., 
3. Feuchtigkeitsgehalt am Rollapparat ge- 
messen e = 8%, 
dann ergibt die Leistung der Maschine pro 
Minute: 
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— 35,1 kg/Min. abs. tr. 
Die Stoffbreimenge beim Einlauf auf das 


Sieb ist: 
35,1. 100 


Am Ende der Registerpartie ist die Stof- 
breimenge jedoch nur noch: 

35,1 . 100 : 
Q: = ; 0,3 - = 557,1 / Min. 

Folglich beträgt die dem Stoffbrei auf der 

Registerpartie entzogene Wassermenge: 
Q = Q: — Q: = 5571 — 557,1 
— cv 5014 1/Min. 

Die übrige Entwässerung auf der Sieb— 
partie kommt der Saugerpumpe bzw. der 
Gautsche zu. Diese Abwässer werden zum 
größten Prozentsatz auch wieder direkt der 
Fabrikation zugeführt, kommen aber nicht 
auf Rechnung der Siebwasserpumpe. Eine 
Berücksichtigung der Büttenkonsistenz kann 
hierbei nicht in Frage kommen, da diese sich 
mit der Konsistenz beim Einlauf auf das Sieb 
vereinigt. Fachmann. 


Weihnachtsgaben für Angestellte. 


Besonders empfehlenswert für Angestellte 
ist das Werk: 
Die Papierfabrikation und deren Maschinen, 
I. Teil, von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, 
Darmstadt. 


Dieses vorzügliche Buch sollte jeder Pa— 
piermacher besitzen, um so mehr, als es für 
den praktischen Gebrauch besonders wertvoll 
ist. Der I. Teil dieses Werkes umfaßt fol- 
gende Abschnitte: 

1. Abschnitt. Die Rohstoffe und deren Um- 
wandlung in Hlalbstofie. 

2. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur llerstellung des Fiadernhalbstoffes. 

3. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Hlalbstofien aus 
Stroh. A. Papierstoff aus Stroh mittels 
Kalkkochung für gelbes Strohpapier und 
Strohpappen. B. Einrichtungen zur Her— 
stellung von Strohzellstoff. C. Die Her— 
stellung von Zellstoffen nach dem De- 
Vains-Verfahren. 

4. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 


zur [erstellung von llalbstofi 
Esparto aus Alfa. 

5. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Halbstoffen aus 
Holz. A. Der weiße Holzschliff. B. Das 
Engesche Schleifverfahren. C. Herstel- 
lung von Holzschliff nach dem Quetsch- 
verfahren. D. Der braune Holzschliff. 
E. Holzzellstoff, Natron- oder Sulfat- 
Holzzellstoff, Sulfit-Holzzellstoff. 

6. Abschnitt. Die Herstellung von Halbstof- 
fen aus seltener benützten Rohstoffen, 
wie Manila, Jute, Schilf, Adansonia, Torf. 

7. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Halbstoff aus Alt- 
papier. 

8. Abschnitt. 
zeuges. 
Das Werk ist 440 Seiten stark und enthält 

286 Skizzen. Der Preis beträgt elegant ge- 

bunden R.-M. 30. Für Weihnachtsgeschenke 

geben wir dasselbe zum Vorzugspreis von 

R.-M. 25 ab. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach-Rifß. 


alis 


Die Herstellung des Ganz- 


E 
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r Dr. Max Müller. ; 


Dr. Max Müller wurde am 19. Oktober 
1857 in Berlin geboren. Sein Vater, I. H. 
Müller, war hier in der Mohrenstraße als 
Porzellanmaler ansässig. i 

Max Müller studierte erst Medizin, dann 
Chemie an der Berliner Universität bei Pro- 
fessor A. W. Hofmann. Schon als Student 
ersann er in seinen Mußestunden die künst- 
liche Herstellung eines Maiglöckchenparfüms, 
das ihm die Firma Schwarzlose, Berlin, für 
mehrere hundert Mark abkaufte. 


Nach seiner Promotion 1882 war er einige 
Semester Assistent bei A. W. Hofmann, um 
dann nach Heegermühle bei Eberswalde 
überzusiedeln, wo er in der dortigen Zellstoff- 
fabrik als Betriebschemi- 
ker angestellt wurde. 
Inzwischen war er durch 
Vorträge in der Stetti- 
ner Industrie bekannt 
geworden und wurde 
1886 vom Aufsichtsrat 
der Papierstoffabrik A.- 
G., Altdamm, als allei- 
niges Vorstandsmitglied 
nach dort berufen. 

In dem Altdammer 
Werk, das bekanntlich 
nach dem Sulfatverfah- 
ren arbeitet, führte er 
bald die Kienölgewin- 
nung ein und später das 
Drehofensystem in der 
Laugenregeneration, das 
erst in einigen skandi- 
navischen Änlagen aus- 
geübt wurde. Das Unter- 
nehmen brachte er in kurzer Zeit zu hoher 
Rentabilität. Als Anfang des Jahrhunderts die 
zunehmende Konkurrenz der Sulfitindustrie die 
Wirtschaftlichkeit der Natronzellstoffanlagen 
gefährdete, entschloß er sich schnell zur An- 
gliederung einer Papierfabrik und schützte so 
das Unternehmen vor Absatzschwierigkeiten. 


Bekannt sind seine späteren Arbeiten über 
Laugenregeneration bei der Sulfatzellstoff- 
erzeugung, wie die über die Ablaugenver- 
wertung in der Sulfitindustrie. Hier sind 
besonders seine gemeinsam mit Professor 
Stutzer gemachten Versuche zu nennen, die 
dahin gingen, Sulfitablaugenprodukte als 
Dünge- und Futtermittel zu verwerten. Eines 
seiner letzten Patente zielte darauf hin, ge- 
reinigte und konzentrierte Sulfitablauge auch 
als Spinnbad für Viskose zu verwenden. 


Als Direktor der später gegründeten 
Patentspinnerei A.-G., Altdamm, ist seine 
Pionierarbeit in der Papiergarnspinnerei 
hervorzuheben, für deren Erzeugnisse er 
schon auf der Pariser Weltausstellung 1900 


prämiiert wurde. Es wurden damals schon 


aus reiner Zellulose Anzüge und Kleider 
hergestellt, die zahlreiche Wäschen ver- 
trugen. 

Das Ziel dieser mehrjährigen Versuchs- 
arbeit war jedoch, einen Ersatz für Jute zu 
finden, um die Sackindustrie von dem auslän- 
dischen Markt unabhängig zu machen. Infolge 
des niedrigen Friedenspreises für Jute kamen 
die Arbeiten jedoch erst im Weltkriege zu 
praktischer Auswirkung. 
Jedenfalls war er mit 
der Verspinnung nasser 
Papierstreifen schon vor 
25 Jahren auf dem heute 
bei der Erzeugung von 
Qualitätsgarnen beschrit- 
tenen Wege. 

Ende des Jahrhun- 
derts gewann er den 
Fürsten Guido Henckel 
Donnersmarck für die 
Fusion der bisher im 
scharfen Wettbewerb 
stehenden Werke Alt- 
damm und Stahlhammer 
und übernahm den Vor- 
stand der neugegründe- 
ten Gesellschaft. 

Seine Intelligenz und 
sein Unternehmungsgeist 
machten ihn bald zum 
Vertrauten des Fürsten. Dieser beauftragte ihn 
1903 mit dem Bau desFürstlich Donnersmarck- 
schen Kunstseiden- und Acetatwerke in Sy- 
dowsaue. Im Zusammenhang hiermit siedelte 
er im Jahre 1906 nach Finkenwalde über, 
das wenige Kilometer von Sydowsaue ent- 
fernt ist. 


Der Stadt Altdamm war Dr. Max Müller 
ein reger Förderer aller kommunalen und 
wirtschaftlichen Interessen, was auch daraus 
hervorgeht, daß er von 1888 bis 1906 
ununterbrochen als Stadtverordneter bzw. 
Stadtverordnetenvorsteher tätig war, Für be- 
dürftige Bürger und gemeinnützige Vereini- 
gungen hatte der Verstorbene stets eine offene 
Hand. Bei seinem Fortgange 1906 wählte 
ihn die Stadt Altdamm zum Ehrenbürger. 

Außer seinen fachwissenschaftlichen Ar- 
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beiten auf dem Gebiete der Zellstofftechnik 
und Zellstoffchemie sind vor allem seine Pa- 
tente in der Eindampftechnik bekannt ge- 
worden. Von den zahlreichen Verfahren, die 
ihm geschützt sind, ist jedoch das Bisulfat- 
patent — in der Kunstseidenindustrie kurz 
„Müllerbad“ genannt — besonders hervor- 
zuheben, das für die Herstellung von Viskose- 
kunstfäden heute noch die größte wirtschaft- 
liche Bedeutung hat und den Vereinigten 
Glanzstoffwerken, die das Patent seinerzeit 
vom Fürsten Donnersmarck erwarben, immer 
noch eine Monopolstellung sichert. Max 
Müller hat jedenfalls das Verdienst, die ersten 
großen Schwierigkeiten in der Herstellung 
dieser Viskoseseiden überwunden zu haben. 

In der Fachwelt der Papier- und Zellstoff- 
industrie war Dr. Müller als langjähriger 
Vorsitzender des Vereins Deutscher Zellstoff- 
Fabrikanten und später des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure 
weit bekannt. 

Auch ihm blieben schwere Schicksals- 
fügungen, wie der Verlust seiner ersten son- 
nigen Frau und der Tod seines ältesten 
Sohnes im besten Mannesalter nicht erspart. 
Im besonderen erkrankte er vor 6 Jahren an 
einer schweren Artritis, die er sich auf einer 
beruflichen Reise zugezogen hatte. Dieselbe 
fesselte ihn bis zu seinem Tode an den Lehn- 
stuhl, da die Bewegungsfähigkeit der Knie- 
gelenke schließlich verlorenging. 

Trotzdem blieb er, geistig vollkommen 
frisch, bis wenige Tage vor seinem Ableben 
in reger Verbindung mit der ihm verwach- 
senen Industrie. Außer der Einführung von 
chemischen Verfahren betätigte er sich durch 
Diktat mit literarischen Arbeiten. Seine be- 
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ratende Tätigkeit von in- und ausländischen 
Firmen erstreckte sich bis in die letzten 
Wochen. 


Für die Fachwelt bedeutet der Hingang 
von Dr. Max Müller einen schweren Verlust, 
besonders für den Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure, dessen 
Mitbegründer und langjähriger erster Vor- 
sitzender er war. 14 Jahre lang, von 1907 
bis 1921, hat er dieses Amt bekleidet und 
zu dem großen Aufschwung dieses Vereins 
sehr viel beigetragen. In Anerkennung seiner 
großen Verdienste hat ihn dieser zu seinem 
Ehrenmitglied ernannt. Er war ferner viele 
Jahre Vorsitzender des Vereins Deutscher 
Zellstoff-Fabrikanten, welchen er gleichfalls 
vorzüglich geleitet hat, und ein sehr ge- 
schätztes Vorstandsmitglied des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten. Auch der Pa- 
piermacher-Berufsgenossenschaft Sektion X 
gehörte er als Mitglied des Sektionsvorstan- 
des, einige Jahre auch als stellvertretender 
Vorsitzender, an.“ Die Varziner Papierfabrik 
verliert in ihm als Mitglied des Aufsichtsrates 
einen Berater, welcher sein reiches Wissen 
und seine fachmännischen Erfahrungen stets 
gerne in den Dienst dieser Gesellschaft ge- 
stellt hat. N 


Der Seniorinhaber und die Redaktion un- 
seres Blattes verlieren mit dem Hingang 
dieses Mannes einen lieben Freund und 
treuen Mitarbeiter, welcher uns auch noch 
in sehr schwerer Leidenszeit schöne und von 
der Fachwelt hochgeschätzte Abhandlungen 
geliefert hat. Wir werden sein Andenken stets 
in hohen Ehren halten. 


Nachruf siehe heutige Nummer, S. 1383. 


— —— . — — — 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 

Halama, Marta, Frl. Dr., Berlin-Lichterfelde-West, Drakestr. 62 

Roest van Limbrug jr., A. E., Scheikundig Ingenieur, Oosterbeek (Holland), 
Schelmscheweg 11 

Postl, H., Fabrikdirektor a. D., Mödling bei Wien, Kaiser-Jubiläumstraße 

Richter, Viktor, Chemiker, Schlesische Cellulose- und Papierfabrikeu A.-G., 
Cunnersdorf/Rsgb. 

Schoeller, Ewald, Breslau, Kaiser-Wilhelmstr. 204 

Schwanke,. Erich, Direktor der Fa. Gebr. Ebart G. m. b. H., Spechthausen 
b. Eberswalde 

Kumpfmiller, Hans, Dr.-phil., Cellulosefabrik Hann.-Münden 

Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G., Zweigfabrik Janno- 
witz, Jannowitz i. Rsgb. 

Ekenstam, Alaf af, cand. chem., Eberswalde, Eisenbahnstr. 92/93 

Suida, o. 6. Professor Dr., Vorstand des Institutes für chem. Technologie organischer 
Stoffe an der Techn. Hochschule in Wien IV, Karlsplatz 13 

Sinha, S. N., M. A., Store Examiner, Govt. of India Stationery Office Calcutta. 

— .. — 
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Geschäftsberichte. 


Schleslsche Cellulose- und Papierlabriken 
Aktlengesellschait. 1925/26. 

Die im vorjährigen Bericht erwähnte Geschäfts- 
belebung hielt im Jahre 1925/26 nur in den ersten 
Monaten an. Die starke Belastung der deutschen 
Wirtschaft durch hohe Zinsen und Steuern schwächte 
die Kaufkraft der Abnehmerkreise in hohem Maße. 
Die Folge waren zahlreiche Zahlungsstockungen, Ge- 
schäftsaufsichten und Konkurse, die auch unser 
Jahresergebnis beeinflußten. Trotz der Absatzstockun- 
gen, die sich aus diesen Schwierigkeiten ergaben, 
konnten wir unsere Anlagen mit Ausnahme von 
geringen Unterbrechungen voll beschäftigen. 

Die Aufnahme der in unserem letzten Geschäfts- 
bericht erwähnten 10%igen Obligationsanleihe wurde 
in Höhe von R.-M. 1050 000 durchgeführt unter Ga- 
rantie von Kapital und Zinsen seitens der Ostdeut- 
schen Papier- und Zellstoffwerke Akt.-Ges. Ferner 
haben wir gemeinsam mit dieser Firma unter gegen- 
seitiger Bürgschaft einen Kredit von Hfl. 1 000 000 
aufgenommen, wovon auf uns Hfl. 565 000 entfallen. 
Hiervon sind bis Ende des Geschäftsjahres 
Hfl. 330 065.20 in Anspruch genommen, die unter den 
Kreditoren enthalten sind. 

Wie aus den Zugängen auf den Anlagekonten 
hervorgeht, haben wir für die Erweiterung und Ver- 
besserung unserer Anlagen bedeutende Mittel auf- 
gewendet. Die an den Ausbau gestellten Erwartungen 
haben sich, soweit die Erweiterungen bereits fertig- 
gestellt sind, bisher erfüllt. 

Nach Abzug der satzungs- und vertragsmäßigen 
Gewinnanteile und Vergütungen an Aufsichtsrat, Vor- 
stand umd Beamte ergibt sich unter Hinzurechnung 
des vorjährigen Gewinnvortrages von R.-M. 94 374 
ein Rohgewinn von R.-M. 604690, von dem wir 
vorschlagen, zu Abschreibungen R.-M. 270 397 zu ver- 
wenden und den Reingewinn von R.-M. 334 293 wie 
folgt zu verteilen: 6% Vorzugsdividende auf R.-M. 
10 000 Vorzugsaktien R.-M. 600, 8% Dividende auf 
die im Verkehr befindlichen Stammaktien von 
R.-M. 3 020 000 R.-M. 241 600, so daß ein Vortrag auf 
neue Rechnung von R.-M. 92 093 verbleibt. 

Die letzten Monate des abgelaufenen Geschäfts- 
jahres brachten auch in unserer Industrie eine Bes— 
serung der wirtschaftlichen Verhältnisse. Diese 
Besserung hält zurzeit noch an und berechtigt für das 
neue Geschäftsjahr zu der Erwartung eines befriedi- 
genden Ergebnisses, falls keine unvorhergesehenen 
Rückschläge eintreten. 


Thode’sche Papierfabrik Aktlengesellschait zu Halns- 
berg (Bez. Dresden). Betriebsjahr 1. Juli 1925 bis 
30. Juni 1926. 

Der Absatz unserer Erzeugnisse war in den 
ersten Monaten des abgelaufenen Geschäftsjahres zu- 
friedenstellend. Leider ließ die Nachfrage im Laufe 
des Herbstes 1925 mit Einsetzen der allgemeinen 
Wirtschaftskrise stark nach. Wir mußten daher im 
neuen Kalenderjahr mehrere Monate lang einge- 
schränkt arbeiten; auch die Marktpreise für unsere 
Fabrikate sanken infolge gegenseitigen Unterbietens 
der deutschen Fabriken von Monat zu Monat mehr 
unter die kalkulatorisch angemessene und in den 
Verbandspreisen festgelegte Höhe hinab und deckten 
zu Ende des Geschäftsjahres kaum noch die Ge— 
stehungskosten. Es ist bedauerlich, daß die Uneinig- 
keit in der deutschen Papierindustrie auf diese Weise 
dazu beiträgt, die Absatzkrise zu verschärfen, den 


Weltmarkt zu beunruhigen und die technische und 
wirtschaftliche Verbesserung der Fabrikation aufzu— 
halten. In unserer Bilanz sind mehrere wichtige Ver- 
änderungen zu erwähnen. Um unsere Bankschulden 
abzustoßen und um neue Mittel zur Verbesserung 
unseres Betriebes zu gewinnen, haben wir eine Hypo- 
thek von R.-M. 400 000 aufgenommen, die zum ersten 
Male unter unseren Passiven erscheint. Zu demselben 
Zwecke haben wir unsere restlichen Verwertungs- 
aktien im Berichtsjahre verkauft, so daß nunmehr 
unser gesamtes Aktienkapital dividendenberechtigt ist. 

Da es uns gelang, trotz des zeitweise schlechten 
Geschäftsganges unseren Umsatz micht unerheblich zu 
steigern, wodurch sich in der Hauptsache neben dem 
Anwachsen der Steuerlasten und den einmaligen 
durch unsere Aktienumstellung und unsere Kreditauf- 
nahme erwachsenen Ausgaben die Erhöhung der Un- 
kosten gegenüber dem Vorjahre erklärt, konnten wir 
noch ein leidliches Gewinnerträgnis herausarbeiten. 
Unsere Bilanz schließt nach Abschreibungen in Höhe 
von R.-M. 88 500 und nach Rückstellung der vertrags- 
und satzungsmäßigen Tantiemen an Vorstand und 
Aufsichtsrat mit einem Ueberschuß von R.-M. 71696 
ab. Wir schlagen vor, hiervon 5% Dividende auf das 
Aktienkapital von R.-M. 1125000 = R.-M. 56 250 
und einen bedingungsgemäßen Gewinnanteil auf 40 000 
Stück Genußscheine zu R.-M. —.35 per Stück = 
R.-M. 14 000 zu verteilen und den verbleibenden Rest 
von R.-M. 1446 auf neue Rechnung vorzutragen. 

Auch im Berichtsjahre waren wir bemüht, un- 
seren Betrieb fabrikatorisch zu verbessern. 

Nach flauen Sommermonaten ist seit dem Sep- 
tember eine Belebung des Geschäfts zu verzeichnen. 
Ob sie anhalten und auch das gesunkene Preisniveau 
wieder heben wird, läßt sich vorläufig noch nicht 
übersehen. 


Papierfabrik Scheuerfeld Aktiengesellschaft in 
Scheuerfeld-Sieg. Der Bericht über das am 31. Mai 
1926 abgelaufene Geschäftsjahr 1925/26 weist darauf 
hin, daß die Preise sehr gedrückt waren und die 
Konkurrenz stark in Erscheinung trat. Es sei ge- 
lungen, den Betrieb voll zu beschäftigen. Die Ge- 
samterzeugung des Geschäftsjahres hatte einen Wert 
von R.-M. 1112404. Das Geschäftsjahr schloß mit 
einem Verlust von R.-M. 15 465 ab (im Vorjahr rund 
R.-M. 90 000 Verlust). Der Verlust wird zurückgeführt 
auf die Ausgaben für unbedingt notwendige Ausbesse- 
rungen an Maschinen und Gebäuden, auf Verluste an 
Außenständen usw. Die Hauptversammlung geneh- 
migte den Abschluß. Der Verlust wird auf neue 
Rechnung vorgetragen. 


0 


Generalver sammlungen. 


Schlesische Cellulose- und Paplerfabriken Aktien- 
gesellschaft, am Dienstag, den 21. Dezember 1926, 
vormittags 11 Uhr. in Hirschberg i. Schles., im 
Sitzungssaal der Niederschlesischen Industrie- Zentrale 
(Preußischer Hof), Promenade 12a. 


Papierfabrik Baienfurt- Balenfurt (Württemberg). 
am 21. Dezember 1926, 3 Uhr nachmittags, im Bahn- 
hofhotel Hildenbrand, Ravensburg. Tagesordnung: 
Geschäftsbericht und Rechnungsablage für das Ge- 
schäftsjahr 1925/26. Beschlußfassung über die Vertei- 
lung des Gewinns. Erteilung der Entlastung an Vor— 
stand und Aufsichtsrat. Wahl der Rechnungsprüfer. 
Verschiedenes. 


— . ... . —ę— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


F. Schlerath Aktlengesellschait, Neudorf/Spree. 
Der bisherige alleinige Vorstand, Herr Ericson, 
ist ausgeschieden und an dessen Stelle Herr C. 
Fetzold berufen worden. Das Werk kann in 
diesem, Jahre auf ein fünfzigjähriges Be- 
stehen zurückblicken. Die Beschäftigung ist zur- 
zeit eine gute. 


Robert Weber Aktlengeselischait. Die Mitteilung 
in Nr. 48, S. 1337, ist dahin zu ergänzen, daß Herr 
Direktor Reifegerste lediglich die technische 
Oberleitung hat, nachdem Herr Direktor C. A. 
Braun, der die Um- und Neubauten namentlich in 
Leer projektiert und geleitet hat, am Jahresende 
ausscheidet. Die kaufmännische Leitung liegt in 
Drentwede. Vorstandsmitglieder sind: Frau Mathilde 
Weber und der frühere Filialvorsteher der 
Osnabrücker Bank in Leer, Herr Direktor Uffen. 
Herr Robert Weber selbst ist im Aufsichtsrat 


der Aktiengesellschaft. Das Aktienkapital beträgt 
R.-M. 500 000. W. 
Die Holzstoffabrik der früheren Firma 


Richter & Jehmilich in Rabenau bei Dresden ist in 
den Besitz der Stadtgemeinde Rabenau übergegangen 
und wird vorläufig von dieser weiterbetrieben. 


Die gesamte Einrichtung der Papierfabrik 
Neumühle bei Worms ging durch Kauf in den 
Besitz der Papierfabrik Scheuerfeld Aktiengesc:Ischait, 
Schcuerfeld-Sieg, über und kommt in Scheuerfeld zur 
Aufstellung. 


Neue Papiermaschine. Die Papierfabrik 
Frohnlelten. Carl Schweizer A.-G. in Frohnleiten 
(Steiermark) stellt Anfang 1927 eine neue Papier— 
maschine mit 260 cm Arbeitsbreite auf, die seitherigen 
Maschinen von 140 und 228 cm werden alsdann außer 
Betrieb gesetzt. 


Unfallverhütungskalender 1927. 

Bei der dem Verbande der Deutschen Berufs- 
genossenschaften angegliederten gemeinnützigen Un- 
fallverhütungsbild G. m. b. H., Berlin W 9. ist der 
Unfallverhütungskalender für das Jahr 1927 erschie— 
nen, dessen Inhalt geeignet ist. Unfälle und die aus 
ihnen erwachsende Belastung der Betriebe herab- 
zudrücken und unter den Arbeitern Aufklärung über 
die Unfallgefahren zu verbreiten. Die Betriebe sollen 
ihren Arbeitern diesen Unfallverhütungskalender als 
kleine, aber äußerst nützliche Gabe überreichen. 

Der Unfallverhütungskalender ist für den Hand- 
gebrauch des einzelnen Arbeiters bestimmt und infolge 
eines Kalendariums und der ganzen Aufmachung gce- 
eignet, während des ganzen Jahres immer und immer 
wieder benutzt und dabei betrachtet zu werden. Er 
ist also ein Mittel, den Gedanken der Unfallverhütung 
auch in die Familie des Arbeiters zu tragen und wach- 
zuhalten. 


Der Preis des Unfallverhütungskalenders ist so 
niedrig wie möglich bemessen; er beträgt bei Ab- 
nahme von 500 und mehr Stück 11 Píennige cin- 
schließlich Porto und Verpackung. Bestellungen sind 
an den Verhand der Deutschen Berufs- 
xenossenschaften, Berlin W 9, Köthener- 
straße 37, zu richten. 


8 0. Geburtstag. Am 30. November feierte 
Herr Prosper Plette-Rlvage, der Seniorchef der Sei— 
den- und Zigarettenpapierfahriken P. Piette in Frei— 


heit in Böhmen, seinen 80. Geburtstag und zugleich 


das Jubiläum seiner 60jährigen Tätigkeit in der Pa- 
pierindustrie. Der Jubilar erfreut sich voller körper- 
licher Rüstigkeit und geistiger Frische. Er erhielt zu 
seinem Ehrentage zahllose herzliche Glückwünsche 
aus allen Kreisen der Papierindustrie. 


Auszeichnung. Das Preisgericht der 
Groben Ausstellung Düsseldorf 192 
(Gesolei) hat der in der Sondergruppe Wasserversor- 
gung vertreten gewesenen Bamag-Mezuln A.-G., Ber- 
lin. die Goldene Medaille der Ausstellung 
zuerkannt. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg. 


Adressenänderungen. 


AH 188 Amesbauer, Konrad, Achern i. Baden. 

AH 67 Gläß, Ernst, Betriebsleiter, Antonsthal, Sa. 

AH 28 Gorges. Alwin, Fa. Reisholz A.-G.. 
Arnsberg. Westfalen. 

AH 62 Keller, Karl, Zwingen, Kanton Bern. 
Schweiz. 

AH 233 Kindermann. Gregor, Breslau 16, Wil- 
h:lmsruherstraße 73. 

AH 158 Korber, Hermann, Betriebsleiter, Borgo- 
Prund bei Bistritz. Rumänien. 

AH 79 Lechthaäler, Robert, Charlottenburg. 
Königin-Luise-Strabe 16. 

AH 141 Reinhard. Erwin, i. Fa. J. B. Weibel 
Papierfabriken. Novillars (Doubs), Frankr. 

AH 134 Schäuffelen, Erich, Frankfurt a, M. 
Gartenstraße 91¼. 

Adressen erbeten von: _ 
AH 6 Helbig, Hans Günther. bisher Pöjs, 
Steiermark. 

AH 110 Macrzke, Kurt, bisher per Adr. A. Mohl. 
Pilsen, C.S.R., Hlavkova ulice 4. 

AH 174 Zierenhold, Peter. bisher Unterkochen 


b. Aalen. Württemberg. 

Papiermachernadeln, das Abzeichen des Alten- 
burger Papiermachers, sind bei AH Inz. Carl 
Gründler. Groß-Gräfendorf bei Schafstädt. Kr. 
Merseburg, zu haben. Derselbe hat auch den Versand 
unserer Papiermacher-Liederbücher, Auflage 2. 

Heit 4 unserer wissenschaftlichen Hefte soll fach- 
wissenschaftliche Artikel aus der Hand unserer Mit- 
glieder enthalten. und wir bitten um sofortige Zu- 
stellung bis 7. Dezember an die Geschäftsführung. 

Neuweistritz, den 28 November 1920. 
A. H. v. der Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg, Thür. 

gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Nummer liegen Werbedrucksachen 
der Firmen Babcock-Werke, Oberhausen (Rhld.), über 


ihre „Babcock-Rema-Kingwalzen-Sichtermühle“ und 
Maschinenbau Akt.-Ces. Balcke, Bochum. über 
„Balcke-Entgasungs- und Gasschutzanlagen” und 
„Balcke - Zusatzwasser - Verdampfer“ bei. außerdem 


Weihnachtsangebote der Firmen Großeinkauisgeseli- 
schaft „Deutschland“ A.-G., Bremen, und Hermann 
Salomon, Magdeburg. 

Wir empfehlen diese Beilagen der Aufmerksam— 
keit unserer Leser. 


— Eee 
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Auslands-Rundschau. 


Finnland. 

Die Aeänekoski-Papierfabrik ist seit dem 
Frühjahr 1925 mit dem Ausbau ihrer Anlage 
beschäftigt. Zuerst wurde die Dampfkrait- 
zentrale vergrößert, dann wurde durch Auf- 
stellung eines Voithschen Stetigschleifers für 
1,20 m Holz von 1200 PS Kraftverbrauch, 
direkt gekuppelt mit einem Elektromotor von 
1500 PS, die Leistung der Holzschleiferei 
erhöht und im Zusammenhang damit die 
Holzputzerei und Sortierung entsprechend 
ausgebaut. Neuerdings geht man nun daran, 
auch die Entwässerungsabteilung samt Hol- 
ländersaal der gesteigerten Leistung anzu- 
passen. U. a. soll die vorhandene (amerikani- 
sche) Papiermaschine auf 200 m Arbeits- 
geschwindigkeit und eine Leistung von 1000 
Tonnen pro Monat umgebaut werden. Nach 
vollendetem Ausbau wird die Aeänekoski- 
Papierfabrik eine Jahresproduktion von etwa 
15 000 Tonnen Papier und Karton und etwa 
14 000 Tonnen Holzschliff haben. Ms. 

Die Kannuskoski Aktiengesellschaft ist 
durch Verkauf eines großen Teiles ihres 
Waldbesitzes (1700 ha) an die Gutzeit A.-G. 
und Uebernahme der Fabrik durch Bank- 
direktor A. Ehrnrooth in andere Hände 
übergegangen. Ms. 

Norwegen. 

Die Papierfabriken Aktieselskabet 
Follum Träsliberi und Hofs Brug 
(Besitzer: O. Grundt, Rösholm) bei Höne- 
fos haben beschlossen, für ihren eigenen 
Bedarf eine Sulfitzellstoffabrik von etwa 
15 000 t Jahreserzeugung zu bauen. —i— 


Rußland. 

Im dritten Quartal 1925/26 wur- 
den erzeugt: Papier (brutto) 62 697,9 tons, 
Pappe 6619,2 tons, Zellstoff 17 088,5 tons, 
Holzschliff 17 880,8 tons. Ungeachtet einer 
vorübergehenden Verringerung der Arbeits- 
leistung pro Mann, wurde im Berichts- 
abschnitt in der Leistung eine Rekordziffer 
erreicht. Allerdings sind die Löhne im Ver- 
hältnis zur Leistung schneller in die Höhe 
gegangen. Die Marktverhältnisse werden 
wieder allmählich ruhiger und verlieren ihren 
krisenhaften Charakter. Im ganzen wurden 
umgesetzt etwa 90 000 tons Papier und Kar- 
ton für 41 Millionen Rubel, Davon wurden 
29 200 tons für 12,2 Millionen Rubel einge- 
führt. Nach verschiedenen Sorten Schreib-, 
Konzept-, Packpapieren und Kartons herrscht 
nach wie vor rege Nachfrage. k. 


In den Werken der Union der S. S. R. 
wurden nach vorläufigen Angaben im Ge- 
schäftsjahr 1925/26 erzeugt: 255 500 tons 
Papier (brutto), 25 900 tons Pappen, 67 800 
tons Zellstoff und 70 100 tons Holzschliff. k. 


Polen. 

Ein- und Ausfuhr von Papier- 
stoffen, Papier und Papier- 
waren. In den ersten drei Vierteljahren 
1926 wurden in Polen insgesamt 251 630 dz 
Papierstoff, Papier und Papierwaren im Werte 
von 13 400 000 Zloty eingeführt, und zwar 
entfallen hiervon 148 640 dz auf Lumpen und 
Altpapier im Werte von 7 177 000 Zloty, 
8360 dz — 302000 Zloty Zellulose und 
73 000 dz — 5 656 000 Zloty Papier, Karton 
usw. Zum Versand kamen dagegen im 
ganzen 184 600 dz — 3702000 Zloty, und 
zwar 34 600 dz Lumpen und Altpapier im 
Werte von 545 000 Zloty, 110 520 dz Zellu- 
lose — 1599000 Zloty und 39350 dz — 
1557 000 Zloty Papier, Karton usw. B. 


Tschechoslowakei. 

In der Tschechoslowakei bestehen zurzeit 
60 Papierfabriken, 38 Pappenfabriken, 20 
Zellstoffabriken und 50 FHolzschleifereien. 
Der Ueberfluß des Landes an Papierholz, 
Lumpen und anderen Altmaterialien für die 
Papierfabrikation bietet einen bedeutenden 
Anreiz zu Erweiterungen. Lediglich für den 
Bezug von Schwefelkies, Schwefel, Harz, 
Anilinfarben und einigen feineren Erden sind 
die tschechoslowakischen Fabriken auf das 
Ausland angewiesen. Die in der Papierindu- 
strie benötigten Maschinen wurden bis vor 
kurzem noch aus Deutschland und Deutsch- 
österreich bezogen, während diese jetzt vor- 
wiegend im Inlande hergestellt werden. 

Die tschechoslowakische Papierindustrie 
hat trotz aller Schwierigkeiten, die sie nach 
dem Kriege zu überwinden hatte, ihre Stel- 
lung als eine der inländischen Hauptindustrien 
nicht nur erhalten, sondern dieselbe durch 
Verbesserungen des Fabrikationsverfahrens 
und Errichtung moderner Fabriken außer- 
ordentlich verstärken können. In letzter Zeit 
ist es den tschechoslowakischen Papierfabri- 
ken immer mehr und mehr gelungen, ihre 
verlorene Stellung auf dem Weltmarkte wie- 
der zu erlangen und ihre Erzeugnisse erfreuen 
sich infolge ihrer anerkannt guten Qualität 
allgemein reger Nachfrage. Die Hauptabneh- 
mer für Zellstoff sind: Deutschland, die 
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Vereinigten Staaten, Oesterreich, Frankreich 
und England; für Packpapier: Ungarn, 
Oesterreich, England und Polen; für Pap- 
pen: Schweden, Oesterreich und Ungarn; 
für Schreibpapier: England und über- 
seeische Länder; für Druckpapier: 
Ungarn, China, Frankreich, Italien, Indien 
und Aegypten. . Kr. 


Schweiz. 

Ein- und Ausfuhr von Papier- 
rohstoffen. In den ersten drei Viertel- 
jahren 1926 wurden in die Schweiz im 
ganzen 128818 dz Rohstoffe zur Papier- 
bereitung im Werte von 4 132 966 Fr. einge- 
führt und im gleichen Zeitraum 117 277 dz 
im Werte von 4 050 580 Fr. ausgeführt. Im 
Vorjahre war die Einfuhr und die Ausfuhr 
der Menge nach etwas kleiner. Auf die ein- 
zelnen Warengruppen verteilte sich die Ein- 
und Ausfuhr in den vergangenen ersten drei 
Vierteljahren wie folgt: 


Einfuhr Ausfuhr 
Menge Wert Menge Wert 
in dz in Fr. in dz in Fr. 


Lumpen usw. zur Pa- 


pierfabrikation 52 192 1 395 921 39641 920 387 
Holzschliff, Holzmehl, 
Lumpenhalbstoff 10 760 272455 9901 298 958 


Zellulose, ungebleicht 41 056 1 418 397 13 809 430 216 
T gebleicht 24810 1046 193 53 926 2 401 019 


B. 


Ein- und Ausfuhr von Druck-, 
Schreib- und Zeichenpapier. In 
den vergangenen ersten neun Monaten des 
Kalenderjahres 1926 kamen in die Schweiz 
38618 dz im Werte von 3321 055 Fr. 
Druck-, Schreib- und Zeichenpapier zur Ein- 
fuhr. Zum Versand kamen im gleichen Zeit- 
raum 81 678 dz im Werte von 3 717 868 Fr. 
Von der Einfuhr entfielen nur 5 dz im Werte 
von 502 Fr. auf Zeitungspapier, 38 172 dz im 
Werte von 3 262 258 Fr. auf anderes ein- 
farbiges Druck-, Schreib- und Zeichenpapier 
und 441 dz — 58295 Fr. auf mehrfarbiges 
Druck-, Schreib- und Zeichenpapier. Von der 
Ausfuhr nahm die Ausfuhr an Zeitungspapier 
den Hauptanteil ein, hiervon wurden 71 250 dz 
im Werte von 2 780 711 Fr. verladen. Der 
Versand an anderem einfarbigen Druck,, 
Schreib- und Zeichenpapier stellte sich auf 
9704 dz — 805 470 Fr. und an mehrfarbigen 
Druck-, Schreib- und Zeichenpapieren auf 
724 dz = 41 687 Fr. 

Die Einfuhr von einfarbigem Drucks, 
Schreib- und Zeichenpapier geschah in der 
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Hauptsache aus Deutschland, Oesterreich, 
Schweden, Frankreich und Großbritannien, 
während das ausgeführte Zeitungspäpier zum 
großen Teil von Frankreich aufgenommen 
wurde. 


Türkei. 

Die türkische Regierung hat in Ergänzung 
des bereits bestehenden Tabak- und Zigaret- 
tenpapiermonopols ein Gesetz erlassen, wo- 
durch nicht nur die Einfuhr, sondern auch 
die gesetzeswidrige Verarbeitung usw. von 
Zigarettenpapier und daraus hergestellten 
Artikeln verboten wird. Kr. 


Brasilien. 
InPortoNovodeGunna im Staate 
Minas Geraes ist kürzlich ein Papierunterneh- 
men mit einem Kapital von 600 Conto ge- 
gründet worden, das eine Fabrik mit einer 
Tagesleistung von sechs bis acht Tonnen 
Papier errichtet. 


In jüngster Zeit wird von der Presse in 
Brasilien wiederholt auf die befriedigenden 
Resultate hingewiesen, welche mit den lokalen 
Versuchen zwecks Fabrikation von Papier aus 
dem Holz des Eukalyptusbaumes erzielt wor- 
den sind. Vornehmlich im Staate Sao Paulo 
gibt es gewaltige Bestände an Eukalyptus- 
bäumen. Einer der Direktoren der Sao-Paulo- 
Eisenbahngesellschaft, die gleichfalls ausge- 
dehnte Eukalyptuspflanzungen besitzt, hat im 
verflossenen Jahre eine Studienreise nach den 
Vereinigten Staaten unternommen. Dort soll 
die Papierfabrikation aus Eukalyptusholz be- 
reits seit längerer Zeit erfolgreich betrieben 
werden. Jetzt wird zunächst die Sao-Paulo- 
Eisenbahngesellschaft dazu übergehen, in der 
Nähe ihrer Eukalyptuspflanzungen eine große 
Papierfabrik zu errichten. Das aus Eukalyp- 
tusholz hergestellte Papier soll sich auf un- 
gelähr £ 10.— die Tonne stellen, während 
das aus den eingeführten Rohstoffen herge- 
stellte Papier auf E 18.— die Tonne zu 
stehen kommt. Sehr wichtig ist auch, daß 
bereits ein fünfjähriger Eukalyptusbaum zur 
Papierfabrikation geeignetes Holz liefert, 
während bei anderen Baumsorten ungefähr 
ein Alter von 40 Jahren erforderlich ist. 

Ipu. 

(Bem. d. Schriftl.: Die Geeignetheit des 
Eukalyptusholzes zur Papierfabrikation wird von ver- 
schiedenen Seiten angezweifelt bzw. bestritten. Siehe 


W. f. P. Jg. 1926 Nr. 7, S. 183, Nr. 20, S. 571, und 
Nr. 44, S. 1217.) 
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Ueber die chemischen Eigenschaften von 
Herbst- und Frühjahrsholz und ihren ver- 
schiedenen Wert als Rohmaterial für die 
Suifitzellstofiherstellung. Von E. Hägg- 
lund und T. Johnson. Pappers- och Trä- 
varutidskrift för Finland, Nr. 20/1926. 

Die Verfasser wiederholen und vervoll- 
ständigen die Untersuchungen von G. K i n n- 
man, der bei Herbstholz höheres Volumen- 
gewicht und höhere Cellulosewerte gefunden 
und daraus geschlossen hatte, daß Herbstholz 
für die Zellstoffabrikation wertvoller sei als 
Frühjahrsholz. Die von Kinnman angewandte 
Bisulfit-Brom-Methode zur Bestimmung der 
Cellulosewerte ist jedoch nicht ganz einwand- 
frei, so daß die daraus gezogenen Schlüsse 
zweifelhaft erscheinen. Die Verfasser bestim- 
men durch Kochversuche die mehr als der 
wirkliche Cellulosegehalt interessierende prak- 
tische Zellstoffausbeute. 

Es wurde zunächst eine vergleichende 
Untersuchung von Herbst- und Frühjahrs- 
holz ausgeführt, deren Ergebnisse in der 
folgenden Tabelle enthalten sind: 


Früblahrs- me 
012 2 
in Prozent des feuchten Holzes: 
Wassergehalt 10,41 10,39 
in Prozent des trockenen Holzes: 
Aschegehalt 0.33 O, 20 
Aetherextrakt 0, 76 0,62 
Ligningehalt 28,45 28, 45 
Methoxyl 4,66 4,92 
Pentosan 7,58 6,77 


Abgesehen vom Pentosangehalt sind also 
beide Holzarten fast vollständig gleich. 
Die Kochversuche wurden mit 30 g (tr. 


Glasröhren ausgeführt. Der Temperatur- 
anstieg wurde in der üblichen Weise geregelt 
(Maximum der Temperatur 135° C). Es wur- 
den drei Kochversuche mit verschiedenen 
Laugenkonzentrationen ausgeführt. Um einen 
gleichmäßigen Aufschluß zu erzielen, wurden 
die Glasröhren im Verlauf der Kochung 
öfters umgewendet. 


Die Ergebnisse der Kochversuche sind in 
der endstehenden Tabelle aufgeführt. 

Frühjahrs- und Herbstholz werden dem- 
nach mit fast gleicher Geschwindigkeit auf- 
geschlossen, jedoch ist der Aufschlußgrad 
von der Kochweise in gewisser Beziehung 
abhängig: Wenn man wie in der Kochserie 3 
mit einer Kochsäure von niedriger Wasser- 
stoffionenkonzentration kocht, wird der Aus- 
beuteunterschied deutlicher, indem Früh- 
jahrsholz eine um etwa 2% höhere Stoff- 
ausbeute ergibt. Die Verfasser weisen auf 
diesen Vorteil hin, den das Kochen mit kalk- 
reichen Laugen auch bei bleichfähigen Stoffen 
ergibt. Frühjahrsholz gibt durchweg Ab- 
laugen mit niedrigerem Zuckergehalt als 
Herbstholz, wenn der Unterschied auch klein 
ist. Das Herbstholz liefert mehr Karbon- 
säuren (Essig- und Ameisensäure) als Früh- 
jahrsholz. Was den Stoff betrifft, so scheint 
der Gehalt an Pentosan, Lignin und Asche 
bei beiden Holzarten ziemlich gleich zu sein. 
Dagegen sind die mechanischen Eigenschaften 
deutlich verschieden. Das Herbstholz gibt 
die stärkere Faser und damit das festere 
Papier, aber die Faser ist dann spröder, wie 
sich aus den Falzzahlen ergibt. Reißlänge 
und Dehnung stehen in enger Beziehung 


gedachtem) Holz und 150 ccm Kochlauge in zueinander. Ms. 
Ablaugen Zellstoffe 
lose ge- Nor- Zucker Anzahl 
Holz 8 8 bund. malität nicht Pento- Lignin Tingle- Asche- | Reiß- | der | Deh- 
® | SO» d. Kar- invert. 71005 zahl gehalt länge Doppel nung 
g 0100 g 1 5 20100 ef H N a in km*| Falz- 
Holz |säuren| Holz 22 % % ungen | % 
1. Kochserie. 4,30% Oesamt-SOs, 0,92% CaO. 
F. -H. 7,02 0.46 2.61 0.075 14.8 51.3 4, 46 2.96 0,237 | 0,56 4.48 1030 1.40 
H.-H. 6,38 1,99 2,72 0,110 15,6 51,0 4,61 3,34 0.224 | 0,64 5,21 913 1,65 
2. Kochserie. 3,74% Oesamt-SO,, 0,72% CaO. 
F.-H. 5,05 1,10 2.76 0,097 15,9 52,5 3,87 7.40 0,177 0,77 5.94 — 1.90 
H.-H. 4,73 1,95 2,55 0,140 16,1 52,2 4,34 6,91 0,195 0,75 6,26 1448 2.42 
3. Kochserie. 4,06% Gesamt-SO,, 1,06% CaO. 
F.-H. 6,65 | — 2,32 0,072 11.9 50.0 4,30 1.01 0.541 0.31 5,40 1336 2,17 
H.-H. 6,09 = 2,40 0,110 14,4 47,9 4,12 0,83 0,577 | 0,28 6,10 947 2,43 


* Bei Mahlungsgrad 96 nach Schopper-Riegler. 
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Sulfitablauge. G. P. Genberg. Paper 
Trade Journ. 83, 15, T.S. pag. 114. 

Um eine größere Uebersicht über die 
Zusammensetzung und die Eigenschaften der 
Sulfitablauge zu erhalten und insbesondere 
auch, um die Beziehungen zwischen Eigen- 
schaften und Kochprozeß zu klären, hat die 
technische Kommission der amerikanischen 
Zellstoff- und Papierindustrie (TAPPI) ein 
Rundschreiben an verschiedene Zellstoffabri- 
ken erlassen, in dem um Mitteilungen über 
folgende Punkte gebeten wurde: | 

1. Prozentualer Trockengehalt der einge- 
dampften Ablauge. 
Asche im Trockenrückstand. 
Heizwert des absolut trockenen Ver- 
dampfungsrückstandes. 
. Wird direkt oder indirekt gekocht? 
Welche Art Holz wird verarbeitet? 
Dimensionen der Kocher und Ausbeute 
daraus an lufttrockenem Zellstoff. 
Preis der Kohle fob Fabrik. 
In der nachfolgenden Tabelle sind die er- 
haltenen Resultate übersichtlich zusammen- 
gestellt. Die Zellstoffausbeute je Kocher- 


~] O UA W N 


„| Asche | Heiz- 


SP 


' im wert’ d. beute“ 
Fabrik Trock.- abs. tr. ver- Holz je ebm 
Rückst., Rückst. fahren | Kocher- 

in % |in Kal. Inhalt 


1 9,61 ; ; 
2 | 1150 | 9,50 | 4700 direkt S. H. | 72,7 
3 116 9.80 4300 direkt H. | 58,9 
4 | — 6.06.0 3900 direkt S. H.. — 
4300 
5 11.0 9.81 4100 direkt S. F. | 60,7 
6 10,66 | 12,27 4950 direkt n. s. 8. 7“ — 
7 9,510.50 — — +5 S. F. = 
8 10,59 | 15,4 4700 | direkt H. — 
9 12,39 | 10,2 — Mitsch.] S. — 
10 10,41 | 12,56 — direkt s. 6. f. 1. 50.7 
11 10.94 9,15 — direkt = — 
12 10,75 8,40 5000 direkt S. F. 65,5 
13 10,50 9,50 4300 direkt S. B. 59,9 
14 10,50 | 12,50 | 4100 direkt H. S. B.] 65.5 
15 10—12 10—12 4000 Mitsch.] S. 91.5 
16 12.33 7,7 3800 direkt H. Ea 
17 10,9 13,9 4100 direkt S. F. 52.5 
10,3 — direkt S. 64,2 


18 10,7 


» Anm. d. Ref.: Die in der Originaltabelle in 
amerikanischen Wärmeeinheiten und Gewichtseinhei- 
ten aufgeführten Werte sind entsprechend umgerech- 
net worden. 
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Raumeinheit ist aus den Kocherdimensionen 
und der Gesamtausbeute errechnet worden. 
Die Analysen sind in den einzelnen Fabriken 
ausgeführt worden. 

Die vorstehende Tabelle ergibt einen 
Durchschnitt an absolutem Trockengehalt 
von 11,0 %, einen Aschengehalt des Trocken- 
rückstandes von 10,4 % und einen durch- 
schnittlichen Heizwert von 4300 Kal. In der 
Tabelle sind die Holzarten wie folgt wieder- 
gegeben: 

H — Hemlock (Abies canadensis), 
S — Spruce (Picea excelsa), 

T — Tamarack (Larix americana), 
B — Balsam (Abies balsamea), 

F = Fir (Abies concolor). 

Von den befragten Fabriken arbeiteten 3 
und 5 nach dem Decker-Verfahren, 9 und 15 
unter Vordämpfung des Holzes. 

(Anm.d. Ref: Die vorstehenden Zahlen 
stimmen hinsichtlich der Zusammensetzung 
der Ablaugen, deren Heizwert und Aschen- 
gehalt auch mit europäischen Erfahrungen 
überein. Was dagegen die auf den Kubik- 
meter Kocherraum berechnete Zellstoffaus- 
beute betrifft, so ergeben sich Abweichungen, 
die wohl nur durch Berechnungsiehler er- 
klärt werden können. Da die befragten Fa- 
briken lediglich die Kocherdimensionen und 
die Gesamtausbeute angegeben haben, ist 
eine Berechnung, die nur einigermaßen An- 
spruch auf Anerkennung hat, schlechterdings 
unmöglich. Möglicherweise sind hier Außen- 
dimensionen angegeben worden, während 
der durch Ausmauerung stark reduzierte 
Kocherraum ganz andere Werte ergeben 
würde. Der Wert solcher Berechnungen ist 
daher sehr fraglich.) Dr. W. 


Die Lage und die Aussichten der Papier- 
industrie in den hauptproduzierenden Län- 
dern. S. Gurowitsch. Bumaschnaja 
Promischlennost Nr. 10/1926. 


Es werden die Papierindustrien der Ver- 
einigten Staaten von Amerika, Kanada, 
Deutschland, Schweden, Norwegen, Finnland 
und Estland in bezug auf Rohstoffversorgung 
und Absatz der Erzeugnisse durchgesprochen. 
Die kommende krisenhafte Lage der deutschen 
und skandinavischen Industrie wird vom Ver- 
fasser erörtert. k. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatts für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Patent-Berichte. 


Holzschleifer. 


Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Verkstad in Karlstad, Schweden. 


Kl. 55a, 1. D. R. P. 435 934 (v. 31. 3. 1925 ab). 


Patent-Ansprüche: 1. Holzschleifer zum 
Erzeugen von Holzschliff mit in dem mit einer Einfüll- 
öffnung versehenen Einlagekasten oder Holzmagazinen 
beweglicher Druckplatte oder dergleichen, dadurch 
gekennzeichnet, daß die der Vorschubrichtung des 
Holzes zugekehrte Kante der Einfüllöffnung des 
Kastens oder des Magazins mit einem Messer oder 
einer Schneide versehen ist, zwecks Abschneidens 
etwa über die Einfüllöffnung herausragender Holzteile. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Druckplatte oder dergleichen eben- 
falls mit einem Messer oder einer Schneide versehen 
ist, welche mit dem Messer oder mit der Schneide 
an der Kante der Einfüllöffnung zusammenwirkt. 


Liegender Schleudersichter für Holzstoff, der 
mit einem Mahlwerk in seinem Gehäuse 
vereinigt ist. 

Andreas Biffar in Miltenberg a. M. 
Kl. 55d, 2. D. R. P. 435 824 (v. 8. 10. 24 ab.) 


Patent-Ansprüche: 1. Liegender Schleu- 
dersichter für Holzstoff für die Papierherstellung, der 
mit einem Mahlwerk in seinem Gehäuse so vereinigt 
ist, daß der aus dem Sichter ausgeworfene Grobstoff 
durch eine Rinne selbsttätig unmittelbar in das Mahl- 
werk übergeleitet und von dort wieder in den Sichter 
zurückgeführt wird, dadurch gekennzeichnet, daß der 
Sichter aus zwei voneinander getrennten Sichter- 
abteilungen mit je einem besonderen Auslauf besteht, 
deren gemeinsame Schleudertrommel mit dem Mahl- 
werk auf einer Welle sitzt und deren einer der unge- 
sichtete Holzstoff und deren anderer der aus dem 
Mahlwerk kommende zerkleinerte Grobstoff zugeführt 
wird. 


2. Sichter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daß die Schleuderflügel der beiden Sichtabtei- 
lungen auf einer gemeinsamen Trommel sitzen, und 
daß eine die Trennung der beiden Abteilungen bewir- 
kende, bis nah an den Trommelumfang heranreichende 
Hohlrippe vorgesehen ist, in welcher Rippe ein sich 
nach beiden Abteilungen hin öffnender Kanal ange- 
ordnet ist, der in eine schräge Rinne mündet, die den 
aus den beiden Abteilungen ausgeworfenen Grobstoff 
dem Mahlwerk zuführt. 


ussisches 


4 und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., maxier, 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55b, 1. St. 36 841. Dr. Hans Mühlenbein, 
Dresden, Canalettostraße 12. Verfahren zur Herstel- 
lung von Zellstoff. 7. 5. 23. 

Kl. 55c. H. 97890. Dr. Erik Hägglund, Abo, 
Finnland. Verfahren zur Nutzbarmachung der bei der 
Natronzellstoffherstellung entfallenden Schwarzlauge. 
16. 7. 24. 

Kl. 55f. 11. K. 89 906. Lester Kirchbraun, Chi- 
cago, V. St. A. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung einer vorzugsweise zur Erzeugung von 
wasserdichtem Papler, Pappe u. dgl. bestimmten 
Emulsion aus Asphalt und einem wässerigen Kolloid. 
12. 6. 25. 


Patent-Erteilungen. 


Kl. 55c, 9. 438 247. Carl F. Lindström, Sagene, 
Hurum, und Johannes Bergmann Knobel, Cleithus. 
Modum, Norwegen. Kegelmühle oder andere geschlos- 
sene, umlaufende Mahlvorrichtung für Rohstoffe der 
Papierherstellung. 1. 4. 25. L. 62 860, 

Kl. 55d. 3. 438 248. Albert Ludwig, Leipzig- 
Stötteritz, Wasserturmstraße 57, und Oswald Wilde, 
Leipzig, Mölkauerstraße 15. Sortiertisch zum Sortieren 
insbesondere von Altpapier. 20. 2. 25. L. 62 472. 

Kl. 55d, 5. 438 249. Fa. Etablissements E. & M. 
Lamort Fils, Vitry-le-Francois, Marne, Frankreich. 
Antriebsvorrichtung für schwingende Drehsiebtrom- 
meln insbesondere für Knotenfänger für Papier- 
maschinen. 18. 10. 24. E. 31 409. 

Kl. 55d, 22. 438 250. Carl Bücking, Oberleschen, 
Kr. Sprottau. Vorrichtung zur Herstellung von Papier. 
Zus. z. Pat. 424 355. 1. 11. 25. B. 122 480. 

Kl. 55d, 33. 438 251. Severin Evensen, Stabaeck 
bei Oslo. Schaber für Papiermaschinenwalzen. 9. 9. 24. 
E. 31 230. Norwegen 18. 9. 23. 

Kl. 55e, 9. 437 942. C. G. Haubold A.-G., Chem- 
nitz i. Sa. Mit Förderluftstrom arbeitende Schneid- 
vorrichtung zum Zerkleinern mehrfach übereinander 
liegender Bandabschnltte an Längs- und Querschnei- 
dern. 23. 10. 25. H. 103 951. 


Aenderungen. 
Kl. 55c, 1. 436 554. I. G. Farbenindustrie A.-G., 
Frankfurt a. Main. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55a: 244 761 245 202 255 094 265 259. Kl. 55d: 
384 732 388 250 252 332. 
Kl. 55d: 413 177. Kl. 55f: 387 181 263 687 267 068. 


Gebrauchsmuster. 


Kl. 55. 969 275. Karl Wilke, Düsseldorf, Beuth- 
straße 9. Ausschnitt-Kohlepapier. 18. 10. 26. W. 75 413. 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannteu Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: ‚Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn”. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3488. Rindenireie Handiederpappe. 
Wir verarbeiten in unserem Betriebe gedämpftes 
Fichtenschleifholz zu braunen Handlederpappen. Das 
Holz beziehen wir handelsüblich entrindet (geschippt. 
zum Teil auch weiß geschält). Wir möchten, um ein 
rindenfreies Produkt zu erzielen, das Holz nach dem 
Kochen mechanisch reinigen. 1. Welche Maschinen 
sind hiefür zu empfehlen? 2. Besteht ein Unter- 
schied in der Entrindungsmöglichkeit von Fichtenholz 
gegenüber Kiefernholz? N. 


Frage Nr. 3489. Reißlänge und Dehnung von 
Kraftpapleren. Ich stelle aus nordischem Natronzell- 
stoff Kraftpapiere her, bei denen ich eine durch- 
schnittliche Reißlänge von 5000 m erreiche. Die 
Reißlänge verteilt sich auf die Längs- und Quer- 
richtung etwa so, daß das Papier in der Laufrichtung 
eine Reißlänge von etwa 7500 m und in der Quer- 
richtung eine Reißlänge von etwa 3000--3500 m hat. 
Es liegt mir nun sehr viel daran, eine höhere Reiß- 
länge in der Querrichtung zu erzielen, selbst wenn 
dadurch die Reißlänge in der Längsrichtung etwas 
vermindert wird. Durch starkes Schütteln in der 
Siebpartie konnte ich bisher eine Verteilung des Ver- 
hältnisses der Reißlänge zwischen Längs- und Quer- 
richtung nicht erzielen. Außerdem wäre es mir sehr 
erwünscht, zu erfahren, wie es wohl möglich ist, die 
Dehnung des Papiers zu verbessern. Ich erziele im 
Durchschnitt zwischen Längs- und Querrichtung eine 
Dehnung von 2,5%, während ich bei manchen von 
mir geprüften Papieren schon Dehnungen von 4% bis 
5% im Mittel festgestellt habe. 

Papierfabrikant. 


Frage Nr. 3490. Sulfitstoffkochen mit 7 und 
8 at. Kochdruck. Neuerdings soll in tschechischen 
und französischen Sulfitstoffabriken zwecks Abkür- 
zung der Kochzeit der Kochdruck auf 7 und 8 at. 
getrieben worden sein und der Kochdampf Anzapf- 
und Gegendruckdampfturbinen aus der 8—9-at.-Stufe 
entnommen werden. Sicherlich kann einer der Leser 
Näheres hierüber berichten und die Vorteile nennen, 
welche dieser Kochdruck brachte. Kocher mit großem 
Inhalt (über 200 cbm) sind, wie ich hörte, bereits 
für 7 at. Betriebsdruck gebaut worden, sollen aber 
mit diesem Druck noch nicht arbeiten. Ferner sind 
meines Wissens in den letzten Jahren in tschechi- 
schen und französischen Sulfitstoffabriken nur Kocher 
für 6 at. Betriebsdruck aufgestellt worden. 


Vielleicht wird der genannte Kochdruck mit dem 
Druck der Anzapf- bzw. Gegendruckstelle der Dampf- 
turbine verwechselt und nur deshalb der Dampfdruck 
von der Dampfturbine so hoch (8—9 at.) gehalten, 
um Druckverluste im Wärmespeicher und in den 
Rohrleitungen auszugleichen und ständig einen Druck 
von 6—7 at. im Kocher halten zu können? Oder hat 
man die Gegendruck- und Anzapfdampfturbinen nur 
deshalb so ausgeführt, um für eine etwa kommende 
7—8-at.-Kochmethode gerüstet zu sein? A.K. 


Rundsiebzylinder., 
Antwort auf Frage Nr. 3469 in Nr. 46, S. 1284. 
(Zu den Antworten in Nr. 46, S. 1284.) 

V. In den bisherigen Antworten wurden zwar 
die bekannten Konstruktionen der Rundsiebzylinder 
mit Hochkantstäben eingehend beleuchtet, doch ver- 
misse ich dabei eine Konstruktion, die weniger be- 
kannt zu sein scheint, und die doch sämtliche Vorteile 
der Zylinder mit Hochkantstäben vereinigt und deren 
Nachteile vermeidet. Es ist dies die Konstruktion 
eines Rundsiebzylinders, bei der über die Hochkant- 
stäbe eine Spirale aus starkem, hartem Messingdraht 
in eine eingefräste Nute gewunden wird. Die Spirale 
bildet die Auflage für das Unter- oder Obersieb. 
Diese Konstruktion hat sich sehr gut bewährt und 
wird von der Firma Hutter & Schrantz A.-G. 
Wien VI, ausgeführt. H. 


Ausbeute aus Abtallmaterlal. 
Antwort auf Frage Nr. 3477 in Nr. 46, S. 1282. 
(Siehe auch Nr. 49, S. 1374.) 

III. Aus 100 kg des genannten Abfallmaterials 
müssen Sie normalerweise 51 kg trocken ged. braunen 
Holzschliff erzielen, des Öfteren sogar etwas mehr. 
Haarscharf läßt sich jedoch dabei nicht kalkulieren. 
was in der Natur der Sache liegt. Belani. 


Verfärbung des Paplerstoffes durch Harzleim. 
Antwort auf Frage Nr. 3479 in Nr. 46, S. 1282. 

I. Ein Verfärben des Papierstoffes durch Harz- 
leim kann dann nicht eintreten, wenn zur Bereitung 
des letzteren nur hellfarbiges Harz und die geringst 
zulässige Menge Soda — 8 bis 10% — verwendet 
wenden. H. Post l. Mödling b. Wien. Jubiläumsstr. 


Mundstückpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3480 in Nr. 47, S. 1317. 
I. Mundstückpapier wird ausschließlich zur Her- 
stellung von Zigarettenhülsen verwendet. zählt also 
gewissermaßen zu den Genußmitteln und muß die an 


Maschinen-Siebe 


aller Art la anerkannt vorzäglicher Beschaflenheit lle fers 


Foest & Loesche, in. sen & S. Rosslau unn 


Oegr. 1869 


Metalltuch- Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalluch. 
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solche gestellten Eigenschaften besitzen. Außer schön 
weißer Farbe wird von diesem Papier verlangt, daß 
es vollständig geruchfrei ist, an den Lippen nicht 
kleben bleibt, eine gewisse Starrheit besitzt, sich 
leicht, also ohne daß die Messer stumpf werden, in 
Streifen schneiden läßt und zu Hülsen gerollt werden 
kann. Als Rohstoff kommt fast nur gebleichter Holz- 
zellstoff in Betracht. Beschwert wird mit feinem, 
nellfarbigem Kaolin, geleimt mit Harzseife und 
schwefelsaurer Tonerde. 
H. Post l, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Als Haupteigenschaft wird von einem Mund- 
stückpapier Elastizität verlangt. Das Mundstück muß 
sich durch die innere Spannung der einzelnen Papier- 
lagen in der Zigarettenpapierhülse gewissermaßen 
festklemmen. Diese Eigenschaft des Papiers kann 
einerseits durch die Mahlung erreicht werden, womit 
ich nicht sagen will, daB der Stoff sehr stark gemahlen 
sein darf. Immerhin muß eine gewisse Faserkürzung 
stattfinden. Zu langer und röscher Stoff arbeitet der 
Elastizität entgegen. Ein Füllstoffzusatz darf höch- 
stens bis zu einem Aschengehalt von 8—10% erfolgen. 
Die besten Mundstückpapiere werden in holzfreier 
Qualität gefertigt, und zwar entweder aus ungebleich- 
tem oder halbgebleichtem Zellstoff oder aus einer 
Mischung beider. Gebleichter Zellstoff kommt selten 
zur Anwendung. Volleimung des Papiers ist unerläß- 
lich. Die Farbe des Papieres spielt eine nebensäch- 
liche Rolle, insofern man nicht mit dem Durchscheinen 
derselben durch das Zigarettenpapier ganz besomdere 
Effekte erzielen will. Die Lieferung geschieht mei- 
stens in Rollen à 400—450 mm Durchmesser, in einer 
Breite von 28, 30, 33, 36, 38--40 mm. S. W. 


Langfaseriger Halbstoff. 

Antwort auf Frage Nr. 3481 in Nr. 48, S. 1344. 
I. Vermutlich handelt es sich bei dem in Frage 
stehenden Halbstoff um Filtermasse. Zur Entfernung 
der sich bildenden Zotteln oder sogenannten Katzen 
eignen sich die allgemeinen Knotenfänger nicht. 
Hierzu sind Raffineure besonderer Konstruktion er- 
forderlich, die Sie sich selbst auch bauen können. 
Die Arbeitsweise dieser Raffineure ist sehr einfach. 
der Kraftverbrauch gering und der Nutzen dieser 
Einrichtung groß, da auch fast sämtliche sonstige 

Fremdkörper zurückgehalten werden. W.K. 


II. Halbstoff, der weder Gries — kleine Kügel- 
chen — bilden, noch sich zu Katzen, Nestern ver- 
spinnen soll, wird nur dann erzielt, wenn nachfol- 
gende Grundsätze beachtet werden: a) Aus den 
Hadern müssen sämtliche Nähte entfernt werden. 
b) Das Kochen der Hadern darf nicht in rotierenden 
Kochern, sondern muß in stehenden geschehen, c) Die 
Hadern sind in großen Trögen, deren Böden mit Fil- 
triersteinen oder gelochten Metallplatten ausgelegt 
sind, zu waschen. Zum Fortbewegen der Hadern sind 


ÄHOFFMANN-Kollergang 
R. P. 1000 kg Eintrag 


Wochenblatt für Papierfabrikatiot 


. Oskar Böttcher. 
Firma Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik. 


mit Reibungskupplung vorzüglich arbeitet. 
die zugesicherte Stundenleistung wird auch bei trockenem Fintrag überschritten. 

Die bereits früher von Ihnen bezogenen beiden 500 kg Kollergänge arbeiten noch 
zu! meiner vollsten Zufriedenheit. sodaß ich Ihre Kollergänge nur empfehlen kann. 
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große eiserne Gabeln, deren Schäfte in Kurbelwellen 


gelagert sind, also ähnliche Vorrichtungen. wie sie 
in Kunstwollfabriken für diese Zwecke dienen, zu 
verwenden. d) Das Auffasern der gewaschenen und 
getrockneten Hadern erfolgt am besten in Reiß- 
wölfen, wie solche ebenfalls in Kunst wollfabriken in 
Anwendung sind. Statt in gewaschenem Zustande 
können die Hadern auch vor dem Kochen, also nach- 
dem sie sortiert sowie von den Nähten, Knöpfen und 
anderen Fremdkörpern befreit sind, im Reißwolf auf- 
gefasert werden. e) Das Bleichen ist wieder in 
stehenden Gefäßen, deren Böden mit Filtriersteinen, 
über welche ein grobes Leinen- oder Jutetuch ge- 
spannt wird, ausgelegt sind. vorzunehmen. Die 
angesäuerte Chlorlauge wird unter dem Rost, auf 
welchem der Bottich ruht, durch eine rotierende 
Pumpe abgesaugt, durch ein Rohr hochgedrückt, auf 
den zu bleichenden Stoff geleitet und auf diese Weise 
so lange im Kreislauf unterhalten, bis der Stoff 
genügend gebleicht ist. 
H. Post l. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 
Sich-Werfen von Holzkarton. ' 
Antwort auf Frage Nr. 3482 in Nr. 48, S. 1344. 
I. Bei einer Stoffmischung von 90% weißen 
Hokzpappenabfällen und 10% Graupappenabfällen 
müßte es eigentlich leicht sein, einen flachliegenden 
Karton zu bekommen. Versuchen Sie es einmal mit 
Kaolinzusätzen. Wie hoch Sie hiermit gehen können, 
muß ausprobiert werden. V. B. 
II. Vermutlich ist der Karton nicht genügend ge- 
trocknet, so daß er in den geheizten Arbeitssälen 
fertig trocknet und sich dabei wirft. Diesem Uebel 
können Sie auch dadurch abhelfen, daB Sie stets eine 
größere Menge Karton unter Druck gestapelt halten 
oder in einem ungeheizten Raum lagern. W.K. 


IH. Um das Werfen von Holzkarton zu verhüten, 
feuchtet man den Karton vorher an. Dies kann auf 
zwei Arten geschehen: 1. Die Bogen werden mittels 
einer Bogenfeuchtmaschine angefeuchtet, darauf durch 
Beschwerung oder mit der hydraulischen Presse zum 
Flachliegen gebracht. 2. Man baut eine Feucht- 


.kammer. Dies ist ein ungefähr 2 m tiefer, 3 m breiter 


und 2 m hoher Raum, dessen Wände und Decke aus 
Betonplatten oder Eisenbeton bestehen. Die Wände 
sind doppelwandig, der Abstand der Wände soll etwa 
30 cm betragen. Die Luft in den Hohlwänden bildet 
eine Isolationsschicht zwischen Feuchtkammer und 
der Außenluft. Die inneren Wände werden dauernd 
durch feine Spritzrohre berieselt. Der Boden ist mit 
Filterplatten belegt, durch welche das Wasser lang- 
sam abfließt. In diese Kammer bringt man die Bogen 
in Stößen und läßt sie je nach der gewünschten 
Feuchtigkeit beliebig lang darin stehen. Durch Be- 
lastung wird dann nachher das Flachliegen erreicht. 
Fachmann. 


LLL 


Thüringer Maschinenvappenfabrik 


ie den 3. II. 1926. 


Niederschlema i. Sa. 


gez. Oskar Böttcher. 


Auf Ihre Anfrage erwidere ich, daß der im Vorjahr zelieferte 500 kg Kollergang 
Die Stahlräder laufen fast geräuschlos und 


Ernst Hoffmann, Maschinentabrix, Niederschlema (sachsen). 
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Markiberichie. 


Norwegischer Papiermarkt. 

In Norwegen sind die Verhältnisse am Rapier— 
markt auch letzthin sehr ungünstig geblieben. Die 
Geschäftslage muß unbedingt als flau angesprochen 
werden, die Preise sind unverändert schwach. Die 
einzige Preisdifferenz gegen die Vorwochen betrifft 
Zeitungsdruckpapier in Rollen, insofern als hier eine 
erneute Preisabschwächung auf £ 12.10 bis 12.15 
eingesetzt hat. Erwähnenswert von den anderen 
Märkten sind höchstens einige Aufträge auf maschi- 
nenglattes Cap-Papier vom fernen Osten. Die be- 


treffenden inländischen Fabriken sind meist bis 
Februar/März nächsten Jahres ausverkauft, Z. 


Papiermarkt in Griechenland. 

Nach einem Bericht in „Industria della Carta“ 
ist es den deutschen und tschechoslowakischen Pa- 
pierfabriken in der Nachkriegszeit gelungen, die 
italienischen Fabriken fast vollkommen vom griechi- 
schen Markte zu verdrängen. Es ist dies vor allem 
auf die bessere Qualität und Verpackung ihrer Er- 
zeugnisse sowie auf die Gewährung günstigerer 
Zahlungsbedingungen zurückzuführen. 

Griechenland ist ein gutes Absatzgebiet für Zei- 
tungsdruck, Packpapier, Zigarettenpapier und feinere 
Schreibpapiere. Bisher bestand in Griechenland keine 
Papierindustrie, jedoch befindet sich jetzt in Egion 
eine Papierfabrik im Bau, die täglich 10 tons bessere 
Papiere und Graupappen sowie in einem angeglieder- 
ten Betriebe Geschäftsbücher herstellen soll. Kr. 


Der mexikanische Markt. 

Die ständigen Kämpfe und Unruhen im heurigen 
Jahre haben zwar die Gesamtwirtschaft Mexikos 
schwer geschädigt, doch ist immerhin die Kaufkraft 
der Bevölkerung recht bedeutend und die wirtschaft- 
liche Lage als günstig zu bezeichnen, denn der Außen- 
handel gestaltet sich für Mexiko außerordentlich vor- 
teilhaft. So betrug z. B. der Gesamtwert der Waren- 
einfuhr im Jahre 1925 nur 15,6 Milliarden Franken, 
während in der gleichen Periode Waren im Werte 


von 27 Milliarden Franken ausgeführt wurden. Indu- 
strieprodukte werden in der Hauptsache aus den 
Vereinigten Staaten importiert, welche überhaupt 
diesem Markt große Aufmerksamkeit widmen. Wo. 
Der schwedische Holzmassemarkt. 
Stockholm, Mitte November 1926. 


Zellstoff. Die Lage auf dem Sulfitzellstoff- 
markt ist so ziemlich unverändert. Die europäischen 
Märkte sind durch den Kohlenstreik in England etwas 
beunruhigt, auch üben die steigenden Frachtsätze 
einen hemmenden Einfluß auf den Verkauf aus. Der 
Umsatz in Sulfitzellstoff betrug in den letzten Wochen 
30 000 tons. Die Preise für gebleichten Sulfitzellstoff 
betragen £ 17.— bis 17.15 cif. Was leichtbleichbaren 
Sulfitzellstoff betrifft, so waren nur englische Papier- 
fabriken auf dem Markt. Es wurden etwa 8000 tons. 


14.7.6 pro ton cif abgeschlossen. In den letzten 
Wochen hat die Nachfrage seitens der Vereinigten 
Staaten nach starkfaserigem Sulfitzellstoff nachgelas- 
sen, die Preise sind jedoch gleich geblieben, nämlich 
$ 3 bis 3.07% pro 100 lbs ex Dock, mit Ausnahme 
eines groBen Abschlusses, bei dem der Preis von 
$ 2.97% vereinbart wurde. Die Notierungen in 
Europa für starkfaserigen Stoff sind E 13.— bis 13.7.6 
pro ton cif. Einige größere Abschlüsse in Kraftzell- 
stoff wurden mit den Vereinigten Staaten für Liefe- 
rung im nächsten Jahr zu 8 2.95 gemacht, doch ist 
für die Zukunft wieder mit einem Preis von 8 3 zu 
rechnen. Nach den kleinen noch in diesem Jahr 
erhältlichen Posten Sulfatzellstoff herrscht rege Nach- 
frage. Die Preise sind fest und unverändert, nämlich 
£ 14.10 bis 15.— cif für leichtbleichbaren Sulfatzellstoff 
und £ 13.— bis 13.10 cif für Kraftzellstoft. 

Holzschliff. Aus Norwegen wird berichtet. 
dab beträchtliche Verkäufe in nassem Holzschliff ge- 
tätigt worden sind, seitdem in den dortigen Schleife- 
reien die Arbeit wiederaufgenommen worden ist. Es 
heißt, daß über 100 000 tons verkauft worden sind. 
hievon kommen 80 000 tons auf Lieferung im nächsten 
Jahr. Die schwedischen Verkäufe von nassem Holz- 
schliff beliefen sich in den letzten 14 Tagen auf 12 000 
tons. Die Preise stehen noch unverändert auf £ 3.15 
bis 3.17.6 für Lieferung im Jahr 1927, während für 
sofortige Lieferung höhere Preise zum Ausgleich für 
die erhöhten Frachtkosten verlangt werden. Für 
trockenen Holzschliff gelten die Preise K 135—137 
pro ton netto fob Gothenburg bzw. K 125 netto fob 
Bottnischer Meerbusen. 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 

Im November hat sich die Lage der österreichi- 
schen Holzwirtschaft ein wenig gebessert, doch war 
die positive Entwicklung zu schwach. um sich nen- 
nenswert im Preise auszuwirken. Der Waldbesitz 
ist heute in der Lage, sein Nutzholz ziemlich glatt 
abzustoßen, doch sind die Erlöse noch etwas niedri- 
ger als im Vorjahre. Dagegen ist der Absatz von 
Brennholz, infolge der grundlos befürchteten Kohlen- 
knappheit, außerordentlich befriedigend und die mei- 
sten frachtgünstiger gelegenen Reviere sind zu guten 
Preisen ausverkauft. Katastrophal für die Forstwirt- 
schaft gestaltet sich nur die Entwicklung des Schleif- 
holzmarktes, denn die heutigen Preise sind gänzlich 
unzureichend, und größere Lagerbestände in verschie- 
denen Teilen des Landes sind heute nahezu als 
un verkäuflich anzusehen; denn die inländische Papier- 
und Zellstoffindustrie macht gegenwärtig eine große 
Krise durch, welche immer neue Betriebe zur Ein- 
stellung oder Einschränkungen zwingt. Die Lager 
der Fabriken sind meist noch auf Monate gefüllt. 
und die Industrie sieht deshalb von Ankäufen nahezu 
ganz ab, da die Aussichten der österreichischen 
Papierindustrie auf den internationalen Märkten auch 
im neuen Jahre nicht als günstig angesehen werden 


hauptsächlich auf nächstes Jahr, zu £ 13.17.6 bis können. Die Großhändler und Exporteure sitzen meist 
B Alata Treibriemen seit Jahrzehnten 
“MTransportbänder bestbewährte Qualitäten 
liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, f Waren-Fabrik-Lager. 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebsunkosten 
der Zelistoffabriken macht es jedem verantwortlichen 
Leiter einer Zellstoffabrik zur Pflicht, für Herabsetzung 
des Dampf- und Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Der Dampfverbrauch des Kochbetriebes wird bekannt- 
lich stark beeinflußt durch die Fülldichte des Holzes 
im Kocher und durch die Laugentemperatur im Koch- 
betrieb. Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfah- 
ren mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) er- 
möglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30% zu 
vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugenverbrauch 
und damit der Verbrauch an Schwefel sehr wesentlich 
verringert wird. 


Der Zellstofffabrik Mannhelm-Waldhof 
sind eine geschlossene Gruppe von Verfahren zur 
Vorwärmung der Kochlauge unter Druck und ratio- 
nellen Wiedergewinnung der Abgase und deren Wärme 
geschützt. Der Vertrieb dieser Verfahren wurde uns 
übertragen, sie werden wertvoll ergänzt durch unsere 
bekannten eigenen Patente auf dem Gebiete der 
Laugenbereitung und Wiedergewinnung. 


Wir sind In der Lage, für jeden besonderen Fall ge- 
eignete Verbesserungsvorschläge zu machen. 


Kostenlose Ausarbeitung von Entwürfen durch: 


GESELLSCHAFT FUR CHEMIE 


UND HUTTENWESEN Nl. B. H. 
FRANKFURT a. H. 
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selbst noch auf bedeutenden Lagerbeständen, die 
ihre gesamten Kapitalien binden, denn der Absatz 
nach Deutschland und der Schweiz hat sich kaum 
gebessert. Die deutsche Zellstoffindustrie könnte 
zwar einen bedeutenden Teil der österreichischen 
Ueberschüsse aufnehmen, doch bietet sie durchweg 
Preise, die in keinem Verhältnis zu den Selbstkosten 
der österreichischen Produzenten und Warenbesitzer 
stehen, und auch mit den hohen Bahnfrachten und 
der neuen Ausfuhrgebühr kaum in Einklang zu 
bringen sind. Ueberdies werden fast durchweg noch 
Zahlungsbedingungen angeboten, die bei den heutigen 
Kapital- und Kreditverhältnissen in Oesterreich als 
ruinös zu bezeichnen sind. Die Waldbesitzerver- 
bände Niederösterreichs, welche unter der Miß- 
konjunktur am meisten zu leiden haben, haben es 
ihren Mitgliedern zur Pflicht gemacht, die Erzeugung 
von Schleifholz bis auf weiteres möglichst vollkom- 
men einzustellen und als Ersatz das Holz auf Tele- 
graphenmasten auszuformen, welche im Auslande gut 
verkäuflich sind. Eine Gruppe von Waldbesitzern hat 
auch die Errichtung einer eigenen Holzschleiferei im 
Waldviertel zur besseren Verwertung der Schleifholz- 
vorräte ins Auge gefaßt. Weiter sind in Kärnten 
neue Zellstoff- und Papierfabriken von kanadischen 
Kapitalisten geplant, welche den Markt entlasten 
dürften. Fichtenschleifholz wird amtlich ab nieder- 
österreichischer Aufladestation zu Schill. 23 je cbm 


notiert, während ab Provinzstationen gute Ware 
häufig schon mit Schill. 20—21 je cbm angeboten 
wird. Wo. 


Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 


Die Eigner größerer Partien Schleifholz oder 
Zelluloseholz haben sich schon zu Beginn des Herb- 
stes entschlossen, mit dem Verkaufe der Vorräte 
möglichst lange zuzuwarten. Die bisherige Entwick- 
lung des Schleifholzmarktes hat ergeben, daß die 
Preise lange nicht so rasch oder so hoch hinauf- 
steigen, wie man vielfach erwartet hat. Die Tendenz 
des Marktes war den ganzen Herbst hindurch mehr 
oder minder unsicher und man kam über eine sehr 
niedere Preisgrenze nicht hinaus. Erst im Monat 
November wurde eine wirkliche Belebung des Ge- 
schäftes merkbar und konnte eine Verschiebung der 
Preise um Kc 5—24 nach oben eintreten. Der Handel 
hatte damit gerechnet, um diese Zeit schon weit 
höhere Preise, vor allem von deutscher Seite, limi— 
tiert zu erhalten, welche Erwartungen zum Teil über- 
haupt unerfüllt bleiben dürften. 

Inländische Fabriken bezahlen heute frei nord- 
böhmischer Bestimmungsstationen Höchstpreise von 
etwa Kc 135, günstiger in Waldgebieten und von der 
deutschen Grenze entfernter gelegene Unternehmun- 
gen kommen auch mit Einkaufspreisen von etwa 
Ke 125 frei Waggon der Bestimmungsstation oder bei 
direkter Zufuhr frei Fabrik aus. Vereinzelt soll es 
auch möglich gewesen sein, noch günstiger zu kaufen. 
In Schlesien bleibt man gegenwärtig bei einer 
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Höchstgrenze von Kc 100—110 je rm, Preise, denen 
auch die Limite der deutschschlesischen Papierindu- 
strie entsprechen, welche vielfach von dem Bezuge 
tschechoslowakischen Holzes überhaupt absieht, weil 
sie noch reichlich mit polnischer Ware versehen ist. 

Etwas höhere Preise werden zurzeit von deut- 
schen Fabriken frei Erzgebirgsstationen Weipert. 
Reitzenhain, Johanngeorgenstadt und anderen be- 
willigt. Ab dieser Stationen können Posten handels- 
üblicher Ware in Stärken von 8—24 cm Mitte, 1 m 
lang, zum Preise von Kc 143—147 pro rm ziemlich 
schlank untergebracht werden. Auch deutsche Händ- 
ler kaufen zu diesen Preisen ein, bewilligen für 
bastfrei geschälte Ware wohl auch Kc 5—8 mehr. 
Deutschland hat heuer große Mengen finnischen und 
polnischen Holzes hereingenommen, aus der Tsche- 
choslowakei dagegen nur etwa ein Drittel der vor- 
jährigen Mengen an Papierholz bezogen. Gegenwärtig 
wird jedoch das Angebot aus Polen geringer in den 
Mengen und höher im Preise — ab deutscher Grenze 
werden schon um Kc 130 pro rm gefordert — und 
die finnische Einfuhr kommt wegen Einstellung der 
Schiffahrt zum Ende. Da auch von seiten des deut- 
schen Waldbesitzes kein größeres Angebot vorliegt. 
sieht sich die deutsche Papierindustrie wieder auf 
Bezüge aus Böhmen und Mähren angewiesen, wenn 
auch bei weitem nicht in dem Umfange, wie dies 
etwa in der ersten Hälfte des Jahres 1925 der Fall 
war. Ein Bild von der Verdrängung tschechoslowaki- 
schen Holzes durch Polen und Finnland gibt die 
nachstehende Tabelle der Schleifholzausfuhr nach 
Deutschland (in 1000 Tonnen): 

1925: Jan. 126, Febr, 134, März 99, April 87, Mai 82, 
Juni 130, Juli 114, Aug. 62, Sept. 59, Okt. 4 
Nov. 49, Dez. 61; 

1926: Jan, 40, Febr. 45, März 28, April 25, Mai 26, 
Juni 29, Juli 30, Aug. 28, Sept. 21. 

Da der Verbrauch der heimischen Papierindustrie 
weniger als 50% dessen beträgt, was im Jahre 1925 
nach Deutschland ausgeführt wurde, war also heuer 
für “den Einkauf der Papierindustrie eine denkbar 
günstige markttechnische Situation gegeben. Wenn 
es trotzdem nicht gelang, die Preise unter das ein- 
gangs beschriebene Niveau herunterzudrücken. so war 
dies folgenden Umständen zuzuschreiben: Der Wald- 
besitz hat die Erzeugung von Papierholz bedeutend 
eingeschränkt, die Brennholzpreise waren dauernd 
sehr hohe und relativ unter allen Holzpreisen die 
höchsten, schwaches Rundholz von 10--14 cm Mitten- 
durchmesser wurde sowohl als Bauholz wie auch für 
Grubenzwecke besonders begehrt und höher bezahlt. 
ausländische Abnehmer gaben in gleicher Weise wie 
der inländische Konsum erhöhtes Kaufinteresse für 
die genannten Sortimente kund, deren Export auch 
tatsächlich bedeutend gestiegen ist. Somit hatte der 
Waldbesitz genügend andere, vielfach für ihn gün- 
stigere Verwertungsmöglichkeiten für die schwache 
Fichte und brauchte deshalb nur das en a 
wendire an Schleifholz zu erzeugen. 


mit Warmluftbetrieb zur wirksamen Entnebelung von Kollergängen, Holländer- 


und Papiermaschinensälen. 


u nn œfäjꝛ —— — 


Beste Referenzen! 


Gewähr für nebelfreie Räume wird übernommen. 


— — 


Netzschkauer Maschinenfabrik Franz Stark & Söhne, Netzschkau i. Sa. 
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Vom Altpapiermarkt. 

Am deutschen Altpapiermarkt ist die Geschäfts- 
tätigkeit in der zweiten Novemberhälfte in raschem 
Tempo abgeflaut, so daß die augenblickliche Lage als 
wenig befriedigend bezeichnet werden muß. Die 
Nachfrage bleibt wieder mehr auf einzelne Qualitäten 
beschränkt; aber auch in diesen hat sie an Umfang 
stark nachgelassen. Selbst in den immer noch wenig 
angebotenen weißen Spänen kann der Bedarf un- 
schwer gedeckt werden. Gesucht sind noch holzfreie 
und holzhaltige weiße Späne, weiße Akten und Skrip- 
‚turen; hell Hanf und neuerdings auch Kartonnagen- 
abfälle können ebenfalls in größeren Posten abgesetzt 
werden. Die Notierungen gingen auf Grund der 
ruhigeren Geschäftslage teilweise erheblich zurück, 
weisen jedoch verhältnismäßig starke örtliche Schwan- 
kungen auf. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 4. Dezember 1926. 

Der Markt in Amerika war im verflossenen Mo- 
nat ruhig. Nach den Berichten aus Amerika war das 
Wetter für die Nachernte (Scrape Crop) sehr günstig, 
so daß diese früher als sonst an den Markt kommt. 

Da in der Scrape Crop nur die dunklen Qualitäten 
bis H, eventuell J, geerntet werden, so gingen die 
Preise für diese Qualitäten zurück, während die 
Preise für K bis WW anzogen, da man bei diesen 
Qualitäten auf die hereingenommene Sommerernte 
angewiesen ist. Es wurde im Savannah-Markt notiert 
in Dollar pro 280 Ibs: 


G M WW 
am 1. November: 11.70 11.70 11.70 15.25 
„ 10. “ 11.35 11.35 11.35 15.05 
„ 20. 5 11.60 11.60 11.65 15.50 
„ 30. j 11.05 11.05 12.27 16.— 
„ 3. Dezember 11.05 11.05 12.30 16.— 


Wie sich der Markt weiter entwickeln wird, ist 
sehr schwer zu beurteilen. Ich komme zu dem Ein- 
druck, daß die Aussichten eines weiteren Rückganges 
heute geringer sind, als die einer wieder einsetzenden 
Befestigung, zumal in Betracht gezogen werden muß, 
daß der Kohlenstreik in England als erledigt ange- 
sehen werden kann und auch England wieder stärker 
Rohstoffe kaufen wird. 

Ich notiere heute freibleibend für November/De- 
zember-Abladung von Amerika (Konnossemente von 
50 Faß in Dollar): 

B/D/E 6.15, F 6.16%, G 6.17% H 6.18 /. J 6.20, 
K 6.75, M 6.80, WG 7.70, WW 8.90, Wurzel 5.50 
per 112 lbs, Taravergütung 20%, cif Hamburg. 

und für Dezember-Lieferung, eventuell loko, bei 
Posten von 10 tons (in Reichsmark): 

B/D/E 48.50. F 49.—, G 49.—, H 49.—. J 49%, 
K 5172. M 52.—, WG 61.—, WW 68%, Wurzel 
44.75 per 100 kg netto, Neugewicht. Tara 14%. 
waggonfrei Groß-Hamburg. 


Casein una 
aerfloied 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg 1. 


* 


Der Markt in Frankreich hat große Ver- 
änderungen durchgemacht infolge der Schwankungen 
der Valuta und gewisser Kreditschwierigkeiten. Der 
Markt in Spanien blieb ziemlich fest, da die Ernte 
zur Hauptsache verkauft war. 


Kasein-Markt. 

Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 

Argentinien. Die Zufuhren sind normal bei 
steigender Tendenz. Abladungsware wird mit £ 58 
bis £ 59 bezahlt. Lokoware ist stark gefragt zu £ 61 
im Mittel. Die Marktverhältnisse in den Vereinigten, 
Staaten liegen ähnlich wie in Europa, weshalb eher 
mit einer weiteren Preissteigerung gerechnet wird, 
als mit einem Rückgang. 

Frankreich. Die Ankünfte sind recht schwach. 
Die Preisforderung für beide Kategorien beträgt 
Fr. 900—920 waggonfrei deutscher Grenze unverzollt. 


— 


Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 4. Dezember 1926. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 28.50 
Antichlor crist. 18.— 
m Perlform 22.50 
Chlorkalk 110/15% 22.— 
Chlorzink 98/100% techn. 42.— 
Formaldehyd 30 Oew. % 62.— 
5 40 Vol. * 84.— 
Olaubersalz crist. 4.20 
i calc. 7.50 
Natronlauge 38/40 13.50 
Salzsäure 23.25 
Schwefelnatrium 0 . 17.50 
= 30/2 % 11.— 

Soda calc. 96/8 13.50 
„ Crist. 8.50 
Tonerde schwefels- 1415 12.— 
2 17/8 16.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 


Der Markt verkehrte in unverändert ruhiger Haltung. 


Knochenleim . R.A 81.75 (92.75) 
Lederleim 105.— (128.—) 
Plockenlederleim 128.— 
Terpentinöl amerik. $ 30.50 

70 franz. 28.75 
Harz amerik. FG 8 12.75 HI $ 12.85 


Die Preise für Knochenleim wurden sehr scharf 
heraufgesetzt. 


Alle Sorten 


Papler- und 
Pappenablalle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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Kursbericht über die amtlich notlerten Aktien der Papierindustrie im November 1926. 


Berlic. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 


5. 


11. 


12. 11. 


19. 11. 


26. 11. 


30.— 30,50 30.— 30.— 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 71.875 72,75 76.— 82.— 
Ammendorfer Papierfabrik . 186,75 181.— 181.625 170.— 
A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 152,50 146,75 145,25 144, — 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . u 114,50 112.— 110.— 110.50 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 123,25 118.— 113.50 112.— 
Peldmühle, Papier- und Zellstoffwerke en ig 166,50 157, — 154,50 154,25 
Heidenauer Papierfabrik . 54,50 55.— 53.— 48.50 
Kartonpapierfabriken Groß-Särchen . —.— —.— —— 66,— 
Kostheimer „ und . A. 0. 94.25 91.75 94.— 94.— 
Natronag, Berlin 145, — 139.— 145.25 144.75 
Pinnau, Königsberg 49.— 50,125 47,75 48.— 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik A. 0. 78.— 73.75 76.875 73.— 
Reisholz, Papierfabrik un 222.— 228.— 275.— 261.50 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A A.Q. 123,50 122,75 120.— 127.— 
Simonius’sche Cellulosefabriken . . . . Br —.— —.— —.— —.— 
Stettiner Papier- und PappentaDrik —.— —.— 42.— 8 
Varziner Papierfabrik ; 108,50 107, — 106,75 105,625 
Ver. Bautzner Papierfabriken A 80, — 81.— 80.— 76.— 
Verein für Zellstoff- Industrie 128.75 125.50 125.— 118.25 
Zellstofffabrik Waldhof 222.— 208,50 217.— 223.25 
z 8 Vorzugsaktien 95.— 96.— —.— —.— 
Frankfurt a. M. 

Gebr. Adt, Wächtersbach : 41,50 43, — 43, — 12.— 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 140.— 139,50 139.— 140,50 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken 192.— 192.— 191.— 193.— 

München. 
Elsenthal. Holzstoff- und Papierfabrik . 45,25 45.— 50.— 40.— 
München Dachauer Papierfabriken = 2 80.— 80.— 82.— 81.50 
Papierfabrik Hegge . - ; 75,50 —.— 76.— 73.— 
Teisnacher Papierfabrik 77.— 75.— 73.— 64.— 

Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 18.— 19,50 22,25 27.— 
Preiberger Papierfabrik zu n . 100.— 100.— 106,— 100,60 
Thodesche Papierfabrik . . ? 53.— 53.— 60.— 61.— 
Patentpapierfabrik zu Penig 100.— 100.— 102.— 100.— 

Leip 
Limmritz-Steina Holzpappen . ; —.— 140.50 141.— 134.— 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema z 103,50 104,— 101.— 102,50 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


Betrifit: Keine Verzinsung zu erstattender 
Vorauszahlungsbeträge, 

Die Reichsabgabenordnung kennt Er- 
stattungsfälle, bei denen sie selbst eine Ver- 
zinsung der zu erstattenden Beträge vor- 
schreibt. Grundsätzlich aber spricht sie sich 
für alle Fälle der Erstattung nicht für eine 
Verzinsung aus, spricht allerdings auch nicht 
dagegen. Somit muß je nach Lage des be- 
sonderen Steuergesetzes, welches in Frage 
kommt, geprüft werden, ob eine Verzinsung 
zu erstattender Beträge gesetzlich vorge- 
schrieben ist. Besonderes Interesse bieten in 
dieser Hinsicht die Vorauszahlungen auf die 
Einkommen- und Körperschaftssteuer, die ja 
vielfach nach endgültiger Veranlagung in ge- 
wissem Umfange zu Erstattungsansprüchen 
führen. Der Reichsfinanzhof hat hier in 
einem Gutachten vom 25. Oktober 1926 
(Großer Senat D I/26) sich gegen die Ver- 
zinsung ausgesprochen. Zur Begründung 
führt der Reichsfinanzhof folgendes aus: 

„Die Vorauszählungen sind zu einer Zeit 
zu leisten, in der die Voraussetzungen für 
einen vorläufigen Steuerbescheid bezüglich 
der betreffenden endgültigen Steuerschuld 
nicht gegeben sind. Der Gesetzgeber kann 
nicht übersehen haben, daß die Bemessung 
der Vorauszahlungen nach dem Ergebnis des 
vergangenen Jahres in ungemein zahlreichen 
Fällen, wie insbesondere bei Gewerbetreiben- 
den und Landwirten, zu beträchtlichen Un- 
stimmigkeiten zwischen ihnen und der später 
festgestellten Steuerschuld führen würde, und 
daß daran die in den 88 90 und 100 des Ein- 
kommensteuergesetzes gegebenen Möglichkei- 
ten der Erhöhung und der Stundung der 
Vorauszahlungen nicht viel ändern würden. 
Wenn er trotzdem derartig bemessene Vor- 
auszahlungen eingeführt hat, so muß er von 
dem Gedanken ausgegangen sein, daß dem- 
jenigen, dessen Einkommensteuerschuld für 
ein Jahr auf z. B. 100 000 R.-M. festgesetzt 
wird, regelmäßig zugemutet werden kann, 
bis zur Festsetzung der Einkommensteuer für 
das nächste Jahr vierteljährlich 25 000 R.-M. 
— nicht mehr und nicht weniger — vorschuß- 
weise zu zahlen, und daß somit eine verhält- 
nismäßig befriedigende Vereinigung der bei- 
den Grundsätze der Feststellung der Ein- 
kommensteuer nach Beendigung des Jahres 
und der Zahlung möglichst im Laufe des 
Jahres erzielt würde. Der Einkommensteuer- 


Charlottenburg 2, 7. Dezember 1926. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 

bescheid hat danach zwei Wirkungen, eine 

für die Vergangenheit (Festsetzung der end- 

gültigen Steuerschuld für das vergangene 


Jahr) und eine für die Zukunft (Festsetzung 


der bis zum Erlasse des nächsten Einkom- 
mensteuerbescheids zu leistenden Vorauszah- 
lungen). Die Annahme, daß er bezüglich der 
zweiten Wirkung nur als vorläufiger Bescheid 
anzusehen sei und durch den nächsten und 
übernächsten Einkommensteuerbescheid ab- 
geändert würde, trifft nicht zu. Aus der Ver- 
pflichtung zur Zahlung von Vorschüssen 
folgt aber an sich keineswegs, daß das Zuviel- 
gezahlte mit Zinsen zu erstatten ist. Bei 
einem vertrage zwischen Privatpersonen 
würde mangels einer besonderen Vereinba- 
rung eine Verzinsung des überzahlten Be- 
trages nicht in Frage kommen. Im Verkehr 
zwischen Kaufleuten würden zwar Zinsen 
berechnet, aber in der Weise, daß jede Vor- 
auszahlung nebst Zinsen vom Tage der Zah- 
lung bis zum Tage der Verrechnung auf die 
endgültige Schuld anzurechnen wäre. Bei 
den Vorauszahlungen käme an sich in Frage, 
einerseits beim Uebersteigen der Vorauszah- 
lungen gegenüber der endgültigen Steuer- 
schuld eine Erstattung mit Zinsen anzuordnen, 
andererseits aber beim Zurückbleiben der 
Vorauszahlungen die Leistung des Mehr- 
betrages mit Zinsen zu verlangen. Der Ge- 
setzgeber kann jedoch von jeder Zinsberech- 
nung aus der Erwägung absehen, daß dem- 
jenigen, der ein bestimmtes Einkommen hat, 
nicht nur die entsprechende Einkommensteuer, 
sondern auch ein dieser Einkommensteuer 
entsprechender Zinsverlust zugemutet werden 
kann. Danach erscheint es nicht gerecht- 
fertigt, 8 102 Abs. 3 des Einkommensteuer- 
gesetzes dahin auszulegen, daß die zu er— 
stattenden Beträge mit Zinsen zu zahlen sind, 
um so weniger, als die im Wege des Steuer- 
abzugs geleisteten Zahlungen überhaupt nicht 
erstattet werden. Würden nur im Erstattungs- 
falle Zinsen berechnet, so würde z. B. eine 
Körperschaft, die abwechselnd jedes Jahr 
100 000 und 200 000 R.-M. Steuer zu zahlen 

hätte, gegenüber einer, die jedes Jahr 

150 000 R.-M. zu zahlen hätte, begünstigt 

werden, während die Ablehnung jeder Zins- 

berechnung die Folge hat, daß die beiden 

Körperschaften in gleicher Weise belastet 

werden. Bei der Einkommensteuer würden 

wegen ihrer Staffelung die Folgen nicht ganz 
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die gleichen sein. Hinsichtlich der Streitfrage 
müssen Einkommen- und Körperschaftssteuer 
gleichmäßig behandelt werden.“ 


Betrifft: Gesellschaftssteuerpflicht bei Aus- 
scheiden aus offener Handelsgesellschaft. 

Ein Teilhaber an der offenen Handels- 
gesellschaft schied aus dieser aus, um 
an ihr weiterhin als stiller Teilhaber mit 
seinem bisherigen Guthaben beteiligt zu sein. 
Das Finanzamt hat die offene Handelsgesell- 
schaft deswegen zur Gesellschaftssteuerpflicht 
herangezogen. Die offene Handelsgesellschaft 
ist der Auffassung, daß sie von der Gesell- 
schaftssteuer freizustellen sei, weil steuer- 
rechtlich Identität der stillen Gesellschaft mit 
der offenen Handelsgesellschaft vorläge und 
die Gründung der offenen Handelsgesellschaft 
schon einer landesrechtlichen Stempelabgabe 
unterlegen habe. Der Reichsfinanzhof er- 
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achtet die Rechtsbeschwerde nicht für be- 
gründet. Schon früher hatte der Reichsfinanz- 
hof ausgesprochen, daß grundsätzlich eine 
erneute Steuerpflicht nicht gegeben sei, wenn 
der Gesellschafter einer offenen Handels- 
gesellschaft aus dieser ausscheide und sich 
weiterhin an ihr mit seinem bisherigen 
Geschäftsguthaben als stiller Gesellschafter 
beteilige. Dabei war aber Voraussetzung, 
daß die Beteiligung als Gesellschafter an der 
offenen Handelsgesellschaft bereits der Gesell- 
schaftssteuer, sei es nach dem Kapitalver- 
kehrssteuergesetz, sei es nach dem Reichs- 
stempelgesetz unterlegen habe. Hier liegt der 
Fall aber anders, weil das frühere Gesell- 
schaftsverhältnis oder seine Beurkundung 
einem Landesstempel unterlegen hatte. 
Nur die Reichsgesellschaftssteuer soll nicht 
von demselben Kapitalzusammenschluß zwei- 
mal erhoben werden. 


— Sn u ee = en k 


Frachtänderungen. 
1. Ausnahmetarif 44 c für Papier und Pappe, Briefpapier usw. | 


Mit Gültigkeit vom 9. Dezember 1926 wird im Ausnahmetarif 44c vom 
19. August 1926 der Stationstarif aufgehoben (s. Nr. 44/1926 d. Bl.) und durch 


nachstehenden ersetzt: 


nach | Waren- 

ver- 
zeichnis | 

von Nr. 10t | 

-Albbruck . . . .. I 192 
$ E ma II 182 
„II 175 
z aun E ga IV 157 
j . e A V 163 
š ee e A VI 146 
Breisach . 8 VII 107 
Freiburg-Wiehre . . III = 
Grenzach . . .. VII 140 
Neustadt (Schwarzw.) IV 153 
» a VIII — 
Schopfheim III 145 
Wehr . . 2. 2... VI 131 


2. Ausnahmetarif 44 e für Druckpapier. 


| Kehl Hafen Karlsruhe Hafen | Mannheim Hafen 


Haupt- Haupt- Haupt- 
klasse klasse klasse 


184 277 263 353 333 
174 261 249 = — 
167 251 239 316 = 
149 225 214 290 272 
154 234 = = == 
138 212 198 266 = 
103 194 185 = 256 
137 227 219 304 289 
145 = = — — 
141 222 213 287 — 
125 197 185 252 = 


Der Ausnahmetarif 44 e für Druckpapier für Sendungen ab Albbruck mit 
direktem Frachtbrief nach Saarbrücken Hbf. über den Uebergangsbahnhof Zwei- 
brücken Grenze (s. Nr. 8/1926 ds. Bl.) erhält die Nr. 46. 

3. Ausnahmetarif 46a für Zeitungsdruckpapier. 

Für Sendungen mit direktem Frachtbrief nach Straßburg über den Uebergangs- 

bahnhof Kehl Grenze oder nach Mülhausen (Elsaß) über den Uebergangspunkt 


Neuenburg Grenze. 
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Mit Gültigkeit vom 9. Dezember 1926 wird der Stationstarif des Ausnahme- 
tarifs 46a vom 1. Juni 1926 durch folgenden ersetzt: 


nach Kehl Stenze Neuenburg (Baden) 
Grenze 
von 10 t Hauptklasse | 10t Hauptklasse 
Albbruck 164 156 — — 
Baienfurt (Wrttbg.) Zu . 209 201 — — 
Langenbrand-Bermersbach 87 82 134 128 
Weisenbac gn 84 79 130 125 
V. W. 
— — nn 


Der endgültige Reichswirtschaltsrat. 


Im Laufe des vorigen Monats hat der 
Reichswirtschaftsminister dem vorläufigen 
Reichswirtschaftsrat den „Entwurf eines Ge- 
setzes über den Reichswirtschaftsrat“ sowie 
den „Entwurf eines Geseizes zur Ausführung 
des Gesetzes über den Reichswirtschaftsrat“ 
nebst Begründung zur Begutachtung über- 
wiesen. Durch diese beiden Gesetze soll der 
endgültige Reichswirtschaftsrat seine gesetz- 
liche Grundlage erhalten und damit der seit 
nahezu sieben Jahren amtierende vorläufige 
Reichswirtschaftsrat sein Ende erreichen. 


I 


Geschichtlicher Ueberblick. 

Der Gedanke, neben die nach synthetischer 
Methode arbeitende parlamentarische (poli- 
tische) Volksvertretung eine berufsständische 
Vertretung mit analytischer Arbeitsmethode 
zu setzen, hat sich erst allmählich durch- 
gesetzt. Die ersten Versuche dieser Art 
gehen auf keinen Geringeren zurück als Bis- 
marck, der im Jahre 1881 für Preußen einen 
Volkswirtschafisrat aus 75 Mitgliedern be- 
stellte. Von diesen sollten 45 Mitglieder dem 
Unternehmerstande angehören, 30 Mitglieder 
von der Regierung ernannt werden und 15 
Mitglieder dem Handwerker- und Arbeiter- 
stande angehören. Die Ausdehnung dieses 
Volkswirtschaf.srats auf das Reich unter ent- 
sprechender Vermehrung der Mitgliederzahl 
war geplant. Diese Idee scheiterte aber, weil 
der Parlamentarismus für sie noch nicht reif 
war, so daß Bismarck selbst seine Absicht im 
Jahre 1887 fallen ließ. Man darf sagen, daß 
heute der Gedanke ziemlich allgemeine Aner- 
kennung gefunden hat, und er ist infolge- 
dessen im Art. 165 der Reichsverfassung ver- 
ankert. 

Schon im Jahre 1919 suchte man die ge- 
nannte Verfassungsbestimmung zu verwirk- 


lichen unter Robert Schmidt als Reichswirt- 
schaftsminister. Im Mai 1920 trat der 
vorläufige Reichswirtschaftsrat ins Leben. Er 
bestand zunächst aus nicht weniger als 326 
Mitgliedern, die in zehn Gruppen eingeteilt 
waren. Die ersten sechs Gruppen bildeten 
die Vertretung der unmittelbar an der Erzeu- 
gung und Verteilung der Waren beteiligten 
Wirtschaftszweige. Die Gruppen 7—10 wur- 
den von den Vertretern der Verbraucher- 
schaft, der Beamtenschaft, der freien Berufe 
sowie den von der Reichsregierung ernannten 
Mitgliedern gebildet. Das Schwergewicht der 
Arbeiten sollte in der Vollversammlung 
liegen. Nur zwei Ausschüsse, nämlich ein 
wirtschaftspolitischer und ein sozialpoliti- 
scher, waren vorgesehen. Von diesem Grund- 
gedanken wurde aber sehr bald abgewichen, 
was schon in der Geschäftsordnung zum 
Ausdruck kam. Die Arbeitgeber und die 
Arbeitnehmer der Gruppen 1—6 schlossen 
sich zu den Abteilungen I und II zusammen 
und die Gruppen 7—10 bildeten die Abtei- 
lung III, wodurch die Bedeutung der Grup- 
pen nach und nach zurückirat. Sehr bald 
stellte sich heraus, daß die Vollversammlung, 
d. h. also ein Gremium von 326 Köpfen, zur 
Abgabe eines Gutachtens völlig ungeeignet 
war. Man verlegte deshalb das Schwer- 
gewicht der Arbeiten allmählich in Aus- 
schüsse, deren Gutachten regelmäßig an die 
Reichsregierung weitergeleitet wurden, ohne 
daß das Plenum des Reichswirtschaftsrats 
dazu Stellung genommen hatte. Die Zahl der 
Sonder- und Arbeitsausschüsse stieg nach 
und nach auf 53. 


Im Rahmen der nach der Markstabilisie- 
rung vorgenommenen allgemeinen Verwal- 
tungssparmaßnahmen wurde auch die Orga- 
nisation des vorläufigen Reichswirtschaftsrats 
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vereinfacht. Die Vollversammlung darf nur 
nach Fühlungnahme mit der Reichsregierung 
einberufen werden; nur die drei Hauptaus- 
schüsse (der wirtschaftspolitische, sozial- 
politische und finanzpolitische) und von den 
Sonderausschüssen derjenige für Wohnungs- 
und Siedlungswesen dürfen ohne Zustimmung 
der Reichsregierung zusammentreten, wäh- 
rend die übrigen Ausschüsse nur tagen 
dürfen, wenn der Vorstand des vorläufigen 
Reichswirtschaftsrates und das zuständige 
Reichsministerium es als erforderlich be- 
trachten. Die freie Eisenbahnfahrt auf allen 
deutschen Eisenbahnen wurde auf die Vor- 
standsmitglieder und die ordentlichen Mit- 
glieder der drei Hauptausschüsse beschränkt. 
Auf weitere Einzelheiten sei in diesem Zu- 
sammenhang nicht eingegangen. Es sei nur 
noch erwähnt, daß die Zahl von 326 Mit- 
gliedern heute praktisch auf etwa 110 Mit- 
glieder herabgesetzt ist. 


| II. 
Die Neugestaltung des Reichs wirtschaftsrats. 


Nach den Vorschlägen der Reichsregie- 
rung sollen gesetzestechnisch die Vorschrif- 
ten über die Gestaltung des endgültigen 
Reichswirtschaftsrats in zwei Gesetzen nie- 
dergelegt werden. Ein kurzes Rahmengesetz 
soll die grundsätzlichen Bestimmungen über 
- Stellung, Zusammensetzung und Aufgaben 
des R. W. R. enthalten, während die zahl- 
reichen Einzelbestimmungen in einem beson- 
deren Ausführungsgesetz vereinigt werden 
sollen. Daher hat die Reichsregierung die 
eingangs erwähnten zwei Gesetzentwürfe 
vorgelegt, von denen zunächst erörtert 
werden soll: 

A) Der Entwurf eines Gesetzes 
über den Reichswirtschaftsrat. 


l. Die Stellung des Reichs- 
wirtschaftsrats. Unter dieser Ueber- 
schrift enthält der 8 1 des Gesetzentwurfs 
eine gleichsam programmatische Erklärung 
über die Aufgaben des R.W.R., die zur Er- 
leichterung des Verständnisses des Gesetzes 
vorangestellt worden ist. Hiernach begut- 
achtet der R. W. R. wirtschafts politische und 
Sozialpolitische Gesetzentwürfe, regt wirt- 
schafts politische und sozialpolitische Maß- 
nahmen an und nimmt auf Verlangen oder 
mit Zustimmung der Reichsregierung wirt- 
schaftliche und soziale Erhebungen vor. Die 
Reichsregierung kann die Unterstützung des 
N. W. R. bei der Durchführung wirtschafts- 
politischer und sozialpolitischer Maßnahmen 
in Anspruch nehmen, und endlich wirkt der 
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R.W.R. insbesondere bei der Vorbereitung 
einer reichsgesetzlichen Regelung der öffent- 
lich-rechtlichen Berufsvertretungen für Han- 
del, Industrie, Landwirtschaft, Handwerk und 
Kleingewerbe und einer weiteren Ausführung 
des Art. 165 der Reichsverfassung mit. Hierzu 
ist zu bemerken, daß der R.W.R. ja eigentlich 
das Dach eines Rätegebäudes darstellt, von 
dem der Unterbau noch nicht vorhanden ist. 
Aus der eben wiedergegebenen Bestimmung 
ergibt sich, daß die Reichsregierung das 
schwierige Problem der Schaffung des Unter- 
baues anscheinend in erster Linie dem end- 
gültigen R.W.R. zu überlassen gedenkt. 


2. Aufgaben des R. W. R. Schon bei 
den Vorarbeiten zu wirtschafts- und sozial- 
politischen Gesetzentwürfen von grundlegen- 
der Bedeutung soll die Reichsregierung den 
R. W. R. hören. Ist dies nicht möglich, dann 
sollen Gesetzentwürfe dieser Art dem R. W. R. 
zur Begutachtung vorgelegt werden, bevor 
die Reichsregierung sie einbringt. Die Gut- 
achten des R. W. R. zu Gesetzentwürfen soll 
die Reichsregierung dem Reichsrat und dem 
Reichstag zusammen mit den Gesetzentwürfen 
vorlegen. Gesetzentwürfe, die auf Initiativ- 
anträgen des Reichstags beruhen, sollen dem 
R.W.R. nicht später als dem Reichsrat mit- 
geteilt werden. Erstattet der R.W.R. ein Gut- 
achten dazu, so soll die Reichsregierung es 
unverzüglich dem Reichsrat und dem Reichs- 
tag vorlegen. Auf Verlangen muß der R.W.R. 
seine Gutachten vor dem Reichstag, dem 
Reichsrat oder deren Ausschüssen durch Be- 
auftragte mündlich erläutern lassen. Umge- 
kehrt ist der R.W.R. aber nicht befugt, seiner- 
seits zu verlangen, daß seine Beauftragten 
die erstatteten Gutachten mündlich erläutern. 
Der vorläufige R.W.R. hatte schon den 
Wunsch geäußert, daß ihm dieses Recht ein- 
geräumt werde. Der Entwurf sieht dies aber 
nicht vor, und in der Begründung wird ge- 
sagt, daß eine derartige Erweiterung der 
Rechte des R.W.R. mit seiner Stellung als 
Gutachterkörperschaft nicht vereinbar sei. 


3. Rechte des R.W.R. Der RW.R. 
hat ein doppeltes Initiativrecht. Er kann 
wirtschafts- und sozialpolitische Gesetzes- 
vorlagen von grundlegender Bedeutung be- 
antragen. Stimmt die Reichsregierung einer 
solchen Gesetzesvorlage nicht zu, so hat sie 
trotzdem die Vorlage unter Darlegung ihres 
Standpunkts beim Reichstag einzubringen. 
Der R. W. R. kann die Vorlage durch Beauf- 
tragte vor dem Reichstag vertreten lassen. 
Ferner kann der R. W. R. wirtschafts- und 
sozialpolitische Maßnahmen anregen. 
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4. Zusammensetzung des RW.R. 
Der R.W.R. besteht aus 123 ständigen Mit- 
gliedern, die von der Reichsregierung auf 
Grund von Vorschlägen der Vertretungen der 
Unternehmer, der Arbeitnehmer und sonst 
beteiligter Volkskreise oder auf Grund von 
Ernennungen durch die Reichsregierung oder 
den Reichsrat einberufen werden. Für ein- 
zelne Sitzungen oder Verhandlungsgegen- 
stände können nichtständige stimmberechtigte 
Mitglieder einberufen werden. Näheres hier- 
über bestimmt das Ausführungsgesetz, wel- 
ches weiterhin Bestimmungen darüber enthält, 
inwieweit der R.W.R. die ihm übertragenen 
Aufgaben durch die Vollversammlung oder 
durch Ausschüsse erledigt. 


B. Der Entwurf eines Gesetzes 
zur Ausführung des Gesetzes 
über den Reichswirtschaftsrat. 


l. Mitgliedschaft. 

a) Die 123 ständigen Mitglieder des 
R. W. R. verteilen sich auf drei Abteilungen 
mit je 41 Sitzen. 

aa) Die Abteilung I umfaßt die Arbeit- 
geber. Von den 41 Sitzen entfallen 13 auf die 
Land- und Forstwirtschaft und die See- 
fischerei, 10 auf die Industrie, 4 auf das 
Handwerk, 5 auf den Handel, 4 auf die 
Banken und Privatversicherungsanstalten und 
5 auf das Verkehrswesen. Die 10 Vertreter 
der Industrie werden gemeinschaftlich vom 
Reichsverband der Deutschen Industrie und 
der Vereinigung der Deutschen Arbeitgeber- 
verbände benannt. 

bb) Die 41 Vertreter für die Abteilung II 
benennen die drei Gewerkschaftsrichtungen 
einschließlich der zugehörigen Angestellten- 
verbände gemeinschaftlich. Es wird lediglich 
verlangt, daß sich unter den genannten Per- 
sonen mindestens 8 Vertreter der Arbeiter 
der Land- und Forstwirtschaft, mindestens 1 
Vertreter der Heimarbeiter und eine ange- 
messene Zahl Vertreter der Angestellten und 
hierunter mindestens 1 Vertreter der Ange- 
stellten der Land- und Forstwirtschaft be- 
finden. Hiernach haben außerhalb der freien, 
christlichen und Hirsch Dunkerschen Rich- 
tung stehende Gewerkschaften kein Präsen- 
tationsrecht. Die damit für die Gewerk- 
schaften der drei genannten Richtungen 
geschaffene Monopolstellung wird von den 
nationalen Berufsverbänden scharf bekämpft 
(vergl. auch Prof. Dr. Stier-Somlo: 
„Die Verfassungswidrigkeit gewerkschaft— 
licher Monopolstellungen“). 

cc) Die Abteilung Ill besteht aus 8 Ver- 
tretern der Kommunen, 3 Vertretern der 


öffentlich- rechtlichen Versicherungs- und Kre- 
ditanstalten, 3 Vertretern der Konsumgenos- 
senschaften, 3 Vertretern des landwirtschaft- 
lichen und gewerkschaftlichen Genossen- 
schaftswesens, 2 Vertretern der Tagespresse, 
2 Vertretern der Beamtenschaft, 3 Vertretern 
der freien Berufe, 8 vom Reichswirtschaftsrat 
zu ernennenden Vertretern, 1 Vertreter des 
Auslanddeutschtums und 8 von der Reichs- 
regierung zu ernennenden Persönlichkeiten. 


Zu aa) bis cc). Die Benennungserklä- 
rungen der Organisationen sind dem Reichs- 
wirtschaftsminister einzureichen. Die stän- 
dige Mitgliedschaft wird durch die dem 
Reichswirtschaftsminister gegenüber zu er- 
klärende Annahme der Einberufung erworben. 
Die Einberufung gilt für sechs Jahre. Alle 
drei Jahre scheidet die Hälfte der Mitglieder 
aus. Wiedereinberufung ist zulässig. Vor 
Ablauf der Frist kann die Reichsregierung 
auf Antrag der benennenden Körperschaft 
die Einberufung widerrufen. 


b) Als nichtständige Mitglieder 
werden für einzelne Sitzungen oder für 
einzelne Verhandlungsgegenstände durch den 
Vorstand des R.W.R. Persönlichkeiten oder 
Vertreter von Verbänden berufen, die von 
den einzelnen Abteilungen (eventuell der 
Reichsregierung oder einem Ermittlungsaus- 
schuß) in Vorschlag gebracht werden. Die 
nichtständige Mitgliedschaft wird durch die 
dem Vorstande gegenüber zu erklärende An- 
nahme der Einberufung erworben. Sie endigt, 
sobald die Sitzung für beendigt oder der Ver- 
handlungsgegenstand als erledigt erklärt 
wird, für die das nichtständige Mitglied ein- 
berufen wurde. 

c) Pflichten und Rechte der 
Mitglieder. Die Mitglieder des R.W.R. 
sind Vertreter der gesamten Wirtschaft des 
deutschen Volkes. Sie sind nur ihrem Ge- 
wissen unterworfen und an Aufträge nicht 
gebunden. Wegen ihrer Abstimmung oder 
wegen der in Ausübung ihres Amtes getanen 
Aeußerungen dürfen sie weder gerichtlich 
noch dienstlich verfolgt oder sonst außerhalb 
des R.W.R. zur Verantwortung gezogen 
werden. Ferner haben sie ein Zeugnisverwei- 
gerungsrecht. Andererseits sind sie zur Ver- 
schwiegenheit verpflichtet und eine miß- 
bräuchliche Verwertung der ihnen in ihrer 
Eigenschaft als Mitglied des R.W.R. zur 
Kenntnis gelangenden Tatsachen, Maßnahmen 
und Pläne ist ihnen untersagt. Mitglieder, 
die hiergegen verstoßen, können durch ein 
ehrengerichtliches Verfahren ausgeschlossen 
werden. 
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Die ständigen Mitglieder erhalten für die 
Dauer ihrer Zugehörigkeit zum R.W.R. freie 
Fahrt auf den deutschen Eisenbahnen wie 
Reichstagsmitglieder sowie eine Sitzungsent- 
schädigung nach Maßgabe einer zu erlassen- 
den besonderen Verordnung. Nichtständige 
Mitglieder erhalten eine Vergütung in Höhe 
der Kosten der Eisenbahnfahrt vom Wohnort 
bis zum Orte der Sitzung und eine Ent- 
schädigung, über die noch nähere Bestim- 
mungen erlassen werden. 


2. Organisation und Arbeits- 
weise des RW.R. 


Organe des R.W.R. sind der Vorstand, 
die Abteilungen, die Ausschüsse und die Voll- 
versammlung. 


a) Der Vorstand besteht aus neun 
ständigen Mitgliedern, nämlich den Vor- 
sitzenden der drei Abteilungen, den Vor- 
sitzenden der drei Hauptausschüsse und je 
einem von den drei Abteilungen gewählten 
ständigen Mitglied. Der Vorstand wählt aus 
seiner Mitte zwei Präsidenten, die in der 
Geschäftsführung halbjährlich wechseln. Der 
Vorstand beschließt über die laufenden Ver- 
waltungsgeschäfte und erledigt die ihm be- 
sonders übertragenen Befugnisse. 


b) Jede der drei Abteilungen wählt 
einen Abteilungsvorsitzenden. Ferner wählen 
die Abteilungen ständige Mitglieder für die 
Ausschüsse und machen Vorschläge für die 
Einberufung von nichtständigen Mitgliedern. 


c) Die Ausschüsse gliedern sich in 
Haupt- und Sonderausschüsse. Als Haupt- 
ausschüsse sind im Gesetz vorgesehen: ein 
wirtschaftspolitischer, ein sozialpolitischer 
und ein finanzpolitischer, die für jedes Jahr 
neu gebildet werden. Die Geschäftsordnung 
bestimmt die Zahl der ständigen Mitglieder 
der Hauptausschüsse, die je 21 nicht über- 
steigen darf. Die Zuziehung von höchstens 
neun nichtständigen Mitgliedern kann für 
einzelne Verhandlungssegenstände beschlos- 
sen werden. Die Hauptausschüsse werden zu 
je einem Drittel durch die drei Abteilungen 
besetzt, soweit nicht Vorschläge der Reichs- 
regierung zu berücksichtigen sind. 
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Die Hauptausschüsse begutachten die Vor- 
lagen der Reichsregierung und erledigen die 
sonstigen dem R.W.R. übertragenen Auf- 
gaben. Initiativanträge der Ausschüsse sind 
von der Genehmigung des Vorstandes ab- 
hängig. Jeder Hauptausschuß wählt einen 
Vorsitzenden, der die Sitzungen anberaumt. 
Die Hauptausschüsse können Personen, die 
nicht Mitglieder des Ausschusses sind, wegen 
ihrer besonderen Sachkunde als Sachverstän- 
dige hören. Für die Erstattung der Gut- 
achten stellt das Gesetz eine Richtlinie auf. 
Die Gutachten sollen in ihren Ergebnissen 
durch förmlichen Beschluß festgelegt und mit 
einem erläuternden Bericht versehen werden. 
In dem Bericht ist die Mehrheit, durch welche 
der Beschluß gefaßt worden ist, anzugeben. 
Ausschußmitglieder, die dagegen gestimmt 
haben, können getrennt oder gemeinschaft- 
lich ihre abweichende Meinung in einer 
besonderen Aeußerung niederlegen, die dem 
Bericht des Hauptausschusses beizufügen ist. 

Da sich die Aufgaben der verschiedenen 
Hauptausschüsse gelegentlich überschneiden, 
ist, um eine einheitliche Stellungnahme meh- 
rerer beteiligter Ausschüsse zu erleichtern, 
im Gesetz die gemeinsame Tagung mehrerer 
Hauptausschüsse vorgesehen. Die Sitzungen 
sind in der Regel nicht öffentlich. Es kann 
aber die Oeffentlichkeit beschlossen werden 
und umgekehrt kann eine Sitzung als vertrau- 
lich erklärt werden. Die ständigen Mitglieder 
des R.W.R. haben zu allen Ausschußsitzungen 
Zutritt mit Ausnahme der für vertraulich 
erklärten. Die letztere Beschränkung gilt 
nicht für die Präsidenten des R.W.R. und die 
Abteilungsvorsitzenden. 

Sonderausschüsse können mit Zustim- 
mung des Vorstandes für bestimmte Auf- 
gaben von den Hauptausschüssen eingesetzt 
werden, ständige Sonderausschüsse nur mit 
Zustimmung der Reichsregierung. Für Son- 
derausschüsse gilt im großen und ganzen 
dasjenige, was oben für die Hauptausschüsse 
gesagt worden ist mit dem Unterschied, daß 
sie kein selbständiges Initiativrecht haben, 
sondern nur das Recht, Anregungen zu geben. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


(Schluß folgt.) ; 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis Æ 2.—. Ein- 


zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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Hauptversammlung 1926 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
am 10. und 11. Dezember in Berlin im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure. 


Am Donnerstag, den 9. Dezember, tagte 
der Fachausschuß und die Analy- 
senkommission. Die Sitzungen waren 
intern und dienten in der Hauptsache organi- 
satorischen Fragen. Insbesondere wurde ge- 
prüft, wie der Fachausschuß aktiver gestaltet 
werden könnte, und es wurde beschlossen, 
dem Vorstand des Vereins ein Memorandum 
zugehen zu lassen, in dem die Bereitstellung 
gewisser Mittel für die Zwecke öfterer Zu— 
sammenkünfte der Fachausschußmitglieder 
angeregt wird. Die Preisaufgaben des Vereins 
wurden einer eingehenden Prüfung unter- 
zogen, alte Aufgaben ausgeschieden, neue 
Aufgaben eingereiht. 

Am Freitag, den 10. Dezember, vormit- 
tags 914 Uhr, eröffnete der Vorsitzende, 
Herr Kommerzienrat Dr. Hans Clemm, 
die Hauptversammlung mit einer Begrüßung 
der sehr zahlreich erschienenen Mitglieder. 
Er begrüßte unter anderen besonders die 
Herren Rassow, von Possanner, 
Jonas, von Wussow, Ahlin, 
Grewin, Hägglund, Sieber. Be- 
grüßungstelegramme wurden abgesandt an 
die Ehrenmitglieder Klason und Heuser 
Alsdann gedachte man der im letzten Jahre 
Verstorbenen: Kommerzienrat Ilgner, Dr. 
Frankenbach, Dir. Klingner, Hof- 
rat Hartmann, Dierdorf und Dr. 
Max Müller. Dem letzteren, dem Grün- 
der und unermüdlichen Förderer und Ehren- 
vorsitzenden des Vereins, widmete Herr 
Kommerzienrat Clemm einen längeren ehren- 
vollen Nachruf. 

Nunmehr ergriff der Geschäftsführer des 
Vereins, Herr Dr. Opfer mann, das Wort 
zu seinem Bericht über die Tätigkeit des 
Vereins im verflossenen Jahre. Da sie den 
Mitgliedern im allgemeinen durch die Ver— 
öffentlichungen bekannt ist, soll hier nicht 
weiter darauf eingegangen werden. Ein be— 
sonderes Kapitel sind die Veröffentlichungen 
des Vereins einschließlich der preisgekrönten 
Arbeiten. Sie sollen in Zukunft durch vor- 
herigen Abdruck im „Papier-Fabrikant“ ver- 
billigt werden. Er beklagte dann die geringe 
Benutzung des Fachausschusses zur Beant— 
wortung betriebstechnischer Fragen. Es sol- 
len deshalb die Briefkastenfragen der Zeit- 
schrift „Papier-Fabrikant“ dem Fachausschuß 
zur Beantwortung zugeleitet werden. Eine 
Zur-Verfügung-Stellung von Mitteln für diese 


Arbeiten sei natürlich nötig. Zum Schluß 
seines Berichies zählte Herr Dr. Opfermann 
die Tagungen der verwandten Vereine auf, 
bei welchen der Verein vertreten war. Die 
lebhafte Tätigkeit der Berliner Bezirksgruppe 
fand anerkennende Würdigung und wurde 
zur Nacheiferung empfohlen. 

Es folgte nun der Bericht des Herrn Di- 
rektor Schar k, der ein trübes Bild von der 
wirtschaftlichen Lage des Vereins entrollte. 
Die lebhafte publizistische Tätigkeit des 
Vereins verschlang mit A 15 000 den weitaus 
größten Teil der Einnahmen. Ein entstan- 
denes Defizit von über A 900 wurde dan- 
kenswerterweise von der Aktiengesellschaft 
für Zellstoff- und Papierfabrikation Aschaffen- 
burg gedeckt. Um die in Zukunft nötigen 
größeren Geldmittel zur Verfügung zu stel- 
len, genehmigte die Versammlung eine 
100prozentige Erhöhung der Beiträge, aus- 
genommen die Beiträge für Studenten. 

Der Mitgliederbestand hat sich 
im letzten Jahre um 22 erhöht und beträgt 
jetzt 447 Einzelmitglieder und 141 Firmen 
im Inland, 128 und 23 im Ausland. 

Die Kassenprüfung ergab die Rich- 
tigkeit der Jahresrechnung. 

Zum Punkt Wahlen ergab sich einstim- 
mige Wiederwahl der ausscheidenden Vor- 
standsmitglieder. Herr Prof. Schwalbe 
wird zum stellvertretenden Vorsitzenden des 
Vereins gewählt. Einige Wahlvorschläge für 
die Fachausschüsse fanden Zustimmung. 
Darnach wurde Herr Prof. Schwalbe 
Obmann-Stellvertreter im Fachausschuß. In 
die Analysenkommission, Abteilung Papier, 
wurde Dr Wenzl, unser Redaktionsmit- 
glied, und für Sulfitzellstoff Prof. Jonas 
gewählt. | 

Einige unwesentliche Satzungsände- 
rungen fanden einstimmige Annahme. 

Unter Verschiedenem wurde er- 
wähnt, daß in Fachausschüssen tätige Nicht- 
mitglieder des Vereins in Zukunft als ehren- 
amtliche nichtzahlende Mitglieder geführt 
werden. Die Sommerversammlung soll ge- 
meinsam mit dem Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten in Breslau stattfinden. Als Tele- 
grammadresse soll „Zellchemie“ dienen. 

Der Vorsitzende verlas alsdann noch 
Begrüßungstelegramme von Rechtsanwalt 
Lammers, Geheimrat Müller, Dir. 
Rösch, Dir. Heigis, Prof. Klason. 
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Ohne Pause schlossen sich die Vor- 
träge an. Es sei hier vorausgeschickt, daß 
mit 12 Vorträgen an zwei Tagen doch wohl 
etwas zu viel des Guten getan wurde. Es 
zeigte sich dies stets bei den letzten Vorträ- 
gen der beiden Tage deutlich an der gähnen- 
den Leere des zuerst beängstigend gefüllten 
großen Saales. Wir bringen im folgenden 
kurze Referate der Vorträge, die das Wich- 
tigste aus ihnen enthalten. Der wörtliche 
Abdruck würde den Rahmen unseres Blattes 
überschreiten und die Zeit unserer Leser zu 
sehr in Anspruch nehmen. Die Vorträge des 
Herrn Dr. Wenzl und des Herrn Dipl.-Ing. 
Wintermeyer bringen wir später aus- 
führlicher, da sie allgemeines Interesse be- 
anspruchen dürfen. Ki. 


Am Freitag, den 10. Dezember, sprach 
als erster Vortragender Professor Dr. 
Hägglund, Abo: Ueber Verzuckerung 
von Holzabfällen. Der Vortragende berichtet 
zunächst über die geschichtliche Entwicklung 
der schon früh im Anschluß an die Studien 
von Flechsig untersuchten Frage. Im wesent- 
lichen wurde zur Verzuckerung der Cellulose 
sowohl Schwefelsäure als auch Salzsäure 
herangezogen. Keines der vorgeschlagenen 
Verfahren konnte aber wirtschaftlich genügen, 
da sowohl die Rückgewinnung der verwen- 
deten Säure als auch die Zuckerausbeute zu 
wünschen übrigließen. Der Verzuckerungs- 
prozeß verläuft bei Salzsäure wesentlich lang- 
samer als bei Schwefelsäure. Steigert man 
die Reaktionsfähigkeit der Salzsäure durch 
höhere Konzentrationen, so tritt auch erhöhte 
Reversion ein. Willstädter und Zechmeister 
haben 1913 die Verzuckerung durch HCl 
erneut studiert, und das Arbeiten mit hoch- 
konzentrierter Säure (40, 8%) vorgeschlagen. 
Im Auftrag der Th. Goldschmidt-Gesellschaft, 
die infolge ihrer Glykoll-Erzeugung an die- 
sem Problem interessiert war, hat der Vor- 
tragende teilweise gemeinsam mit Bergius ein 
Verfahren ausgearbeitet (D.RP. Nr. 391 969), 
welches in einer größeren Versuchsanlage in 
Genf ausprobiert worden ist. Die Arbeits- 
weise des Verfahrens wird an Hand von zahl- 
reichen Lichtbildern erläutert. Das Holz 
wird in Diffuseuren mit der Säure in Be- 
rührung gebracht. Nach erfolgter Reaktion 
wird die Säure im Vakuum unter gelinder 
Erwärmung abgedampft. Durch dieses Vor- 
gehen soll eine weitere Einwirkung der Säure 
auf den gebildeten Zucker vermieden werden. 
Die Erwärmung geschieht durch ein von 
Bergius erdachtes Verfahren durch Emulgie- 
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rung mit angewärmtem Oel. Oel und Zucker- 
lösung werden durch Zentrifugieren von- 
einander getrennt. Anschließend erfolgt die 
Eindampfung des Sirups und die Änreiche- 
rung und Wiedergewinnung der abgedampf- 
ten Salzsäure. 

Prof. R. O. Herzog berichtet: Ueber 
Azetatseide. Ausgehend von der Cellulose 
(Zellstoff findet angeblich nur zusätzlich Ver- 
wendung) wird zunächst durch Umsetzung 
mit Eisessig und Essigsäureanhydrid in 
Gegenwart katalytisch wirkender Substanzen 
das Cellulosetriazetat erzeugt, dieses durch 
Verseifung in das sogenannte „prim. Azetat“ 
übergeführt. Es folgt die Auflösung gegebe- 
nenfalls unter Zufügen von Weichmachungs- 
mitteln. An den Spinnprozeß schließt sich 
in üblicher Weise Nachbehandlung und Fär- 
bung. Der Vortragende behandelt kurz die 
seidenähnlichen Eigenschaften dieser Art von 
Kunstseide, wobei insbesondere Glanz und 
Griff wesentlich günstiger sind als beispiels- 
weise bei der Viskoseseide. Die Eigenheiten 
der Azetatseide beim Färben beruhen auf 
deren hydrophoben Charakter und erfordern, 
soll die Färbung gelingen, bestimmte Vor- 
behandlung. | 


Prof. Dr. Gerngroß berichtet: Ueber 
die Fluoreszenz von Holzzellstoffen. Setzt 
man ungebleichten Sulfitzellstoff dem Licht 
der Ultralampe (Quarzlampe) aus, so zeigt er 
deutliche Fluoreszenz. Nach Kirmreuther und 
Mitarbeitern liegt die Annahme nahe, daß die 
Lignosulfosäure der Träger dieser Fluores- 
zenz ist, da gebleichte Zellstoffe diese Er- 
scheinung nicht zeigen. Der Vortragende hat 
zahlreiche Gerbextrakte auf ihr Fluoreszenz- 
vermögen hin untersucht und neigt mehr zur 
Ansicht, daß ein in der Rindensubstanz 
vorhandener gerbstoffartiger Körper die Ur- 
sache der beobachteten Erscheinung ist. In 
zahlreichen experimentellen Versuchen wer- 
den die charakteristischen Farberscheinungen 
vorgeführt, wobei häufig Zellstoff und Watte 
als Adsorbens dienen. 

Ing.-Chem. Jentgen bespricht in länge- 
ren Ausführungen seine Erfahrungen bei der 
Besichtigung der amerikanischen Kunstseide- 
industrie. Zusammenfassend kommt der Vor- 
tragende zu einem recht wenig günstigen 
Gesamturteil, insbesondere hinsichtlich der 
Arbeitsmethoden in den besuchten Fabriken, 
deren wissenschaftliche und technische Lei- 
tung er wenig gut dabei wegkommen läßt. 
Den Ausführungen des Vortragenden wird 
von Dr. Clemm und Dr. Fleischer mit dem 
Hinweis auf die gänzlich anderen Verhält- 
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nisse in der amerikanischen Zellstoff- und 
Papierindustrie lebhaft widersprochen. 

Am 11. Dezember sprach Dr. Wenzl: 
Ueber den Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe 
mit Chlor. (Der Vortrag kommt zum Ab- 
druck.) 

Dr. Noll berichtet über: Moderne Lö- 
sungsmittel für Nitrocellulose, Celluloid und 
Azetylcellulose. Der Vortragende hat zahl- 
reiche neuere Lösungsmittel, meist mit Phan- 
tasienamen versehen, auf ihre chemische und 
physikalische Zusammensetzung hin geprüft. 
Leider war es bei der großen Zahl der mit- 
geteilten Daten und Einzelheiten nicht mög- 
lich, dem Vortragenden immer zu folgen. 

Dr. W. 


Freitag, den 10. Dezember: 

Chef-Ing. Ernst, Berlin: Richtige 
Schmierung und ihr Einfluß in Zellstoff- und 
Papierfabriken auf die Wirtschaftlichkeit des 
Betriebes in amerikanischer Betrachtung. 

Der Vortrag bezog sich ausschließlich auf 
eine Wiedergabe amerikanischer Erfahrungen, 
insbesondere eines Vortrags auf der dies- 
jährigen 7. Jahresversammlung der amerika- 
nischen Zellstoff- und Papieringenieure in 
Detroit. Deutsche Verhältnisse wurden zum 
Vergleich nicht herangezogen, doch sind nach 
Ansicht des Vortragenden amerikanische Ver- 
hältnisse mit den deutschen in dieser Be- 
ziehung ohne weiteres vergleichbar. 

Um zunächst über die Einflußmöglichkeit 
richtiger Schmierung klar zu sein, wurde 
dargestellt, daß fast die Hälfte der Herstel- 
lungskosten des Papiers (47 %) in bestimmten 
amerikanischen Verhältnissen auf den Anteil 
der Kraft, nicht ganz 10 % auf Reparatur und 
Reparaturmaterialien entfallen. Beide Anteile 
können durch Auswahl der richtigen Schmie- 
rung vermindert werden, etwa 5% des 
Kraftbedarfs erscheinen im allgemeinen bei 
Verbesserung der Schmierung einsparbar. 

Die Studien über richtige Schmierung 
führten zu der Entwicklung ausgesprochener 
Schmiertechnik, die in folgenden Punkten 
Untersuchungen und Wissen gibt: 

l. Untersuchung der Oele in quantitativer 
Hinsicht. 

2. Auswahl des Oeles für einen bestimmten 
Zweck. 

3. Anwendung des richtigen Schmiersystems 
für den gegebenen Fall. 

Die Untersuchung der Oele hat ja auch 
in Deutschland schon weitgehende Methoden 
und Untersuchungsapparate hervorgebracht, 
doch scheint sich in Amerika dieses Gebiet 
der Schmiertechnik mehr nach der praktischen 
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Seite hin entwickelt zu haben. Die Auswahl 
des Schmiermaterials für einen bestimmten 
Zweck ist natürlich eine Angelegenheit, die 
nur von Fall zu Fall erledigt werden kann. 
Während in Amerika im allgemeinen ein 
mittelschweres Oel für allgemeine Zwecke 
verwendet wird, wird für spezielle Fälle 
durch eingehende Studien und Versuche, 
durch Verwendung tierischen Fettes Erspar- 
nis erzielt. Nach Angabe des Vortragenden 
werden in Amerika Holländer mit Fett ge- 
schmiert. In einem besonderen Fall ergab 
sich an einer Papiermaschine im Leerlauf 
durch Verwendung eines besonderen Schmier- 
öls mit richtiger Schmierung eine Kraft- 
ersparnis von 10,2% und von 27% durch 
Verwendung von Fett. Die Auswahl des 
richtigen Schmiersystems endlich kann eben- 
falls nur von Fall zu Fall erfolgen, doch wird 
Handschmierung in Amerika im allgemeinen 
verworfen, und man arbeitet auf Oelumlauf- 
system unter gleichzeitiger Verwendung ge- 
eigneten Oeles hin, zum mindesten wird die 
Handölung durch automatische Oeler ersetzt. 


Als Beispiel wurden Untersuchungen an 


zwei Kalandern aufgeführt, die bei verbesser- 
ter Schmierung etwa 25 % Kraftersparnis 
hatten. 

In der Ansicht des Vortragenden ist in 
deutschen Verhältnissen in derartigen Ver- 
suchen schon viel Vorarbeit geleistet worden, 
wenn auch die geschaffenen Untersuchungs- 
apparate meist noch nicht unmittelbar wirt- 
schaftlich verwendbar sind. Die Verwendung 
von normalem Oel für bestimmte Zwecke 
und Festlegen dieser Zwecke dürfte am mei— 
sten voranführen. 


Ausdrücklich wurde darauf hingewiesen, 
daß die Ersparnis nur durch die verbesserte 
Schmierung und Verringerung des Kraftauf- 
wandes, nicht beim Ankauf der Schmiermittel 
zu erzielen sind, was leider in Deutschland 
nicht genügend beachtet wird. 


In der anschließenden Debatte wies der 
Vorsitzende, Kommerzienrat Dr. Cle mm, 
darauf hin, daß etwa 60% der in Papier- 
ſabriken benötigten Kraft in Amerika aus 
Wasserkräften stamme, daß bei uns das Ver- 
hältnis zuungunsten der Wasserkräfte anders 
sei, und wir infolgedessen noch viel mehr 
Grund hätten, der Schmiertechnik unser 
Interesse zuzuwenden. Er wies auf die Aus- 
fünrungen von Wegener in der Zeitschrift für 
Technische Physik 1924 hin. Von. anderer 
Seite wurden die angeführten Beispiele ange- 
zweifelt, die Diskussionsredner sprachen teil- 
weise aneinander vorbei. 
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Vorführung des vom Unterausschuß für 
wirtschaftliches Förderwesen hergestellten 
Förderfilms mit Vortrag. (A. W. F.) 

Der vom Reichskuratorium für Wirtschaft- 
lichkeit im Auftrag des Ausschusses für wirt- 
schaftliches Förderwesen hergestellte Film 
befaßt sich in diesem ersten Teil mit der 
gleislosen Förderung durch kleine Transport- 
karren. Der Film leidet wesentlich dadurch, 
daß er in unnötiger Anlehnung an das Film- 
drama in „3 Akten“ eingeteilt ist, in die 
unnötigerweise ein Stück einer Handlung 
hineingepreßt ist: der Besitzer einer kleinen 
Maschinenfabrik erhält keine Aufträge, weil 
er zu unwirtschaftlich und ohne Transport- 
mittel arbeitet. Er findet darauf das dem 
Film entsprechende Buch über gleislose För- 
derung des A. W. F. und vertieft sich dann 
darin. Dieser Handlung fehlt der Abschluß: 
die Umstellung des Betriebes und der Ein- 
gang der Aufträge, oder was heute wahr- 
scheinlicher ist, der Verzicht auf die Umstel- 
lung wegen Mangels an Geldmitteln und der 
nachfolgende Bankrott. Abgesehen hiervon 
bietet der Film genug des Interessanten, das 
anschaulich dargestellt ist. Er zeigt die Ver- 
wendung geeignet geformter und geschickt 
konstruierter Handtransportwagen in ver- 
schiedenen Fällen, den ja auch in der Papier- 
industrie heimisch gewordenen Hub- Trans- 
portwagen und das Neueste dieser kleinen 
gleislosen Karren, den Elektrokarren und 
Schlepper für kleine Lastenzüge. Da der Film 
sowohl die Notwendigkeiten kleiner Fabriken 
als auch die Transporteinrichtungen in den 
Höfen großer Werke behandelt, dürfte er für 
jeden etwas bringen, und dementsprechend 
für den einzelnen Fall zu wenig. 

Für die Papierindustrie ist dieses Kapitel 
natürlich auch des Nachdenkens wert: die 
Gestaltung der Transporteinrichtungen im 
Holländersaal, an der Papiermaschine, der 
meist mit Hubkarren bewerkstelligte Umlauf 
des Produktes an der Ausrüstung, die Herbei- 
schaffung des Rohmaterials von den Lagern 
und die Belegung dieser Lager geben ja Stoff 
genug, so daß für die Papierindustrie fast 
ein spezieller Film lohnte. 


Sonnabend, den 11. Dezember: 

Dipl.-Ing. Laaser, Berlin: Wärmewirt- 
schaft und Sulfitkochprozeß. 

Nach den fast erschöpfenden Arbeiten von 
v. Laßberg und Sieber über die Wärmewirt- 
schaft bei Sulfitzellstofferzeugung erschien es 
fast ein Wagnis, vor dem Forum des Vereins 
erneut über dieses Kapitel zu sprechen. Was 
Herr Laaser aber in dieser Beziehung brachte, 
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ging ganz andere Wege. Die vorhandenen 
Arbeiten befassen sich mit dem jetzigen Zu- 
stand und dem möglichen Ausbau der Sulfit- 
kocherei. Herr Laaser schlug einen ganz 
anderen Betrieb vor, der am ehesten mit dem 
Hochofenprozeß verglichen werden kann. Ein 
kontinuierlich arbeitender Kocher von großer 
Höhe, so daß in der untersten Zone der 
notwendige Druck durch die darüber liegende 
Wassersäule aufgebracht werden kann. Die 
Lauge strömt im Gleichsinn, die verbrauchte 
Lauge wird zur Wärmeabgabe an die frische 
Lauge herangezogen. Holzzufluß und Zell- 
Stoffauslaß ist ähnlich wie im Hochofenpro- 
zeß vorgesehen. Die Beheizung erfolgt nach 
wie vor im Kocher. 

Dieser Vorschlag war rein abstrakt ge- 
macht unter Hinweis darauf, daß die Zellstoff- 
ingenieure nach den Leistungen der Zellstoff- 
chemiker auch wieder einmal eine besondere 
Leistung von sich geben sollten. Den ganzen 
Wärmeaufwand findet der Vortragende in 
den großen Laugenmengen des nassen Auf- 
schlusses, die die großen Wärmemengen nach 
Beendigung des Kochprozesses mit sich ab- 
führen, in der schlechten Möglichkeit, die 
Wärme durch die Kochmasse rasch zu ver- 
breiten, weil die Lauge die Masse sehr lang- 
sam durchströmt und in dem bei der perio- 
dischen Arbeit des Kochers schlechten Koch- 
ergebnis pro Einheit des Inhalts und Stunde. 
Der kontinuierliche Betrieb vermeidet diese 
drei Hauptfehler wenigstens zum Teil. 

Mir scheint die technische Lösung dieses 
angestrebten Prozesses weder einfach, noch 
betriebssicher erreichbar zu sein. In einem 
in bezug auf die Wärme kontinuierlichen 
Kochverfahren läßt sich auf chemischem Wege 
viel leichter beikommen, wenn es gelingt, 
eine Lauge ohne Abkühlung auf einfache 
Weise wieder verwendbar zu machen, so daß 
die Hauptursache des Wärmeverlustes, die 
große Wasserwärme, nicht in Erscheinung 
tritt. Dieses Problem liegt aber ausschließlich 
auf chemischem Gebiet. 

Die an den Vortrag anschließende Be- 
sprechung ließ erkennen, daß an verschie- 
denen Stellen an dem Problem des kontinuier- 
lichen Kochverfahrens bereits gearbeitet 
wurde. 

Dipl.-Ing. Karl Hock, Berlin: Ein neu- 
artiger Antrieb für die Papierindustrie der 
hilfsmotorlose Elektromotorantrieb für Kalan- 
der und Druckmaschinen. 

Der Vortrag wies kurz auf den von der 
Bergmann-Elektrizitätsgesellschaft Berlin her- 
gestellten neuen Antriebsmotor für Dreh- 
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strom hin. Die Maschine ist geeignet für alle 
Autriebe, wo die Anfahrgeschwindigkeit nicht 
nur ein mit Rücksicht auf die Beschleunigung 
der Maschinenteile eingelegter Zustand ist, 
sondern unter großer Gleichmäßigkeit der 
Drehzahl einzuhaltender Vorzustand, bei dem 
andere Maschinenhandreichungen vorgenom- 
men werden müssen. In erster Linie kommen 
hierzu Maschinen in Frage, bei denen ein 
bandförmiger Streifen vor dem eigentlichen 
Betriebszustand durch die Maschine durch- 
geführt werden muß, z. B. Rotationsdruck- 
pressen und Kalander. Für Kalander ver- 
wandte man seither einen reinen Gleichstrom- 
nebenanschlußantrieb oder bei Drehstrom 
einen Hilfsmotor mit Ueberholungskuppe- 
lung oder einem Umformeraggregat in 
Leonard- Schaltung oder dergleichen zur Er- 
zeugung einer Hilfsspannung an der Antriebs- 
maschine. Erstere Anordnung ist des erhöh- 
ten Platzbedarfs, der erhöhten Anschaffungs- 
kosten und der Ueberholungskuppelung 
wegen schwierig, bei letzterer sind die 
Anschaffungskosten noch höher. Das Um- 
formeraggregat muß ziemlich genau auf 
Leistung abgestellt sein, kann jedoch in 
beliebigem Platze untergebracht werden. 
Der neue Antriebsmotor von Bergmann 
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besitzt einen Zentrifugalregulator, der auf 
einen Ankervorschaltwiderstand einwirkt, in 
der Art, daß bei Abweichungen von der 
gewollten Drehzahl, selbständig Widerstand 
zu- oder abgeschaltet wird. Der gesamte 
Widerstand wird in gewohnter Weise ge- 
ändert. In Lichtbildern gezeigte Aufnahme- 
kurven lassen die Regelwirkung des Zentri- 
fugalregulators zur Einschaltung einer gleich- 
mäßigen geringen Geschwindigkeit erkennen. 
Auch bei plötzlichen Belastungsänderungen 
war die Drehzahländerung unerheblich. 


Der neue Antriebsmotor, dessen Regel- 
apparat verhältnismäßig klein ist und dabei 
stabil aussieht, wird sicher in der Papier- 
industrie gute Dienste leisten. Der Verwen- 
dungsbereich ist übrigens keineswegs auf 
Kalander beschränkt. 


Zuletzt sprach an Stelle des leider verhin- 
derten Herrn Prof. Dr. Pringsheim Herr 
Dr. Pelzer über Kontrolle der Leimung. 
Er gab in seinen Ausführungen, denen leider 
durch sehr leise Sprache nur schwer zu fol- 
gen war, interessante Beobachtungen und 
Anregungen, die Leimung mit Harz bzw. 
Harzseife nach elektrochemischen Gesichts- 
punkten zu betrachten. S. 
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Sullitlaugen für den Aufschluß harzreicher Hölzer.“ 
Von Dr. J. Hausen, Berlin-Friedenau. 


Bekanntlich bedingt die Herstellung von 
Sulfitzellstoff in technischer Hinsicht eine 
sorgfältige Auswahl des Holzes, die einer- 
seits nach allgemeinen Gesichtspunkten, wie 
Faserlänge usw., andererseits unter besonde- 
rer Berücksichtigung des Harzgehaltes ge- 
troffen werden muß. Gerade der letztgenannte 
Punkt spielt eine wichtige Rolle, und der 
Umstand, daß harzreiche Hölzer beim Sulfit- 
aufschluß wesentliche Schwierigkeiten be- 
reiten, ist der Grund dafür, daß die große 
Gruppe der als Rohmaterial in reichem Maße 
zur Verfügung stehenden Kiefernhölzer bis- 
her nicht in technisch ausreichendem Maße 
und mit genügendem Erfolg mittels des 
normalen Sulfitverfahrens auf Zellstoff ver- 
arbeitet werden kann. 

Bei der großen Aufnahmefähigkeit des 
Weltmarktes für Sulfitstoff (im Vergleich zum 
Sulfatstoff) ist es ein technisches Problem 
von erheblicher Bedeutung, auch diese Höl- 
zer dem Sulfitaufschluß unterwerfen zu 
können, ein Problem, das insbesondere in 
denjenigen Ländern im Vordergrund des 
Interesses steht, denen beträchtliche Kiefern- 
holzmengen zur Verfügung stehen, während 
der Fichtenbestand demgegenüber zurücktritt. 
Das gilt besonders für Amerika, speziell für 
die Südstaaten. 

Ueber die Schwierigkeiten, welche die im 
Holz befindlichen Harz-, Fett- und Wachs- 
stoffe beim normalen Sulfitprozeß verur- 
sachen, Näheres auszuführen, dürfte sich an 
dieser Stelle erübrigen. Verschmieren der 
Siebe, Verharzen der Preßwalzen, pechartige 
Flecke auf den Trockenzylindern, Harz im 
Holländer, Flecken und Batzen im Stoff — 
damit ist ein großer Teil der sog. Harz- 
schwierigkeiten genügend gekennzeichnet. 

Die Beseitigung dieser Schwierigkeiten 
wird seit langer Zeit auf zwei verschiedenen 
Wegen angestrebt: einmal durch die Vorbe- 
handlung des Holzes vor der Kochung und 
zweitens durch eine zweckentsprechend ab- 
geänderte Kochpraxis. Bei der Kochung von 
Fichtenholz wird man durchschnittlich keinen 
nennenswerten Harzschwierigkeiten begeg- 
nen und sich mit der Entharzung des Koch- 
gutes oder fertigen Stoffes für die Zwecke 


Es wird im Zusammenhang mit dieser literari- 
schen Studie auf die Veröffentlichung von J. D. Rue, 
Paper Trade Journal 81, Heft 16 (1925) und auf das 
zugehörige Referat im „Wochenblatt für Papierfabri- 
kation“ Nr. 5, S. 133 (1926) aufmerksam gemacht. 

Die Schriftleitung. 


seiner Veredelung begnügen. Hierfür stehen 
heute eine Reihe geeigneter Verfahren zur 
Verfügung. Hölzer mit größerem Harzgehalt 
— zu denen die meisten Kiefernarten gehören 
— machen umfassendere Maßnahmen erfor- 
derlich. Es ist hier einerseits an die Vor- 
behandlung des Holzes zur Herabsetzung 
seines Harzgehaltes zu denken (lange Lage- 
rung, Dämpfen, Extraktion mit organischen 
oder anorganischen Lösungsmitteln, Alkali- 
behandlung) und andererseits an die Inne- 
haltung einer bestimmten Arbeitspraxis im 
Rahmen des normalen Sulfitverfahrens (Vor- 
imprägnierung mit SOs, zeitweises Ablassen 
der Lauge usw.). Die erstgenannten Maß- 
nahmen stellen, insbesondere was die Ex- 
traktion anbetrifft, gegenwärtig noch eine 
Rechnung mit unbekannten Größen dar. Auf 
jeden Fall spielt die Frage der Wirtschaftlich- 
keit und der Verwertbarkeit der Extrakte eine 
wesentliche Rolle. Inwieweit es mit Hilfe der 
letzteren Verfahren möglich ist, die Harz- 
schwierigkeiten auch bei höherem Harzgehalt 
des Stoffes zu umgehen, ist nicht bekannt. 
Immerhin dürfte ihr Wirkungsbereich nur 
ein begrenzter sein. Man versucht daher seit 
langem, die Schwierigkeiten dadurch zu um- 
gehen, daß man an Stelle des bisherigen 
Sulfitprozesses eine Modifikation treten läßt, 
bei welcher die Entfernung der Fett- und 
Harzbestandteile bereits während der Ko- 
chung eintritt. Daß die normale Sulfit- 
kochung in dieser Richtung kaum wirksam 
ist, hat Sieber! durch eine Reihe von 
Kochungen gezeigt. Er konnte den Nachweis 
führen, daß kaum über 10% der im Holz 
vorhandenen Harzstoffe von der normalen 
Sulfitlauge gelöst werden. Es sind im Ver- 
laufe etwa der letzten 20 Jahre eine Reihe 
von Vorschlägen gemacht und Verfahren 
ausgearbeitet worden, bei denen Sulfitlaugen 
besonderer Zusammensetzung an Stelle der 
üblichen Laugen treten sollen, und die da- 
durch gekennzeichnet sind, daß sie ein be- 
sonders hohes Emulgierungsvermögen für 
die Fette und Harze des Holzes besitzen. 
Es lag nahe, das Sulfitverfahren zu diesem 
Zwecke zunächst in der Richtung auf den 
alkalischen Aufschluß, mit Hilfe dessen harz- 
reiche Hölzer bekanntlich ohne weiteres auf- 
geschlossen werden können, abzuändern und 
den Vorteil der alkalischen Wirkung auf die 


1 Sieber, Ueber das Harz der Nadelhölzer 
und die Entharzung von Zellstoffen, Berlin 1925, 
S. 109. 
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Harzstoffe mit denen besserer Ausbeute und 
der höheren Bleichwirkung des Sulfitverfah- 
rens zu vereinigen. Alkalische Sulfitlaugen 
lassen sich jedoch nur mit Alkali oder Am- 
moniak als Base herstellen. 

Während der letzten 4—5 Jahre hat die 
Verwendung von Natriumsulfitlaugen mit 
oder ohne Alkalizusatz durch die Arbeiten 
von Linn Bradley und Mc Keete einen 
bedeutenden Aufschwung erfahren. Der von 
den genannten Forschern ausgearbeitete sog. 
„Keebraprozeß“ macht hauptsächlich zwei 
Ansprüche für sich geltend: eine erhebliche 
Steigerung der Ausbeute und ferner die Mög- 
lichkeit, aus Hölzern, die man bisher als für 
den Sulfitaufschluß wertlos gehalten hat, einen 
brauchbaren Stoff zu erzielen. Nebenher soll 
die Faser bei diesem Verfahren wesentlich 
geschont werden, das aufschließende Agens 
soll ohne Schaden im Ueberschuß anwendbar 
sein usw. Die Hölzer werden im Hinblick 
auf ihren Harzgehalt in drei Gruppen einge- 
teilt: in solche mit keinem oder nur ganz 
geringem Harzgehalt (Pappel, Birke, Espe, 
kanadische Linde usw.), in solche mit ge— 
ringem Harzgehalt (Fichte, Tanne, Schier- 
lingstanne usw.) und in solche mit hohem 
Harzgehalt (Georgiakiefer, Südkiefer, Lang- 
blattkiefer usw.). Die Hölzer der ersten 
Gruppe werden mit neutralem Alkalisulfit 
allein gekocht (35—45 % vom Holzgewicht), 
die der zweiten erfordern Zugabe von Aetz- 
alkali, jedoch erst gegen Beendigung der 
Kochung. Es ließ sich experimentell fest- 
stellen, daß eine kleine, gegen Ende der 
Kochung zugesetzte Aetznatronmenge zur 
Entfernung bzw. Auflösung besonders har- 
ziger, mit der Faser vereinigter Bestandteile 
mithilft. Zusatz von vornherein ergibt dunk- 
lere Stoffe. Für die Hölzer der dritten 
Gruppe wird ein zweistufiger Aufschluß in 
Vorschlag gebracht, der aus einer ersten 
Stufe mit 35—40 % Natriumsulfit (4 Std. bei 
8,5 at.) bestehen soll, an den sich nach Ent- 
fernung der Lauge eine zweite Stufe mit 20 
bis 25% Natriumsulfit unter Zusatz von 
1—3 % NaOH mit gleicher Zeit und gleichem 
Druck anschließen soll. 

Die mit diesem Verfahren erzielten Stoffe 
sollen weitgehend geschont und frei von 
nichtfaserigem Material sein. Die Ausbeute 
soll die der übrigen Verfahren erheblich 
übertreffen und beispielsweise bei Pappelholz 
gegenüber dem alkalischen Aufschlußverfah- 
ren um 25 % höher liegen. Leider enthalten 


2 Paper Trade Journ. 77 (1923), T. S. 51. Kanad. 
Pat. 219 557; Brit. Pat. 105 434; D. R. P. 375 035. 
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die bisherigen Literaturangaben keine Aus- 
beutezahlen für die harzreichen Hölzer und 
ebensowenig Angaben über den Harzgehalt 
der Ausgangsmaterialien bzw. der erhaltenen 
Stoffe, aus denen man sich ein Bild von der 
Entharzungswirkung des Verfahrens machen 
könnte. Daß eine Entharzung in gewissem 
Umfange eintritt, ist als sicher anzunehmen. 
Es wird indessen von wirtschaftlichen Ge- 
sichtspunkten abhängen, ob der erzielte Vor- 
teil die Notwendigkeit, teure Alkalien an 
Stelle des billigen Kalks anzuwenden, recht- 
fertig. Um eine Wiedergewinnung der 
Alkalien wird man in Anbetracht der be- 
trächtlichen anzuwendenden Konzentrationen 
nicht herumkommen. Ein Vorteil ist es in 
dieser Hinsicht, daß die anfallenden Ablaugen 
nach Wiederherstellung ihres ursprünglichen 
Sulfitgehalts bis zu fünfmal wiederverwandt 
werden können. Die Konzentration kann 
hierbei 20% erreichen. Indessen stellt die 
Alkaliregeneration auf alle Fälle eine bedeu- 
tende wärmewirtschaftliche und apparative 
Belastung der Zellstoffabrikation dar, ganz 
abgesehen davon, daß ihre technische Durch- 
führung bisher noch nicht in technisch be- 
friedigendem Maße gelungen ist. 

Die anfallenden Ablaugen enthalten eine 
Reihe von Verbindungen und die bei der Re- 
generation erhaltenen Ofensalze sind daher 
in ihrer Güte sehr verschieden, im Laufe 
längerer Betriebszeit reichern sich die Ver- 
unreinigungen durch den Kreislauf der 
Alkalien mehr und mehr an. Besonders stö- 
rend ist das Natriumsulfat, das die Leistungs- 
fähigkeit der Eindampfapparate stark ver- 
mindert. Die gebildeten Sulfide führen zu 
einem starken Verschleiß der Kondensations- 
und Luftpumpanlagen usw. (Vergl. die An- 
gaben von Schacht, der den Grund- 
gedanken des Keebraverfahrens bereits 1900 
in einer Patentschrift niedergelegt hatte.)“ 
Dies sind die Gründe, weshalb die Anwen- 
dung von Natriumsulfitkochlaugen sich bisher 
im großtechnischen Betrieb noch nicht durch- 
setzen konnte. Gewisse Lösungsmöglichkeiten 
liegen möglicherweise in einer Verknüpfung 
der Sulfit- und Sulfatfabrikation, wobei die 
Aufarbeitung der Sulfitlaugen in der Sulfat- 
regeneration vorgenommen werden könnte. 
Hier stehen der Entwicklung des Sulfitver- 
fahrens noch viele Wege offen. 

Dem Keebraverfahren tritt ein Verfahren 
an die Seite, das an Stelle von Natron als 
Base der Lauge Ammoniak verwendet. Es 


3 Wochenbl. f. Papierf. 54 (1923), 2851. 
PD. R. P. 122 171 (1900). 
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ist in den Patentschriften von Rosen- 
blum, Brech und Tyborowsky nie- 
dergelegt° und besteht darin, daß Hölzer, 
insbesondere harzreiche, mit einer Lösung 
von Ammonsulfit bei Gegenwart von freiem 
Ammoniak gekocht werden. Infolge der 
Anwesenheit freien Ammoniaks entspricht 
einer verhältnismäßig niedrigen Temperatur 
bereits ein vergleichsweise hoher Druck. Man 
kocht z. B. Trockenkiefernholz 10 Std. lang 
mit einer 3—3,5% SO: und — je nach Harz- 
gehalt — 1—2% NHs enthaltenden Lauge 
bei 165°, wobei Drücke von 10—12 at. er- 
halten werden. Die Ausbeute soll 65% 
betragen und aus einer hellen, kräftigen, 
leichtbleichbaren Faser bestehen. Gegenüber 
der Kochung mit neutralem Sulfit machen die 
Patentinhaber geltend, daß der Stoff im 
vorliegenden Falle nicht, wie dort, durch im 
Laufe des Kochprozesses freigemachte Säure 
verfärbt und geschädigt wird, da das über- 
schüssige Ammoniak die Lauge alkalisch hält. 

Auch dieser Prozeß, über dessen prak- 
tische Anwendung noch nichts bekannt ge- 
worden ist, ist auf die Regeneration der 
Laugen bzw. die Rückgewinnung des flüch- 
tigen Ammoniaks angewiesen. Die wirt- 
schaftliche Ausnutzung der Lauge soll 
dadurch sichergestellt werden, daß zunächst 
mit ein und derselben Lauge zwei Kochungen 
durchgeführt werden. Nach Beendigung der 
ersten Kochung wird das überschüssige 
Ammoniak abgetrieben und kondensiert, 
während die Lauge in einem Regenerator 
durch Einleiten von schwefliger Säure von 
Humusstoffen, Kieselsäure usw. befreit wird 
und klar in den zweiten Kocher läuft, wo sie 
gemeinsam mit dem Ammoniakkondensat der 
ersten Kochung und eventuell erforderlichen 
weiteren Ammoniakzusätzen zur zweiten 
Kochung benutzt wird. Erst nach der zweiten 
Kochung wird die Ammoniakrückgewinnung 
durch Kalkzusatz und Einleiten von Dampf 
durchgeführt. Man soll aber mit der Ablauge 
der zweiten Kochung zunächst noch Stroh 
aufschließen können. Immerhin stellt die 
Regeneration, wenngleich sie sich auch im 
Prinzip einfacher gestaltet als die Natrium- 
wiedergewinnung, eine erhebliche Belastung 
der Fabrikation dar. Man ist auch hier ge- 
nötigt, der Laugenregeneration eine entschei- 
dende Bedeutung für die Wirtschaftlichkeit 
des gesamten Verfahrens zuzusprechen. Ab- 
gesehen von Materialfragen wird man mit 
einem hohen Wärmeaufwand zur Wieder- 
gewinnung des Ammoniaks zu rechnen haben, 


5 D. R. P. 257544 (1911) und D. R. P. 252 321. 
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denn die Ablaugen müssen zumindest um 
zwei Drittel ihres Volums eingeengt werden, 
um eine genügende Ammoniakmenge ab- 
zugeben. 

Beide vorstehend geschilderten Verfahren 
schließen mit schwach alkalischen Sulfit- 
laugen auf. Indessen ist die Alkalität keines- 
wegs Bedingung für die erfolgreiche Sulfit- 
kochung harzreicher Hölzer. Man kann 
solche Hölzer auch mit einer sauren Lauge 
aufschließen, wenn man ihr an Stelle von 
Kalk Alkalien als Basen zugrunde legt. Be- 
reits Magnesium wirkt in dieser Hinsicht 
günstiger als Kalk. Nach Schw alb eë weist 
mit Magnesiumbisulfit erkochter Stoff nur 
etwa zwei Drittel der Harzmenge des in 
üblicher Weise aus dem gleichen Holz 
erzeugten Stoffes auf. Noch stärker wirken 
die Alkalien. Der Aufschluß nicht extrahierten 
Kiefernkernholzes, der mit Kalziumbisulfit 
nicht möglich war, gelang glatt mit Ammo- 
niak oder Natron als Base.” Zur Erklärung 
dieser offenbar vom Charakter der Base ab- 
hängenden Erscheinung sei auf die Ansichten 
Schwalbes verwiesen, der annimmt, daß eine 
alkalibisulfithaltige Lauge das für die saure 
Kochflüssigkeit nicht durchdringbare harzige 
Kiefernholz in geeigneter Weise zu quellen 
vermag, so daß es durchdringbar wird. In- 
dessen ist der eigentliche Mechanismus dieses 
Vorgangs noch wenig erforscht. Offenbar 
spielen hier kolloidchemische Vorgänge eine 
Rolle, denn es hat sich gezeigt, daß bereits 
kleine Alkalimengen, der normalen Sulfitlauge 
zugesetzt, den gewünschten Effekt ergeben 
Der Gedanke, saure Laugen mit gemischten 
Basen zur Kochung anzuwenden, ist nicht 
neu. Durch Zusatz von Natriumsulfat, Na- 
triumchlorid usw. zur Kalkbisulfitlauge oder 
durch Vorbehandlung des Holzes mit Alkali- 
sulfitlösung hat man ihn praktisch zu ver- 
wirklichen gesucht — immer im Hinblick auf 
die leichtere Eindringbarkeit der Alkalisulfit- 
laugen, die größere Löslichkeit des neutralen 
Sulfits im Vergleich zum Kalksulfit und seine 
stärkere Bleichwirkung. Auf der besonderen 
Rolle, welche das Alkali in der Kalkbisulfit- 
lauge beim Aufschluß harzreicher Hölzer 
spielt, basiert der vor wenigen Jahren aus- 
gearbeitete Prozeß von Alf than und Ser- 
lachius, der in letzter Zeit viel von sich 
reden machte und in gewissem Umfange 


€ Papier-Fabrikant Festheft 1925, S. 99. 

” Mc Kee und Cable, Paper Trade Journ. 
1925, T.S. 41. 

8 Sjeber, a. a. O. S. 113. 

° U.S.A. Pat. 1 507 559; D. R. P. Anm. S. 63 991 
(1925). 
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Eingang in die Praxis gefunden hat. Mit 
Hilfe dieses Verfahrens soll es möglich sein, 
aus harzreichen Hölzern einen weißen Sulfit- 
stoff zu erzielen, der dem aus Fichte erhalte- 
nen durchaus ebenbürtig ist. Dies wird 
einerseits durch eine besondere Zusammen- 
setzung der Kochlauge, andererseits durch 
eine entsprechende Regulierung der Tempe- 
ratur- und Druckverhältnisse erreicht. Als 
Kochlauge wird eine Lauge benutzt, die 
außer einem verhältnismäßig hohen Gehalt 
an freier schwefliger Säure (3,5—4,5 % 
Gesamt-SO:, davon 0,8—1,5% an Kalk 
gebunden) auch Natriumsulfit (höchstens 1% 
NaOH auf die Zellulose des Holzes bezogen) 
enthält. Die Kochung wird bei etwas höhe- 
rem Druck (5—6 at.) und etwas niederer 
Temperatur (130 — 1500 durchgeführt, als 
beim normalen Sulfitkochverfahren. Die Be- 
reitung der Lauge geschieht in der Weise, 
daß zunächst die erforderliche Menge Natron- 
lauge in den Kocher gefüllt und alsdann eine 
Kalkbisulfitlauge obiger Zusammensetzung 
zugegeben wird. Bei Innehaltung der ge- 
nannten Bedingungen soll es möglich sein, 
die Harz- und Ligninstoffe des Kiefernholzes 
praktisch vollständig zu entfernen. S i e be ne 
führt ein Prüfungszeugnis des Zentrallabo- 
ratoriums in Abo an, in dem die Extrakte 
eines Fichtenstoffes und eines nach Ser- 
lachius gekochten Kiefernstoffes gegenüber- 
gestellt sind. Es ergibt sich folgendes Bild: 


Fichtenstoff Kiefernstoff 
Alkoholauszug . 1,85% 1,65% 
Aetherauszug 1,44% 1,32% 


Nach Sieber dürften etwa 60—70 % 
Holzharzes durch die Kochung nach Ser- 
lachius entfernt worden sein. 

Das Serlachius-Verfahren, das zuerst in 
Finnland Anwendung fand, hat im Jahre 
1924 auch in Südfrankreich Eingang gefun- 
den. Ueber die Ergebnisse, die hier erzielt 
wurden, sei kurz Näheres mitgeteilt. Frank- 
reich besitzt im Südwesten ausgedehnte 
Waldungen (etwa 10000 qkm), früheres 
Sumpfgelände, das unter Napoleon I. durch 
die Anpflanzung einer Koniferenart „pinus 
maritima“ (Seestrandkiefer) kultiviert wurde. 
Das Holz dieser Kiefer ist ungewöhnlich 
weich und die Aeste sind stark verzweigt, 
so daß eine Verwendung als Bauholz un- 
möglich ist. Infolge des hohen Harzgehaltes 
werden erhebliche Mengen von Harz und 
Terpentin aus dieser Kiefer gewonnen. Die 
Faserlänge beträgt durchschnittlich 3 mm, 
die Breite 0,04 mm, liegt also in der für die 
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Papierfabrikation erwünschten Größenord- 
nung. Der hohe Harzgehalt machte jedoch 
die Zellstoffgewinnung daraus unter norma- 
len Umständen unmöglich. Er beträgt nach 
Michel Jaffar di in angezapften Aesten in 
der Nähe der Zapfstelle 15— 17 „, in den 
nicht angezapiten Aesten durchschnittlich 8%. 
Eine in Südfrankreich gelegene Zellstofi- 
fabrik (Montech, Dep. Tarn et Garonne) 
entschloß sich, da ihre Rentabilität beim 
Bezug nord französischer Hölzer infolge 
gesteigerter Frachten in Frage gestellt war, 
dazu, die beschriebene Kiefer zur Sulfitstoff- 
gewinnung nach dem Serlachius-Verfahren 
heranzuziehen. Nachstehend das Resultat 
einiger Versuchskochungen großen Stiles: 

Kochung 1: 40—60 Jahre altes Holz, teil- 
weise angefault und blau. Durchmesser 
der Stücke etwa 10 cm. Feuchtigkeit 
23%, Alkoholextrakt 3,2%. 

Kochung 2: frisches, schnell gewachsenes 
Holz, 20—40 Jahre alt. Durchmesser 
12—15 cm. Etwa 40% des Holzes war 
zur Harzgewinnung angezapft worden. 
an etwa 20%, Alkoholextrakt 
5%. 

Kochung 3: wie 2, Feuchtigkeit 18 %, Al- 
koholextrakt 4,5%. 

Kochung: 1 2 3 Mittel 


angewandt in Festmetern 45.2 39,1 44.3 42.9 
angew. i. kg (Trockengew.) 24 600 20 200 21 800 22 200 


Kochzeit i. Std. 14% 141/3 15% 14.8 
erhaltener Stoff einschl. 

Knoten i. kg 9764 8841 9216 9274 
Sulfitstoff (Trockengew.) i. kg — — — 7922 
Sulfitstoff in % vom 

Holzgewicht — — — 35.7 


Aus dem erhaltenen Stoff wurden Papiere 
verschiedener Qualität hergestellt. Ein Pa- 
pier, das zur Hälfte aus dem Stoff und zur 
Hälfte aus Abfallpapier (mit 50% Holzschliff) 
bestand, wog 92 g/qm oder bei 25 x 38 
— 62,17/500. Fettdichtes Papier aus 100 % 
Sulfitstoff wog 48 g/qm oder bei 24 X 36 
— 28,33/480. Es hatte nach der Schopper- 


schen Methode eine Reißlänge von 3800 m. 


Der Stoff der zweiten Kochung (harzreich) 
lief ohne einen einzigen Bruch durch die 
Papiermaschine, obwohl die Dicke öfters 
verändert und ein Papier mit nur 50 % Sulfit- 
stoff hergestellt wurde. Die Stofie von allen 
angeiührten Kochungen ließen sich zu- 
friedenstellend verarbeiten, ohne daß Harz- 
schwierigkeiten oder andere Mißstände auf- 
traten. Die Siebe der Maschine wurden 
während der Versuche nicht gewaschen. Nach 
deren Beendigung konnten kleine Harz- 


11 Le Papier, Jan./ Okt. 1924. 
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partikelchen an den Sieben nur mit der Lupe 
festgestellt werden. 

Die in Finnland und Frankreich mit dem 
Verfahren erzielten Resultate haben in Ame- 
rika und Kanada lebhaftes Interesse erregt, 
insbesondere bei denjenigen Zellstoffabriken, 
denen größere Waldungen von Jackkiefer und 
Südkiefer zur Verfügung stehen. 

Die angeführten Versuchsergebnisse las- 
sen das Serlachius-Verfahren als günstig 
erscheinen, sind aber noch zu unvollständig, 
als daß man sich ein Urteil über die prak- 
tische Brauchbarkeit des Verfahrens bilden 
könnte. Der Referent der Literaturauszüge 
1924, Chem. Teil 1, bemerkt, das Verfahren 
sei auch der deutschen Zellstoffindustrie 
angeboten worden. Eine mikroskopische 
Untersuchung habe zwar eine kräftige und 
unbeschädigte Faser gezeigt, aber doch er- 
kennen lassen, daß an der Faser noch reich- 
lich Harzteilchen hingen.“? Dennoch scheint 
das Verfahren einen Weg zur Lösung der 
Frage des Sulfitaufschlusses harzreicher Höl- 


12 Sieber, a. a. O. S. 152. 
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zer zu weisen, und man darf wohl erwarten, 
in naher Zukunft Näheres über die Ergeb- 
nisse der amerikanischen Versuche zu hören. 


Ueberschauen wir das betrachtete Gebiet, 
so ergibt sich, daß die Versuche, harzreiche 
Hölzer mit Hilfe geeigneter Sulfitlaugen auf- 
zuschließen, im wesentlichen auf völligen 
oder teilweisen Ersatz des Kalks der normalen 
Lauge durch Alkali oder Ammoniak hinaus- 
laufen. Der Anwendung reiner Alkalisulfit- 
laugen steht noch die ungelöste Frage der 
Alkaliregeneration hindernd im Wege, Schwie- 
rigkeiten, die beim Serlachius-Prozeß da- 
durch umgangen sind, daß die angewandte 
Alkalimenge zu gering ist, um wirtschaftlich 
wesentlich ins Gewicht zu fallen. 


Angesichts des steigenden Weltbedaris 
an Sulfitzellstoff ist das Interesse, das man 
den vorstehend angedeuteten Fragen ent- 
gegenbringt, in stetem Wachsen begriffen und 
man kann annehmen, daß die allseitige leb- 
hafte Tätigkeit auf diesem Gebiete bald zu 
großtechnisch befriedigenden Ergebnissen 
führen wird. 


— . TE ——̃ — — 


Afrikanische Hölzer zur Papierfabrikation. 


Vom Imperial Institute, Lon- 
don, wurden in letzter Zeit u. a. fünf west- 
afrikanische Holzarten auf ihre allgemeine 
Verwendbarkeit geprüft, wobei auch die 
Möglichkeit, sie für die Papierfabrikation zu 
benützen, besonders in Betracht gezogen 
wurde. Es waren: | 

Mitragyna macrophylla, 
Rubiaceae , 

Terminalia superba, Engl. & Dirks, Familie 
Combretaceae, 

Irvingia Barteri, Hooker Fil., Familie Si- 
marubaceae, 

Triplochiton nigericeum, Sprague, Familie 
Sterculiaceae, 

Daniella (Cyanothyrous), Ogea, Rolfe, Fa- 
milie Leguminosae. 

Die Neger sind dem Durchschnittseuro- 
päer in der Fähigkeit, Baumarten streng zu 
unterscheiden, weit überlegen und halten sich 
gewissenhaft an die für jede Art geltende 
Benennung. So können also für sämtliche 
fünf Arten die im Negergebiet dafür üblichen 


Hiern, Familie 


Machen Sie jede Nummer des 


Namen angegeben werden, nämlich in obiger 
Reihenfolge: Abura, Afara, Oro, Arere, Ogia. 

Bei der Prüfung wurde das Holz in der 
in europäischen Fabriken üblichen Weise 
behandelt. Alle Arten ergaben kurzfaserigen 
Stoff, doch waren die Fasern länger als bei 
Pappelholz, das ja für Sodazellstoff am mei- 
sten benützt wird. 

Keine Spezies lieferte viel Stoff und die 
Behandlung mußte drastischer sein, als es bei 
anderen Hölzern erforderlich ist. Das Blei- 
chen war schwierig und erforderte die 
doppelte Quantität der für Pappelzellstoff 
notwendigen Agentien und trotzdem wurde 
kein gutes weißes Papier erzielt. 

Am besten bewährte sich Triplochiton, 
das 44 % lieferte, also ungefähr soviel wie 
Pappel; allerdings brauchte es mehr Soda 
und war schwer zu bleichen, war aber in 
anderer Beziehung zufriedenstellend. Termi- 
nalia ergab 41 % Ausbeute bei noch größe- 
rem Aufwand an Soda, wobei das gebleichte 
Papier noch dunkler ausfiel als das von 
Triplochiton. AlbanVoigt. 
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Zeitschriftenschau. 


Das Schäumen des Papierstoffbreies. Von 
Dr. H. Roschier. Vortrag, gehalten auf 
der 3. nordischen Chemikerversammlung in 
Helsingfors 1926. Pappers: och Trävarutid- 
skrift för Finland, 31. 10. 1926. 

Bei der Herstellung von geleimten Pa- 
pieren bildet sich an manchen Stellen des 
Betriebes, an denen der Stoffbrei in kräftiger 
Bewegung ist, oder an denen Frisch- oder 
Rückgewinnungswasser mit dem Brei zusam- 
menkommt, in mehr oder weniger starkem 
Maße Schaum, der zu mancherlei Unzuiräg- 
lichkeiten führt. Er nimmt Füllstoffe, Fasern 
und Leimstoffe mit, verunreinigt beim Ueber- 
fließen Maschinen und Räume und veranlaßt 
nicht zuletzt leicht Flecken im Papier. 


Eine Schaumbildung tritt im allgemeinen 
nur in Lösungen auf, während reine homo- 
gene Flüssigkeiten, wie Wasser, Alkohol, 
Benzol usw., keinerlei Schaumbildungsvermö- 
gen besitzen, und beruht darauf, daß in 
solchen Lösungen die Oberflächenschicht eine 
andere Zusammensetzung besitzt als der 
übrige Teil der Lösung, und zwar findet bei 
„kapillaraktiven‘ Stoffen eine Anreicherung 
derselben in der Oberflächenschicht statt, bei 
„kapillarinaktiven“ eine Konzentrationsver- 
ringerung. Die ersteren setzen nämlich die 
Oberflächenspannung herab und begünstigen 
so das Bestreben des gegebenen Systems nach 
einem Minimum in freier Energie. Erfah- 
rungsgemäß besitzen nun solche Lösungen 
kapillaraktiver Stoffe in hervorragendem Maße 
die Eigenschaft der Schaumbildung. Aller- 
dings hat diese Regel auch einige Ausnahmen, 
indem einzelne oberflächenspannungsherab- 
setzende Stoffe keine Schaumbildung in ihren 
Lösungen hervorzurufen vermögen. 

Von den bei der Papierleimung benutzten 
organischen Stoffen besitzen die meisten, wie 
Harzseife, Tierleim, Kasein usw., kapillar- 
aktive Eigenschaften und ihre Lösungen 
schäumen stark. Mit der Untersuchung dieser 
Stoffe ist jedoch die Frage nach dem Grund 
des Schäumens der Papiermasse nicht gelöst, 
denn außer den erwähnten Stoffen spielen in 
der Praxis noch der Alaunzusatz, die Azidität 
der Flüssigkeit, Verunreinigungen von Fasern 
und Zusatzstoffen, der Freiharzgehalt der 
Leimmilch und die Menge des Tierleimzusat— 
zes eine wichtige Rolle. 

Der Vortragende hat zunächst an reinen 
Natriumabietinatlösungen den Einfluß der 
Harzkonzentration und des Gehaltes an Frei— 


harz untersucht, um den Einfluß der in tech- 
nischen Kolophonium-Harzseifen immer vor- 
handenen Verunreinigungen auszuschalten. 
Als Maß für die Schaumbildung wurde die 
Höhe der unter festgelegten, immer gleich- 
bleibenden Bedingungen beim Schütteln in 
Glasröhren erhaltenen Schaumschicht ge— 
wählt. Die relative Oberflächenspannung der 
Lösungen wurde mit dem Stalagmometer von 
Traube bestimmt. Als Ergebnisse dieser 
ersten Versuchsreihe hat der Verfasser in 
Uebereinstimmung mit früheren Arbeiten 
von Lorenz gefunden, daß bei neutralem 
abietinsaurem Natrium das Maximum der 
Schaumbildung bei etwa 1% Harzseife er- 
reicht wird, und daß mit steigendem Frei- 
harzgehalt das Maximum der Schaumbildung 
nach immer höheren Gesamtharz-Prozent- 
gehalten verlegt wird. Der Grund für die 
Erreichung eines Maximums, das nicht über- 
schritten wird, liegt darin, daß jeweils an 
diesem Punkte eine hydrolytische Spaltung 
der Harzseife eintritt, wobei freie Abietin- 
säure kolloidal oder in Flocken ausfällt, wo- 
durch die Schaumbildung verhindert oder 
verringert wird. - 

Bei der Papierleimung wird zur Aus- 
fällung und Fixierung des Harzes auf der 
Faser dem mit Harzmilch versetzten Faser- 
brei noch Aluminiumsulfat in Lösung zuge- 
fügt, das mit der Harzseife unter Bildung 
von Aluminiumresinat reagiert, während bei 
hohem Säuregehalt der Lösung die Harzsäure 
als solche frei gemacht wird. Bei einer 
Azidität von pH 4,7 ist nahezu alles bei Be- 
ginn als Na-Verbindung vorhandene Harz in 
Al-Verbindung übergegangen, während das 
von vornherein freie Harz als solches erhalten 
bleibt und auch bei geringerer Azidität nicht 
in Al-Verbindung übergeht. Der normaler- 
weise immer vorhandene reichliche Ueber- 
schuß an Aluminiumsulfat wird je nach der 
Azidität des Bades mehr oder weniger hydro- 
lytisch gespalten in Al(OH); oder basisches 
Sulfat, die in Flocken ausfallen. Bei einer 
Azidität von pH 4,5 ist diese Spaltung prak- 
tisch vollständig. Bei der normalen Azidität 
des Stoffbreies bei der Leimung von pH 3,8 
bis 4,0 ist diese Spaltung im Beginn. 

Es zeigte sich nun, daß das Schaum- 
bildungsvermögen einer 0,25%, igen Na-Abie- 
tinatlösung bei Gegenwart von Aluminium- 
sulfat derart von der Azidität der Lösung 
abhängig ist, daß die Schaumkraft zunächst 
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bis zu einem pH von 4,6 fällt, dann bis etwa 


5,8 dieses Minimum beibehält und bei wei- 


terem Anstieg der Wasserstoffionenkonzentra- 
tion wieder stark ansteigt. Der Grund für 
dieses Minimum liegt darin, daß bei den pH- 


Werten 4,6—5,8 das Aluminiumsulfat ausge- 


flockt wird und dabei das Schäumen verhin- 
dert, während sowohl höhere wie niedrigere 
Azidität das Ausfallen verhindert und damit 
die Schaumbildung begünstigt. In der Praxis 
ist dieses Minimum nicht so ausgeprägt wie 
bei den angegebenen Versuchen, weil die Ver- 
unreinigungen des technischen Kolophoniums 
auch innerhalb der angegebenen pH-Grenzen 
stark schäumend wirken. 

Die Wirkung eines Tierleimzusaizes 
wurde an einer 0,25%, igen Na-Abietinat- 
lösung untersucht, die die zweifach theore- 
tisch notwendige Menge Aluminiumsulfat 
und steigende Mengen Gelatinelösung als 
Zusätze erhielt. Sie besaß ein pH von 4, 2. 
Es zeigte sich, daß ein Gelatinezusatz bis zu 
0,05 % herab mindernd auf den Schaum 
wirkte, ein stärkerer Zusatz aber stark er- 
höhend. Es wurde jedoch in einem weiteren 
Versuch gezeigt, daß auch bei höherer Ge- 
latinekonzentration (0,09 %) der Schaum zum 
Verschwinden gebracht werden kann, wenn 
man zu der Flüssigkeit eine Azidität von 4,5 
bis 5,5 gibt, also die Hydrolyse des Alumi- 
niumsulfates begünstigt. Es ist dann trotz 
der hohen Tierleimkonzentration beim Schüt- 
teln kaum ein Schaum zu erhalten. Daß in 
der Praxis dieser Effekt nicht erreicht wird, 
kann nur wieder an den vorhandenen Ver- 
unreinigungen liegen, die zum Teil nicht nur 
mit den Zusatzstoffen, sondern mit dem 
Fasermaterial selbst in den Papierbrei kom- 
men können. 

Es werden dann noch, zur Stützung dieser 
Annahme, Versuche mit Extrakten von ge- 
bleichtem und ungebleichtem Zellstoff ange- 
führt, deren Schaumwirkung im ersten Fall 
auf den bei alkalischer Bleiche aus Harz und 
Fett der Faser gebildeten Seifen beruht und 
im zweiten mit dem Gehalt an Ablaugen- 
resten, die bekanntlich stark schäumt, zusam- 
menhängt. Die schäumende Wirkung der 
Ablauge wird zwar durch Aluminiumsulfat- 
zusatz innerhalb der pH-Werte 4,5—5,5 auch 
merklich herabgedrückt, jedoch bleibt sie 
noch recht stark. | 

Der in der Praxis gegen das Schäumen 
des Papierbreis oft empfohlene Zusatz von 
Petroleum hat sich in kleinen Mengen (etwa 
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0,03%,) im praktischen Versuch nicht be- 
währt, jedoch ist es nicht ausgeschlossen, daß 
man durch Zusatz von kapillaraktiven Stoffen 
das Schäumen unterdrücken kann, denn man 
hat beobachtet, daß Gemische von zwei 
aktiven Stoffen weniger stark schäumen als 
jede einzelne Lösung. Ms. 


Die Wurzel glycyrhiza glandulifera ura- 
lensis als Rohmaterial für die Papierindustrie. 
W. Skonopnitz-Grabowsky. Aus 
einer unter der Leitung von Professor S. A. 
Fotijew ausgeführten Diplomarbeit. Bu- 
maschnaja Promischlennost Nr. 10/1926. 

Diese im Südos.en Rußlands in großen 
Mengen wild wachsende Pflanze wird zur 
Gewinnung von wertvollen Extrakten (La- 
kritzen) gesammelt. Der Extrakt der Wurzel 
enthält Glukoside, Traubenzucker, Stärke 
usw. Bei der Verarbeitung wird die Wurzel 
mit Wasser exirahiert, wobei 18—19% des 
Gewichtes herausgelöst werden. Es hinter- 
bleibt ein Material von etwa 30 % Trocken- 
gehalt, dessen Verwertbarkeit für die Papier- 
industrie untersucht werden sollte. Die Ana- 
lyse ergab (auf absolut trockenen Stoff): 
50,65% Cellulose (Cross und Bevan), 29,45% 
Lignin (König), 9,7% extrahierbare Anteile 
(Benzol, Alkohol) und 7,67% Asche. Die 
Faser hat eine durchschnittliche Länge von 
1,3 mm bei 0,0125 mm Dicke. Das Material 
wurde nun durch Kochen mit Kalk, kausti- 
scher Soda und Sulfitlauge aufgeschlossen 
und untersucht. Das Produkt wird zwar auf- 
geschlossen, läßt sich jedoch schlecht aus- 
waschen und gar nicht bleichen. Die herge- 
stellten Papiermuster hatten nur geringe 
mechanische Festigkeit. Die im Fabrikmaß- 
stabe durchgeführten Versuche ergaben keine 
endgültigen Resultate, da aus verschiedenen 
Gründen die Verarbeitung der Halbmasse auf 
Papier auf der Maschine nicht ausgeführt 
werden konnte. Jedenfalls scheint in Anbe- 
tracht der teuren Verarbeitung auf Packpapier 
— etwa 25 Rubel pro 100 kg, den Preis der 
Wurzel nicht einbezogen — die Verwendung 
des Materials als Rohstoff in der Papierindu- 
strie von zweifelhaftem Erfolg zu sein. k. 


Von der im Wochenblatt erschienenen Abhandlung 
„Selbstkostenberechnung in Papierfabriken“ 
von lronimus 
wurden Sonderabdrücke hergestellt. Dieselben kön- 
nen broschiert zum Preise von R.-M. 2.50 durch 

uns bezogen werden. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-RiB. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Eisemann-Notbeleuchtung an der Papiermaschine. 
Von Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


Nachdruck und Uebersetzungsrecht vorbehalten. 


Kurze Uebersicht: Notwendigkeit 
einer Notlichtanlage, Welche Vorteile bietet 
eine solche, Schaltungsschema, Beschreibung 
der Einrichtung, Behandlungsweise, Leistung, 
Schlußwort. 


Nur zu oft ereignet sich der Fall, daß 
durch eine unvorhergesehene Störung die 
elektrische Beleuchtung im Papiermaschinen- 
raume plötzlich erlischt und alles in Nacht 
gehüllt ist. Wenn die Papiermaschine steht, 
ist der Fall nicht so schlimm, aber wenn sie 
im Betrieb ist, können schwere Unfälle und 
großer Schaden entstehen. 


: Lichtmaschine Type DIL 
: Batterie 


und Trockenpartie 
: Schalter 


maschine 
: Masseanschluß 


2 mJ C> 


Abb. 1. Schema einer Eisemann-Notlichtanlage 
für Paplermaschlnen. 


: Scheinwerfer für die Hauptlampen über der Naß- 


: Ableuchtlampe für die Antriebseite der Papier- 


Es genügt heute durchaus nicht, daß der 
Maschinenführer sich mit einem Kerzenstum- 
mel oder mit ein paar Taschen- oder Hand- 
lampen hilft. Besonders wenn das Papier 
reißt und frisch aufgeführt werden muß, ist 
diese Beleuchtung unzulänglich. 

Eigene Akkumulatorenbatterien für die 
Notbeleuchtung anzulegen, scheuen die mei- 
sten Besitzer wegen der hohen Kosten. Wohl 
aber können die Kosten einer „Lisemann- 
Notbeleuchtung“ ertragen werden, 
wie sie von den Eisemann-Werken in Stutt- 
gart und mir für diesen speziellen Zweck 
ausgearbeitet wurde. 

Welche Vorteile bietet diese? 

l. Leichte Einbaumöglichkeit 
in die Papiermaschine, welcher Bauart immer 
diese sei. Keine Herstellung von eigenen 
Antriebsorganen, wie Zahnrädern, Ketten- 
rädern, Kupplungen usw., nötig. 

2. Kein unnötiger Leerlauf der 
Lichtmaschine und hierdurch gering— 
ster Verschleiß, da die Lichtmaschine in ein— 
fachster Weise während des Betriebes aus- 
und einrückbar ist. 

3. Automatische Schaltung. 

4. Sparlampen in den Scheinwerfern. 

5. Gleichmäßiges, helles Licht 
an allen gefährlichen Stellen, das in seiner 
Intensität von der jeweiligen Geschwindigkeit 
der Papiermaschine vollkommen un- 
abhängig ist und auch beim notwendigen 
Stillsetzen der Papiermaschine erhalten 
bleibt, im Gegensatz zu den mancherorts 
üblichen kleinen Hilfs- oder Notlichtdynamos, 
welche ihren Antrieb von dem „konstanten“ 
Betriebsteil der Papiermaschine erhalten. 

6. Ganz geringfügige Wartung. 

7. Minimale Erhaltungs kosten, 
verschwindend kleiner Kraft- 
bedarf. 

8. Vollste Garantie für tadel- 
loses Arbeiten, wofür die „Eisemann- 
Werke“ in Stuttgart bürgen. 

Die wichtigsten Teile der Eisemann-Not- 
lichtanlage sind die Lichtmaschine und die 
Akkumulatorenbatterie. Die erstere erzeugt 
den Strom und die letztere hat die Aufgabe, 
die Beleuchtungskörper bei Stillstand oder 
Langsamlauf der Papiermaschine mit Strom 
zu versorgen. 
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Es soll zunächst etwas über die Wirkungs- 
weise dieser Notlichtanlage gesagt werden. 
Den Strom erzeugt eine kleine Gleich- 
stromdynamo, Abb. 1A, welche durch 
Keilriemen angetrieben wird. Eine parallel 
geschaltete Akkumulatorenbatterie 
dient zur Konstanthaltung der Spannung 
und zur Speisung der Lampen bei still- 
stehender oder langsam laufender Papier- 
maschine. Die Spannung der Anlage beträgt 
6 Volt. Die Benützung einer Batterie macht 
die Verwendung eines selbsttätigen Schalters 
erforderlich, welcher die Lichtmaschine recht- 
zeitig ein- und abschaltet. Dieser automati- 
sche Schalter ist in die Lichtmaschine einge- 
baut. Bei einer Drehzahl von 2500 pro Min. 
übernimmt die Lichtmaschine die Versorgung 
für die gesamte Beleuchtung. Ueber diese 
Drehzahl hinweg erfolgt noch nebenher ein 
Aufladen der Batterie. Die Höchstdrehzahl 
der Dynamo DIL soll n — 3500 betragen, 
da sie sonst bei Dauerbetrieb zu warm wird. 
Die Beleuchtung der Naß- und Trockenpartie 
erfolgt durch zwei Scheinwerfer mit je zwei 
Glühlampen von 15 Watt, 20 NK und 6 Volt 
Spannung als Arbeitslampen und mit 214 
Watt als Ruhelampen. Die dritte Lampe 
genügt als transportable Handlampe zum 
Ableuchten der Antriebseite der Naßpartie. 


Die Akkumulatorenbatterie hat eine Kapa- 
zität von 6 Volt, 18 Amp. Std. und kann in 
geladenem Zustande bei Stillstand der Licht- 
maschine die ganze Anlage 4½ Stunden 
mit Strom versorgen. 


Abb. 1 zeigt das Schaltungs- 
schema einer solchen Anlage. Die Kon- 
struktion der Lichtmaschine ist von großem 
Interesse. In einem magnetischen Feld, das 
von einem Glockenstahlmagneten gebildet 
wird, dreht sich der Anker in Kugellagern. 
Eine Schmierung der Maschine 
ist nicht notwendig. Das rückwär- 
tige Lager, Kollektorseite, ist in den Stahl- 
magnet eingesetzt und trägt die Bürstenhalter 
sowie den automatischen Schalter. Das 
Antrieblager ist mit dem Kollektorlager fest 
verschraubt und bildet zusammen mit einer 
Schutzkappe die wasserdichte Kapse- 
lung der Maschine, ein Umstand, welcher 
beim Einbau an der Naßpartie der Papier- 
maschine von Wert ist. 

Die Kabelausführung erfolgt von einer im 
Gehäuse liegenden Anschlußklemme. Durch 
eine Gummihülle ist auch hier wasserdichter 
Anschluß gewährleistet. 

Die Akkumulatorenbatterie ist eine Spe- 
zialbatterie, welche den Beanspruchungen des 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1429 


Fabrikbetriebes angepaßt ist. Klemmen, die 
oxydieren können, sind vermieden. Die 
Endableitung erfolgt durch fest eingelötete, 
mit Gummiisolation gut geschützte Leitungen, 
welche aus dem Batteriekasten heraus direkt 
zum Schalter geführt werden. Auf säure- 
dichten Verschluß der Zellen wurde be- 
sonderer Wert gelegt. Die Batterie ist in 
einen starken Blechschutzkasten von gefälli- 
ger Form eingebaut, worin sie durch eine 
elastische Vergußmasse fest und sicher ge- 
halten wird. 

Die Schaltung der einzelnen Lampen kann 
durch den Schaltapparat, Abb. 1, vorgenom- 
men werden. Die Verwendung von beson- 
deren Schaltern für die Lampen ist daher 
nicht erforderlich. 

Die Scheinwerfer sind mit hochglanz- 
polierten Reflektoren ausgestattet und geben 
den größtmöglichen optischen 
Wirkungsgrad, so daß eine rationelle 
Ausbeute an Licht gewährleistet wird. Sie 
besitzen je eine Arbeitslampe von 20NK 
(15 Watt) und eine Ruhelampe, welch 
letztere genügt, um bei Stillständen ein 
orientierendes Licht zu verbreiten, falls kein 
starkes Arbeitslicht erforderlich sein sollte. 
Diese Einrichtung erweist sich als praktisch 
und schonend für die Batterie. Die Schein- 
werfer werden, falls Wandbefestigung vor- 
gezogen wird, praktisch mit der neuen 
Midgard-Neigevorrichtung 
ausgestattet. Sie werden zweckmäßig hoch 
oben und seitlich an der Bedienungsseite der 
Papiermaschine angebracht und durch Ketten- 
zug bewegt. 

Am besten ordnet man die Lichtmaschine 
entweder in der Nähe des Schüttelbockes oder 
beim Rollstuhl an. In beiden Fällen ist sie 
unter guter Kontrolle und der Antrieb sowohl 
als ihre Befestigung bereitet keinerlei Schwie- 
rigkeiten. Die ganze Notlichtanlage benötigt 
kaum mehr als ½ qm Platz und fügt sich 
überall ganz einfach ein. Es ist sogar Vor- 
sorge dafür getroffen, daß auch die Dreh- 
richtung derjenigen Welle, von welcher der 
Antrieb abgenommen wird, gleichgültig ist. 
Es braucht lediglich der Anschluß der Bat- 
terie am Schalter durch die Drehrichtung der 
Lichtmaschine bestimmt zu werden, um auch 
die Polarität der letzteren zu bestimmen. 


Die Klemmbacken des Halters für die 
Lichtmaschine werden nur vorgebohrt ge- 
liefert und müssen je nach der Form des dazu 
bestimmten eisernen Trägers ausgearbeitet 
werden, und zwar soweit, daß eine Leder- 
zwischenlage erfolgen kann. Die Masse- 
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schraube am Klemmbacken muß metal- 
lischen Kontakt mit dem eisernen Träger 
haben. Die Hilfsfelge wird an den 
Speichen einer entsprechend rasch umlaufen- 
den Riemenscheibe der Papiermaschine mit 
Klemmbacken befestigt. Es kommt für den 
Riementrieb eine Spannplatte mit Spannband 
und Keilriemenscheibe als Sonderausführung 
zur Anwendung. 

Die Akkumulatorenbatterie kommt unge- 
füllt und ungeladen zum Versand. Die Fül- 
lung und die ersten Ladungen der Batterie 
haben genau laut beigegebener Vorschrift zu 
erfolgen. Erst hierauf kann der Einbau und 
Anschluß an die Leitungen vorgenommen 
werden. 


Geöfineter Scheinwerfer 
Rechts die Hauptlampe samt 
Im Inneren des Scheinwerfergehäuses ist 
‚oben die Sparlampe sichtbar. 


Abb. 2. 
einer Hauptlampe. 
Fassung. 


Erfolgt durch allzulangen Stillstand der 
Papiermaschine eine Entladung der Batterie, 
so muß diese sofort nach Ingangsetzen der 
Papiermaschine oder durch eine fremde 
Stromquelle aufgeladen werden, was etwa 
5—10 Stunden dauert. Eine geringe Ueber- 
ladung schadet keineswegs. 

Meßinstrumente sind für überflüs- 
sig erachtet worden. 

Ein Auseinandernehmen der Lichtmaschine 
unterlasse man. Sie bedarf so gut wie keiner 
Wartung. Die Kugellager sind mit beson- 
derem Fett eingesetzt und brauchen nicht 
geschmiert zu werden. 

Von Zeit zu Zeit überzeuge man sich, ob 
die Kohlenbürsten noch genügend 
lang sind und erneuere dieselben gegebenen- 
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falls, wobei etwa angesammelter Staub mit 
einem feinen Haarpinsel entfernt wird. 

Bezüglich der Wartung der Batterie sei 
erwähnt, daß die Säureregulierung nur in 
geladenem Zustande mit Hilfe einer Pipette 
so vorzunehmen ist, daß der Säurespiegel 
genau 10 mm über Plattenoberkante liegt 
und das spezifische Gewicht der Säure 1,24 
betrage (28° Be). Ist die Säure stärker, muß 
destilliertes Wasser nachgefüllt werden; ist 
sie dauernd schwächer, muß reichlicher auf- 
geladen werden. Bei langen Stillständen muß 
die Batterie, nachdem sie entladen wurde, 
alle 4 Wochen frisch aufgeladen werden. Dies 
kann aus einer fremden Stromquelle mit 
1 Ampère erfolgen. Der Pluspol der Lade- 
leitung muß mit dem Pluspol der Batterie 
und der Minuspol derselben mit dem Minus- 
pol der Ladeleitung verbunden werden. 

Die Scheinwerfer können durch Lösen 
der unteren Deckelschraube geöffnet werden. 


Abb. 4. Aeußere Ansicht 
des Schalters D. 


Abb. 3, Aeußere Ansicht 
der Lichtmaschine Type DIL. 


Die Arbeitslampen werden durch Heraus- 
nehmen der Reflektorendeckel ausgewechselt. 
Die Ruhelampen werden in die Fassungen 
eingesetzt, nach rechts gedreht und in die 
Vertiefungen der Bajonettverschlüsse hinein- 
gezogen. Die Arbeitslampen stelle man auf 
günstigste Lichtwirkung ein, Abb, 2. 

Kommen große Papiermaschinen von mehr 
als 3 m beschnittener Arbeitsbreite und mehr 
als 12 Trockenzylindern in Betracht, so ver- 
doppelt man einfach die vorbeschriebene 
Anlage, die dann sicher ausreicht. Es hat 
dies außerdem noch den Vorteil einer wei- 
teren Betriebsreserve. 

Die Lichtmaschinen der Not- 
lichtanlagen sind vor Dunkel- 
werdeneinzuschaltenundlaufen 
bis zur Taghelle ununterbro- 
chen mit brennenden Ruhelam- 
pen mit. Das ist Bedingung für die ange- 
strebte Betriebssicherheit an den Papier- 
maschinen. Aber auch an anderen, stark 
beanspruchten Apparaten, wie 2. B. an den 
Kalandern, Umrollapparaten, 
Querschneidern usw. sollte es an 
einer solchen Notlichtanlage nicht fehlen, 
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zumal sich diese ohne Umstände in den be- 
treffenden Räumen in billigster und einfach- 
ster Weise einrichten läßt. 

Die Unabhängigkeit der einzelnen 
Notlichtanlagen vom allgemeinen Be- 
triebe der Fabrik ist eine absolute Betriebs- 
forderung. 

Als Leitungsmaterial für die ge- 
dachten Zwecke kommt nach eingehenden 
Versuchen der Firma kein Starkstrom- 
material zur Verwendung, sondern nur 
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das von der Firma speziell hiefür vorgesehene 
und erprobte Material. 

Es hat sich nämlich gezeigt, daß das meist 
eindrähtige Starkstromleitungsmaterial gegen 
Bruch viel weniger widerstandsfähig ist, als 
das vieldrähtige Spezialleitungsmaterial, wel- 
ches zufolge seiner zahlreichen, aber sehr 
feinen Drähte viel besser gegen Knick und 
Bruch sichert. In bezug auf Isolation 
erfüllt es alle Ansprüche, welche an Stark- 
stromleitungen gestellt werden, ohne weiteres. 


Neuzeitliche Heizungsanlagen. 


Bei Eintritt winterlicher Witterung kehrt in 
jedem Jahr die Frage nach der Heizungsanlage mit 
teilweise recht gemischten Gefühlen wieder. 

Einmal machen sich die Mehrausgaben hierfür 
durch eine weitere Belastung der Betriebsunkosten 
recht unangenehm bemerkbar, zum anderen denkt 
man an.das mehr oder weniger gute und zweckent- 
sprechende Funktionieren; denn Nachlassen der Ar- 
beitsleistung und damit verbunden verlustreicher 
Produktionsrückgang. sind die Folge schlecht und 
ımzweckmäßig geheizter Fabrikräume, Werkshallen 
usw. Der Gedanke, eine wirtschaftliche und zweck- 
viäßige Heizung zu schaffen, es ist hier im besonderen 
an die Großraumheizung gedacht, ist noch nicht alt, 
kaum 100 Jahre. Man begnügte sich in 
früheren Jahren damit, große eiserne 
Oefen aufzustellen, die dann stark an- 
geheizt und mit Brennmaterial beschickt 
wurden, in vielen Fällen bis zur Rot- 
glut. Der Erfolg war eine unerträgliche 
Hitze in der Nähe des Ofens, in einiger 
Entfernung dagegen fror man. Als üble 
Zugabe mußte noch die durch Rauch 
und Kohlenstaub verschlechterte Luft 
mit in Kauf genommen werden. 

Einen gewissen Fortschritt bedeu- 
tete die Einführung der Dampfheizung. 
Durch ein glattes oder geripptes Sy- 
stem leitete man den Dampf durch die 
zu heizenden Räume oder man stellte 


sogenannte Radiatoren auf. Große 
Rauminanspruchnahme, viel Personal 
zum Regeln der Ventile, schlechte 


Luft durch den verschwellenden Staub 
auf den Rohren und Radiatoren wa- 
ren die unangenehmen Begleiterschei- 


nungen. Weitere große Nachteile dieses Systems mit . 


derart eingebauten Heizflächen sind: lange Anheiz- 
dauer, ungleichmäßige Erwärmung und unnötige 
Erwärmung der höheren Luftschichten. Daher: 
hohe Betriebskosten. 
Eine Verbesserung des Heizsystems war also 
dringend notwendig. Die Luftheizung, der man sich 
zuwandte, brachte dann die Wendung, und es hat sich 
in der Praxis gezeigt, daß dieses System als die 
ideale Großraumheizung angesprochen werden kann. 
Es sei hier auf die neuzeitlichen Luftheizungs- 
amagen der Firma Danneberg & Quandt, Installations- 
abteilung, Berlin-Lichtenberg, hingewiesen, die unter 
der Bezeichnung „Daqua-Heizung“ gebaut werden. 
Jahrzehntelange praktische Erfahrungen haben hier 
ein Heizsystem erdacht und geschaffen, das allen An- 
forderungen gerecht wird, große Vorteile in sich ver- 
einigt und die den alten Systemen anhaftenden Mängel 
vermeidet. Die „Dadua-Heizung“ wird als Zentral- 


leitungen gänzlich fortfallen. 


anlage und Anlage mit Einzelapparaten ausgeführt. 
Welche von beiden Ausführungsarten angewendet 
werden muß, richtet sich nach den örtlichen Verhält- 
nissen. Die Zentralanlage, die aus dem Heizapparat mit 
Ventilator und einer Blechrohrverteilungsleitung mit 
perforierten Ausblasestutzen besteht, kommt haupt- 
sächlich für zusammenhängende Räume mit günstig 
liegender Antriebsvorrichtung für den Ventilator in 
Betracht, sowie in solchen Fällen, in denen keine 
elektrische Antriebsmöglichkeit besteht und für den 
Anschluß des Heizapparates Abdampf oder Vakuum- 
dampf vorhanden ist. 

Die Beheizung von Werkshallen durch Einzel- 
apparate hat gegenüber der Zentralanlage zweifellos 
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den Vorzug der größeren Einfachheit, da Blechrohr- 
Die Einzelheizapparate 
sind mit mehrseitigen Ausblaseöffnungen, die durch 
Jalousieklappen regulierbar sind, ausgestattet und 
werden direkt mit Motoren gekuppelt. Die Tiefen- 
wirkung der Apparate ist eine sehr große, so daß 
man selbst bei den größten Räumen mit einer ge- 
ringen Anzahl von Apparaten auskommt. 

Durch die „Daqua-Heizung“ wird in erster Linie 
die untere, über dem Fußboden befindliche Luftschicht 
erwärmt. Ein Faktor von großer Bedeutung; denn 
hier wird gearbeitet, nicht unter der Decke. Die 
Bedienung geschieht von wenigen Stellen aus, einfach 
durch An- und Abstellen des Motors. 

Ein weiterer Vorteil der „Daqua-Heizung“ ist 
auch die kurze Anheizdauer und ferner der Umstand, 
daß das „Daqua-System“ Ventilation und Hei- 
zung in sich vereinigt. Die Ventilation der Arbeits- 
räume erfordert so keine besonderen Anlagekosten. 
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Die ‚„Daqua-Heizung‘“ ersetzt die abgesaugten Luft- 
mengen ganz automatisch durch reine, frische, richtig 
erwärmte Luft, und es fallen bei dieser Einrichtung 
die bekannten lästigen Zugerscheinungen an den 
Fenstern und Türen gänzlich fort. 

Kurze Anheizdauer, gleichmäßige Erwärmung der 
unteren Luftschichten bei zugfreier Verteilung, wirt- 
schaftlichster Betrieb, sind die Kennzeichen der 
„Daqua-Heizung“. 
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Der soeben erschienene Katalog der Firma 
Danneberg & Quandt. Nr. 307, über „Daqua-Heizung“ 
sei allen Interessenten zum Studium empfohlen. Die 
„Dadua-Heizung“ wird hier erschöpfend behandelt. 


Viele Abbildungen ausgeführter Anlagen tragen zur 


Vervollständigung des umfangreichen Textes bei. Es 
sei noch darauf hingewiesen, daB der Katalog an 
Interessenten kostenlos abgegeben wird. G. V 


Alte Papiermühlen der Rheinprovinz. 


Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 45, S. 1238.) 


Im Eifelgebirge mit ſeinen klaren 
Bächen ſind erſt nach 1800 noch zwei Büt⸗ 
tenpapiermühlen in Gemünd und Vichttal 
gegründet worden. 


Papiermühle Gemünd. 
(Gemünd, nördlich von der Kreisſtadt 
Schleiden, oberhalb der Arfttalſperre ge- 


legen.) | 
In Manel (heute zu Gemünd an der 


In der neueren Zeit wurde das An- 
weſen wieder unſerer Induſtrie nutzbar 
gemacht, indem von einer Firma Kattwin⸗ 
kel die Eifeler Pappenfabrik als G. m. b. H. 
gegründet wurde. 


(Zur Vorgeſchichte der Dürener Papier⸗ 
fabrikanten Schoeller ſei hier feſtgeſtellt, daß 
im 18. Jahrhundert in Gemünd noch kein 
Papiermühlenbetrieb nachweisbar iſt.) 


Abb. 26. Papiermühle Philippsthal bei der Klapper. 


Eifel gehörend) hat Stefan Jakob 
Fues, vormals reformierter Prediger in 
Gemünd, etwa 1815 eine frühere Biei- 


ſchmelze in eine Papiermühle umgewandelt, 


welche vom Waſſer der Arft getrieben 
wurde, und er betrieb das Werk bis zum 
Jahre 1821, in welchem er ſtarb. 

Als deſſen Beſitznachfolger hat ein L u- 
dolf Schoeller von 1821—1840 noch 
Büttenpapier hergeſtellt, worauf ſeine 
Söhne den Betrieb einſtellten, um die Fa⸗ 
brikation von Stiften aufzunehmen. 


Papiermühle Philippsthal. 

Die Vorfahren der Dürener Papier- 
fabrikanten Hoeſch betrieben im Stolbergi- 
ſchen Gebiet ſeit langer Zeit Kupfer⸗ und 
Eifenhämmer. Nach dem Ableben eines 
Jeremias Hoeſch im Jahr 1803 ging deſſen 
„Klapperkupfermühle“ im Vichttal an 
Philipp Wilhelm Hoeſch über, 
welcher mit des Vorbeſitzers Tochter Eliſa⸗ 
beth verheiratet war. 

Weil die Metallinduſtrie mit Schwie⸗ 
rigkeiten zu kämpfen hatte, entſchloß fih 
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dieſer Hoeſch gleich ſeinen Dürener Ver⸗ 
wandten — allerdings ſehr verſpätet — zur 
Erbauung einer Papiermühle. 

Der inmitten ſchöner Wälder im Jahre 
1820 vollendete Bau mit 70 rh. Fuß Länge 
und 30 Fuß Breite enthielt in drei Etagen 
von je 13° Höhe ſchöne, große Arbeitsräume. 
Das „Philippsthal“ benannte Werk 
war mit zwei Waſſerrädern für zwei Bütten 
ausgerüſtet; die dritte Etage ſowie die 
Speicherräume dienten zum Trocknen des 
Papiers und die abſeits ſtehende Leimküche 
enthielt einen großen Kochkeſſel, welcher 
2000 Schafsfüße aufzunehmen vermochte. 

Dieſes ſchöne Werk war mit Wohnung, 
Hofraum, zwei Gärten und Weiden ſamt 
einer Pottaſchenanlage und der Papier⸗ 
mühleneinrichtung auf 12 000 Taler bewer- 
tet. Im Jahre 1825 wurde die Papier- 
mühle an Franz Peter Stick ver- 
pachtet, deſſen Schweſter mit einem Wilhelm 
Auguſt Hoeſch verheiratet war. Die wenig 
günſtige Lage, dann der vordringende Ma⸗ 
ſchinenbetrieb drängten zu der Auflaſſung 
des Werkes. (Abb. 26.) 

Die Papiermühlen im Kreis Düren. 

Dieſe Papiermühlengruppe hat kein 
hohes Alter aufzuweiſen; ihre Geſchichte 
reicht, ſoweit ſie bis jetzt erhoben iſt, kaum 
bis zum Jahre 1600 zurück und die Ent- 
wicklung der ſpäteren anſehnlichen Ausbrei- 
tung hat ſich langſam — ſcheinbar viel unter 
holländiſchem Einfluß — vollzogen. Anter 
den alten Papiermüllern begegnen uns hol⸗ 
ländiſche Namen, die Beſchreibung eines 
alten Papiermühlenbaues deutet auf hollän⸗ 
diſche Bauart hin und die Konkurrenz 
durch Einfuhr ſehr ſchöner holländiſcher 
Papiere drängte die Papiermüller mit 
Wucht zur Erzeugung ebenbürtiger Papiere. 
Schon vor der franzöſiſchen Revolution 
ging Dürener Papier über Deutſchlands 
Grenzen hinaus und damit war das Fun⸗ 
dament geſchaffen für die heute hochange⸗ 
ſehene und auch bedeutendſte Gruppe von 
Feinpapierfabriken Deutſchlands mit be⸗ 
kanntem Weltruf. 

Das ebengenannte Fundament vermoch⸗ 
ten weder die franzöſiſche Revolution noch 
die deutſchen Befreiungskriege zu unter- 
graben, vielmehr bewieſen die Dürener 
Papiermüller in den glücklich eroberten und 
ſpäter wohl genützten Friedensjahren, daß 
ſie die Kunſt, ſchönes Papier zu 
machen, nicht verlernt hatten. 

Von früheren Forſchern veröffentlichte 
Daten über die Dürener Büttenpapiermüh⸗ 
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len haben hauptſächlich in der Geſchichte 
der Familie Hoeſch“ wertvolle Vermehrung 
und Ergänzung gefunden, welche deren Ver⸗ 
faſſer Juſtus Hashagen mit bewunderungs⸗ 
würdiger Sorgfalt aus einem gewaltigen 
Arkunden⸗ und Aktenmaterial erhoben hat. 
Mit Hinweis auf dieſe wertvolle Chronik, 
in welcher alle Quellen verzeichnet ſind, ſoll 
hier (um den in Fachblättern ſtets koſtbaren 
Raum zu ſparen) der läſtige Anhang vieler 
Fußnoten unterbleiben. 

Die von der Arft (im Kreis Schleiden) 
und dem Kallbach (im Kreis Montjoie) 
ſehr verſtärkte Rur windet ſich durch tief 
eingeſchnittene Täler zum Eintritt in den 
Dürener Kreis, welchen ſie von Süden 
nach Norden weſtlich an der Stadt Düren 
vorbei durchfließt und an dieſem etwa 
zwanzig Kilometer langen Lauf haben ſich 
im Verlauf von fechs Jahrhunderten wohl 
an die hundert Waſſerräder gedreht, um den 
verſchiedenſten Handwerks und Induſtrie⸗ 
betrieben die nötigen Kräfte zu ſpenden. 

Zur vorteilhafteren Ausnützung der 
tauſendpferdigen Waſſerkraft wurden eben⸗ 
falls ſchon in alter Zeit an verſchiedenen 
Stellen des Flußlaufes Werkkanäle von der 
Rur abgezweigt, welche die Bewohner dort 
„Teiche“ nennen, nämlich auf dem weſtlichen 
Afer der Lendersdorfer Teich und auf dem 
öſtlichen Afer der Kreuzauer, der Niederauer 
und der Dürener Teich, welch letzterer einſt 
zum Füllen der Stadtumwallung mit zu 
dienen beſtimmt war. 

Aeberall und allenthalben, wo an einem 
Waſſerlauf mehrere Mühlenwerke ſtanden, 
fehlte es auch nicht an Streitigkeiten zwi⸗ 
ſchen den Mühlenbeſitzern ſelbſt, wie auch 
mit anderen Nachbarn; ſo erſt recht in Dü⸗ 
ren, deſſen Magiſtrat ſchon 1597 eine 
„Verordnung für die Waſſerführung“ er⸗ 
laſſen hatte. Am meiſten ärgerten ſich die 
Mühlenbeſitzer, wenn ihnen der „Anter⸗ 
müller“ das Waſſer hoch ſchwellte, daß ihr 
Rad „zu ſchleichen“ anfing und das Werk 
nichts mehr leiſtete. Dann gab es ſtets 
Widerſpenſtige, welche ſich gern von den 
Koſten der Reparaturen oder von Bett⸗ 
räumungsarbeiten „zu drücken“ ſuchten; das 
zeitigte z. B. eine Magiſtratsverordnung 
von 1724, welche beſtimmte, wieviel jeder 
Müller zu den Koſten an Wehrbauten bei- 
zuſteuern habe und 1788 einigten ſich alle 
Müller am Lendersdorfer Teich ſelbſt über 


» Juſtus Hashagen: Geſchichte der Familie 
Hoeſch; zwei Bände mit 95 kunſtvollen Abbil- 
dungen. Verlag von Paul Neubner, Köln 1916. 
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deſſen Waſſerführung und die zu tragenden 
Koſten. 


An Oſtern 1789 hat ein Papiermüller 
aus dringendem Anlaß ſeinen „Teich leer— 
laufen laſſen“, ohne zuvor dem Magiſtrat 
Meldung gemacht zu haben, was ihm deſſen 
ernſtliche Warnung eintrug. Ein beſonders 
ſchweres Vergehen ließ ſich aber der Reichs— 
graf von Elmpt zuſchulden kommen, indem 
er durch ſeine Bauern von Burgau im 
Jahre 1793/94 einen Schutzdamm bei einer 
Hoeſch-Papiermühle zerſtören ließ, was zu 
heftigen Streitigkeiten und zu einem Pro— 
zeß führte, welchen der Graf verlor. 

Das hiſtoriſche Material über die Ein⸗ 
führung der Papiermacherkunſt im Gebiet 
von Düren iſt äußerſt ſpärlich und nachdem 
bei einem Stadtbrand im 16. Jahrhundert 
alle Arkunden, Ratsbücher u. dgl. zugrunde 
gingen, könnte höchſtens noch ein Zufalls- 
fund weiter zurückliegende Daten über Pa— 
piermühlen aufdecken. Die älteſten „ſta— 
tiſtiſchen Aufzeichnungen“ verdanken wir 
der franzöſiſchen Herrſchaft, nach welcher 
im Jahre 1794 im Canton Dü: 
ren bereits acht Feinpapierfabri⸗ 
ken jährlich für 170 000 Livres Papier 
erzeugten, und in den niederrheiniſchen 
Blättern vom Jahre 1800 werden 

5 große Papiermühlen mit 3 Bütten, 

3 mittlere Papiermühlen mit 2 Bütten, 

7 kleine Papiermühlen mit 1 Bütte, 
zuſammen 15 Papiermühlen 
feſtgeſtellt mit dem VBemerken, daß noch zwei 
weitere Papiermühlen im Bau begriffen 
ſeien. 

Alte Statiſtiken wären für die For- 
ſchungen zur deutſchen Papiergeſchichte febr 
wertvoll, wenn ſie zuverläſſig wären, doch 
wird der Forſcher bei deren Benützung oft 
auf Irrwege geführt; ſo enthält z. B. das 
Verzeichnis der vorhandenen vorzüglichen 
Fabriken und Manufakturen im Regie— 
rungsbezirk Aachen vom Jahre 1819 die 
Papiermühlenorte Birgel und Stockheim, 


Papiermühlengründungen Gründer 
1607 Kupffermullen C. Hurt 
1659 Bleyhutt Kreuzau Joh. Klein 
zwiſchen 


1650—75 Boisdorf 
A Krauthauſen alte Mühle 

734 Quert Friedenau Mich. Strepp 
1755 Hoven van an 
1770 Schneidhauſen H L. Hoeſch 
1780 Winden Macherey 
1784 Schoellerhammer 

unter Krauthauſen 


von Wedendorf 
van Scheven 


Brüder Schoeller 
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welche als ſolche nicht in Betracht kommen, 
denn Birgel hat nur ein kleines Bäch⸗ 
lein ohne Gefälle und Stockheim hat 
überhaupt kein lauſendes Waſſer; es waren 
in dieſem Fall die „Bürgermeiſtereien 
Birgel und Stockheim“ gemeint, in welchen 
verſchiedene Papiermühlen lagen. Daß auch 
Heinsberg und Hambach keine eigenen 
Papiermühlen hatten, fand bereits bei 
Papiermühle Brachelen (in der vorber- 
gehenden Nummer) Erwähnung. Im Ber- 
lauf weit ausgedehnter Amfragen wurde 
gleichfalls feſtgeſtellt, daß die Orte Bier: 
f en (Reg.-Bez. Düſſeldorf), Stotzheim 
und Zülpich (Reg.-Bez. Köln), Zer- 
fall bei Düren, Jülich, Krefeld, 
Neuß keine Papiermühlen hat⸗ 
ten, und es haben an ſolchen Orten erſt 
zwiſchen 1850 — 1900 angelegte Werke für 
Erzeugung von Strohpapier, Pappen od. 
dgl., ja ſelbft in der neueſten Zeit von etwa 
1880 — 1900 gegründete Maſchinenpapier⸗ 
fabriken an der Entwicklung der deutſchen 
Papierinduſtrie nur untergeordneten 
Anteil, dieſelbe ſtand längſt ſchon 
groß und feſt. Es wird ſich daher 
empfehlen, für neu aufzuſtellende Statifti- 
ken die alte und neue Zeit, das heißt 
Büttenpapiermühlen und Maſchinenpapier⸗ 
fabriken ſorgfältig voneinander zu ſcheiden 
und bei den neueſten Verbänden un 
ſerer Induſtrie kommt weiter auch die 
Gliederung in Papier- und 
Pappeninduſtrie deutlich und ge- 
rechtfertigt zum Ausdruck. 

Alle bis jetzt in der Amgebung von 
Düren ermittelten Papiermühlengründun⸗ 
gen ſind in untenſtehender Tabelle nach 
Alter geordnet, wonach obige Aufzeich— 
nungen, daß 1800 und 1811 bereits 15 
Papiermühlen beſtanden, zutreffend ſind. 
Beachtenswert iſt, daß auch in dieſem Ge— 
biet bis zum Jahre 1840 immer noch neue 
Bütten aufgeſtellt wurden und man der 
Einführung von Papiermaſchinen mif- 
trauiſch gegenüberſtand. 


Papiermühlengründungen Gründer 


1786 Krauthauſen Hoeſchmühle FS 1 05 
1788 Birkesdorf Gebr. Schüll 


ca. 1790 Mariaweiler 9 17 

1797 Merken Arnold Schmitz 
ca. 1800 Kaiſermühle C. Löſch 

1807 Kreuzau untere Mühle von Torck 

1812 Kreuzau oberſte Mühle Joh. Schüll 

1830 Friedenau an Math Hoeſch 
1830 Oberſchneidhauſen . fer 

1840 Oberſchneidhauſen M. Frangen 


Hiezu die Kartenſkizze 2155 27. 
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Vor der Geſchichte der einzelnen Pa— 
piermühlen geben wir noch eine Beſchrei⸗— 
bung von deren Bauart und Betrieb aus 
der Zeit der franzöſiſchen Revolution. 

Die Papiermühlen ſind nach 
holländiſcher Art gebaut, daß alles in einer 
Länge im Hauptbau fortgeht. Auf den 
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Abb. 27. Karte von Düren und Amgebung. 


abgeſonderten Mühlenplatz zum Mab: 
len kommt das Werkhaus, wo die Büt⸗ 
ten alle aufeinander folgen, und zwar ſo, 
daß neben den Werkbütten die Vorrats⸗— 
kiſten ſtehen, woraus die Arbeiter den 
nötigen Stoff in die Werkbütten nehmen. 
An das Werkhaus ſchließt fih die Leim: 
küche an. An diefe reiht fih die Ber- 
ſchießkammer, worin die Mädchen 
das Papier ſondern oder ausſchießen. Bei 
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einer ſolchen Einrichtung muß der 
Hauptbau wenigſtens 100 Fuß Länge 
und 30 Fuß Breite haben. Im oberen 
Geſchoß wohnen die Knechte und Mädchen. 
Die Flügel des Gebäudes dienen 
zur Wohnung des Meiſters. Der 
Söller ſind zwei übereinander, und auf 
jedem werden die Stöcke dreimal überein- 
ander befeſtigt. Von der Aufmerkſamkeit 
der Söllerknechte hängt das gute Trocknen 
ſowie auch das zeitige Abnehmen des Pa- 
piers in den früheſten Morgenſtunden, 
wenn es noch ein wenig feucht iſt und ſich 
recht platt preſſen läßt, ab. 

Den Leim ſieden die Fabrikanten 
aus den Füßen der Schafe ſelbſt. Anſtatt 
der Schmalte bedient man fih des Jundi- 
gos, um das Papier zu bläuen. 
Zum Mahlen der Lumpen braucht man 
keine Stampfen, ſondern Zylinder, die man 
hier Rollen, eigentlich aber Holländer 
nennt. In dieſen befinden ſich ſtählerne 
Schienen, worunter eine kupferne Platte 
liegt. Auch läßt man die Lumpen nicht 
mehr mazerieren oder faulen, ſondern die 
ſtarken Sorten, die ehedem durchs Faulen 
brauchbar gemacht wurden, werden jetzt 
alsdann gemahlen, wenn die Werkzeuge 
alle geſchärft ſind. Die Stricke, auf 
welche das Papier zum Trocknen aufge- 
hangen wird, werden aus einer Waſſer⸗ 
pflanze, st'pa tenacissima (Federgras), ver- 
fertigt. 

In einer großen Papiermühle iſt fol- 
gendes Perſon a l angeſtellt: 


Rabreslohn: 

1 Meifter a 650 fr. 
6 Büttenknechte 329. 
2 Tag-, 1 Nachtmüller „ 300 „ 
3 Knechte 0 
3 Legjungen „ 180 „ 
6 Lumpenſchneider und 

Taglöhner à 100 — 170 „ 
6 Mädchen. 


Die Leute verdienten durchſchnittlich 
täglich 20 Stüber, während Mädchen beim 
Sortieren im Akkord täglich 10 Stüber und 
die Lumpenſchneider 24 Stüber verdienten 
(100 Francs galten etwa 30 Taler, 60 Stü⸗ 
ber — 1 Reichstaler und 84 Stüber -: 
1 Goldgulden). 

Die Arbeitszeit ging von morgens 5 Ahr 
bis nachmittags 6 Ahr mit zwei halbſtündi⸗ 
gen Pauſen, alſo 12 Stunden, und an 
einer Bütte wurden täglich 6 Ries 
Schreibpapier oder 7 Ries Ma: 
kulatur geſchöpft. 
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Es iſt uns leider kein Bild einer alten 
Dürener Papiermühle zugekommen, wel⸗ 
ches die vorgenannte holländiſche Bauart 
zeigen könnte. Von derſelben ſcheint man 
bald abgekommen zu ſein, denn die wenigen 
noch vorzufindenden Abbildungen zeigen 
überall die Papiermühle im Hochbau mit 
den bekannten langen Dachluken der Trok⸗ 
kenböden. Der Holländer ſoll erſt ſeit 1771 
eingeführt worden ſein, doch iſt leider nicht 
geſagt, in welcher Papiermühle, wie über⸗ 
haupt an Erinnerungen aus der Zeit der 
Vorfahren faſt nichts erhalten iſt. 

(Bei nachfolgender Beſchreibung der 
einzelnen Büttenpapiermühlen konnte die 
Reihenfolge nach obiger Tabelle nicht ein⸗ 
gehalten werden, um die Werke der Fa- 
milien Hoeſch und Schoeller als 
geſchloffene Gruppen darſtellen zu 
können.) 

Aeber die Einführung der Pa: 
piermacherkunſt berichtet ein J. 
Schmidt in feinem geographiſch⸗topographi⸗ 
ſchen Werk vom Jahre 1804 wie folgt: 

Die meiſten Papiermühlen zu Düren 
ſchreiben ſich aus dem achtzehnten Säculo 
von 1700—1780 uſw. her, nur etwa drei 
von ihnen fallen in das 17. Jahrhundert 
zurück. 

Die älteſte Papiermühlen⸗ 
Konzeſſion der Dürener Gegend da- 
tiert vom 2. Juli 1607: es wird dem 
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Carrilius Hurt geſtattet, „uff der 
Kupfermullen ahnſtatt der Olichsmull ein 
Pampeirmull negſt bey ſeiner Kornmull uff⸗ 
zurichten“. (Für den Standort fehlen nähere 
Angaben.) 

Eine Stätte lebhaften induſtriellen Be- 
triebs war ſeit den älteſten Zeiten der 
ſüdlich von Düren gelegene Ort Kreu— 
jau mit Eiſenwerken, Korn⸗, Oel- und 
Pulvermühlen. . 

Anno 1659 hat „Pappirmacher 30- 
hannes Klein die vorlengſt ruinirte 
Bleyhutt bey Kreuzau zu einer Pampyr⸗ 
mullen aptirt“. Derſelbe ſoll Anno 1666 
(30. 3.) zahlen: jährlich 15 Taler und 2 
Kapaun für einen auf den Mühlenteich 
ſchießenden Baum und einen Weingarten. 
Dieſer Klein muß ziemlich lange gewirkt 
haben, denn 1695 werden ſeine Erben ge- 
nannt, welche bei Erben Haes gut haben 
1208 Taler 15 Mark Aachener Münz. 
Solch hohe Summe ergab ſich jedenfalls aus 
Lieferungen Kleins an einen holländiſchen 
Papierhändler, und es lebten zu dieſer Zeit 
tatſächlich Papierhändler de Haes in Am⸗ 
ſterdam. 

(Es mag ſein, daß dieſe zwei älteſten 
Dürener Papiermacher Hurt und Klein 
vom Schwabenland herunter kamen, denn 
ihre Namen kommen bei den alten Reut- 
linger Papiermühlen vor.) 

(Fortſetzung folgt.) 


Auslands- Rundschau. 


Die französische Papierindustrie. 

Die französische Papierindustrie konzen- 
triert sich in mehreren fest abgegrenzten 
Gebieten von ungleicher Bedeutung: in An- 
gouleme, im Departement Ardeche, um Limo- 
ges, im Jura, in den Vogesen, in der Dau— 
phine und im Seinetal von Corbeil aufwärts. 

Unter den Papierfabriken der Dauphine 
sind die von Pont de-Claix hervorzuheben, 
die sich im Tale des Flusses Drac befinden; 
die von Lancey im Tal des Flusses Gresi- 
vaudan, die von Voiron und die von Rives. 
Unter den Fabriken des Seinetales stehen an 
erster Stelle die von Essones und die Zellu— 
losefabrik Navarre in Grand-Quevilly. Im 
Departement Pas de Calais befinden sich 
ebenfalls einige produktionsstarke Fabriken, 
auch im Elsaß, welche die Produktion der 
französischen Papierindustrie fühlbar gestei- 
gert haben. 

Die Physiognomie dieser Industrie hängt 


hauptsächlich von ihrer Versorgungsart in 
Rohmaterialien ab. Die drei Hauptmaterialien 
sind hier: Zellstoff, Lumpen und Stroh; die 
französischen Papierfabriken sind im allge- 
meinen für die einzelnen Materialien spezia- 
lisiert. So werden Lumpen hauptsächlich in 
der Gegend von Angouleme, in der Dauphine 
und in den Vogesen verwendet, womit diese 
Fabriken alte Traditionen fortsetzen. Sie 
spezialisieren sich in der Erzeugung von 
feinen Papiersorten: Filterpapiere für Labo- 
ratorien, Papiere für Liebhaberdrucke, für 
Register, für Aktien und Banknoten usw., 
Wie z. B. die Papierfabrik Rives im Departe- 
ment Isere und die Fabrik Arches in den 
Vogesen. Andere befassen sich mit der Er- 
zeugung von Zigarettenpapier, so einige Fa- 
briken in der Umgebung von Angouleme, in 
den Pyrenäen, in der Champagne, in der 
Bretagne und in der Pariser Gegend. 

Die feinen Papiersorten, etwa für Titres 
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und Banknoten, ferner Zigarettenpapier hat- 
ten vor dem Kriege keine allzu scharfe 
Konkurrenz auf dem heimischen Markte. Auf 
dem Weltmarkt nahmen sie einen ehrenvollen 
Platz ein und während des Krieges maglite 
der Bedarf der verbündeten Staaten Frank- 
reich den Vertrieb in Zigarettenpapier leicht. 

Die Fabriken, welche mazeriertes Roggen- 
stroh verwenden, erzeugen hauptsächlich 


jenes Packpapier, welches hier unter dem 


Namen „papier de boucherie“ (Fleischhauer- 
papier) bekannt ist. Limoges ist das Produk- 
tionszentrum. Diese Fabriken finden leicht 
ihr Rohmaterial in Frankreich. Auch die 
Hadernpapierfabriken leiden nicht unter der 
ausländischen Konkurrenz; sie erzielen sogar 
eine gewisse Exportzifter, nicht nur in den 
französischen Kolonien, sondern auch in 
Deutschland, Holland und in der Tschecho- 
slowakei. Das chemisch mit Soda aufge- 
schlossene Stroh liefert einen ausgezeichneten 
Stoff, der nur in vier oder fünf Fabriken 
erzeugt wird. 

Die Fabriken, welche Holzschliff verarbei- 
ten, zerfallen in zwei Kategorien: in Fabriken, 
welche ihren Holzschliff selbst erzeugen, und 
in die viel zahlreicheren, welche anderswo 
erzeugten Stoff verarbeiten. Die ersteren 
benützen das Holz französischer Wälder, 
hauptsächlich aus dem Norden des Landes. 

Die französischen Papierindustriellen lei- 
den andauernd unter der oft unrationellen 
Abholzung. Sie müssen in Schweden, Nor- 
wegen und Finnland Papierholz kaufen. Die 
Fabriken, welche ihren Holz- und Zellstoff 
selbst erzeugen, sind von besonderen Be- 
dingungen abhängig. Die einen befinden sich 
in bergigen, waldigen und wasserreichen 
Gegenden (Vogesen, savoische Alpen) und 
werden teilweise aus lokalen Beständen mit 
Holz versorgt; sie verwenden als Betriebs- 
kraft die Wasserkräfte und fabrizieren zum 
größten Teil Holzstoff. Andere, wie zum 
Beispiel die Zellulosefabrik Navarre, die 
Cellulosefabrik von Calais, welche am Meeres- 
strand liegt, erhalten skandinavisches und 
kanadisches Holz. Die Papierfabriken, die 
ihren Rohstoff anderswo her beziehen, ihn 
also nicht selbst erzeugen, stehen hauptsäch- 
lich im Norden, an der Seine und längs der 
Flüsse, welche Paris und dem Meere zu- 
strömen. 

Frankreich ist in bezug auf Papiermasse 
vom Ausland ziemlich abhängig, was gar 
nicht notwendig wäre, da es genügend Wäl- 
der besitzt, wenn nicht innerhalb der eigenen 
Grenzen, wo die Waldwirtschaft nicht hin- 
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reichend rationell ist, so doch in seinen 
Kolonien. Abhängig ist es weiter in der 
Beschaffung der notwendigen Chemikalien. 
Es werden neuerdings Anstrengungen ge- 
macht, um die Unabhängigkeit vom Auslande 
zu erlangen, und man wendet naturgemäß 
seine Aufmerksamkeit den Kolonien zu. So 
kommt besonders Nordafrika für die Liefe- 
rung von Espartogras in Betracht, Indo- 
china für Stroh, Bambus, Holzspezialitäten. 
Der französischen Papierindustrie ist im 
allgemeinen der Mangel an Solidarität unter 
den Fabrikanten und die mangelnde Aufmerk- 
samkeit der Regierung schädlich. Auch leidet 
sie unter immer drückender werdenden 
Steuern und verhältnismäßig hohen Zöllen. 
Unter den Papierverbrauchern ist einer, 
welcher nicht nur vom kaufmännischen 
Standpunkt aus Interesse bietet, sondern auch 
im Hinblick auf seinen Einfluß auf das Aus- 
land: die Buchindustrie. Die französische 
Bücherproduktion wurde vor dem Krieg auf 
jährlich 10000—12000 Neuerscheinungen 
geschätzt. Die großen französischen Ver- 
legerfirmen konzentrieren sich hauptsächlich 
in Paris, das deren über hundert zählt; die 
Provinz kommt kaum in Betracht. Im allge- 
meinen ist der französische Verleger mehr 
Kaufmann als Industrieller; er kauft den 
Schriftstellern ihre Autorenrechte ab und 
trägt die zum Bekanntwerden des Werkes 
notwendigen Reklamekosten. Was die mate- 
rielle Ausführung des Buches anbelangt, so 
vertraut er sie meistens Druckern und Buch- 
bindern an, die seinem Unternehmen nicht 
angegliedert sind. 
Frankreich exportiert den Roman ebenso 
wie wissenschaftliche Werke. Im allgemeinen 
wenden die Herausgeber der äußeren und 
inneren Aufmachung der Werke (Illustration, 
Quellenangabe, Auflagezahl usw.) größere 
Aufmerksamkeit zu als vor dem Kriege. Sie 
haben sich bei der deutschen Bibliographie 
manche Anregungen geholt. Durch die Grün- 
dung der „Maison du Livre Frangais“ will 
man in Paris ein Bücherzentrum schaffen, das 
Leipzig in nichts nachstehen soll. —f— 


Jugoslawien. 


Vor wenigen Tagen haben sich sämtliche 
Papierfabriken des Königreichs SHS zu einem 
Verbande zusammengeschlossen, dessen Zen- 
tralkanzlei mit dem voraussichtlichen Sitze in 
Beograd die Interessen der jugoslawischen 
Papierindustrie vertreten wird. Zum Vorsit- 
zenden des Verbandes wurde Herr Direktor 
Bonac, Laibach, ernannt. Wo. 


— . — — 
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Geschäflsberichte. 


Papierfabrik Balenfurt. 1925/26. 

Im Berichtsjahr war die Papierindustrie im all- 
gemeinen sehr schlecht beschäftigt; Verdienstmöglich- 
keiten waren ihr fast völlig genommen, da bei gleich- 
bleibender Belastung mit Löhnen, Frachten, Steuer— 
und sozialen Lasten die Preise stark erschüttert 
waren. Unser Unternehmen verfügte trotzdem immer 
über einen guten Bestand an Aufträgen. 

Das Geschäftsjahr stand im Zeichen des durch- 
greifenden Um- und Ausbaues unseres Werkes. Im 
Zusammenhang damit waren Stillstände zeitweise un- 
vermeidlich und ein gewinnbringendes Arbeiten stark 
behindert. 

Die Ausgestaltung und Erneuerung der alten Be- 
triebe und die Fertigstellung der neuen Anlagen, die 
bei Abschluß des Betriebsjahres noch in vollem Gange 
waren, sind inzwischen so weit durchgeführt, daB die 
bereits erzielten Erfolge ein nutzbringendes Arbeiten 
versprechen. Ueber die Entwicklung der Marktlage 
läßt sich noch nichts sagen. Zur Zeit der Bericht- 
erstattung ist die Beschäftigung des Werkes eine 
sehr gute. l 

Die Gewinn- und Verlustrechnung für das Ge- 
schäftsjahr 1925/26 schließt unter Einrechnung des 
Gewinnvortrages aus dem Geschäftsjahr 1924/25 mit 
einem Saldo von % 208015 ab, worin auch die 
Zugänge bei den Werten der alten Anlagen ent- 
halten sind. Für Abschreibungen sind eriorderlich 
AM 193433, so daß als Reingewinn A1 14582 ver- 
bleiben. 1 

Die Neuanlagen befanden sich am Ende des Ge— 
schäftsjahres sämtlich noch im Bau, so daß eine 
Abrechnung noch nicht möglich war. Der Posten 
„Neuanlagen im Bau“ enthält demgemäß nur Buch- 
salden. Wir schlagen vor, den Reingewinn auf neue 
Rechnung vorzutragen. 

‚Papierfabrik Kirchberg Akt.-Ges. zu Kirchberg, 
l Kr. Jülich. 1925/26. 

Das verflossene Geschäftsjahr stand mit Aus- 
nahme der ersten vier Monate, die normal verlaufen 
sind. größtenteils unter den Einwirkungen der schwe- 
ren Wirtschaftskrise, unter der die gesamte Industrie 
zu leiden hatte. Erst gegen Ostern zeigte sich bei 
uns eine gewisse Belebung des Geschäftes, die auch 
bis Ablauf des Geschäftsjahres anhielt. 

Trotz der ungünstigen Verhältnisse, die uns wäh— 
rend der Krisenmonatz zu Betriebseinschränkungen 


sichtlich mit 


(ewinn- und Verlustrechnung schließt mit 


zwangen, haben wir annähernd die gleiche Produktion 
wie im Vorjahre erreicht. Wir sind mit einem guten 
Auftragsbestande in das neue Geschäftsjahr einge- 
treten und die Ergebnisse der letzten Monate bereci- 
tigen zu der Hoffnung, daß im neuen Jahre voraus- 
einem normalen Abschluß gerechnet 
werden kann. 

Das Berichtsjahr schließt nach Abschreibunzen 
von «A 21 651 ab mit einem Reing:winn von 4 22 931. 
Die Papiererzeugung betrug 2071270 kg gegenüber 
2 386 350 kg im Vorjahre. Die Papierberechnung er- 
gab 2 036 982 kg gegenüber 2 438 828 kg im Vorjahre. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung ergibt nach Ab- 
zug der vertragsmäßigen Gewinnanteile an Aufsichts- 
rat, Vorstand und Beamte A 17934, hierzu Vortrag 
aus 1924/25 «A 5017, so daB A 22 951 zur Verfügung 
stehen, die wie folgt verwendet werden: & 22 400 
für 4% Dividende auf & 560 000 Aktienkapital und 
A 551 als Vortrag auf neue Rechnung. 


Mahla & Graeser A.-G. in Remse a. d. Mulde. In 
der Generalversammlung wurde mitgeteilt, daß man 
mit dem augenblicklichen Geschäftsgang zufrieden 
sei, doch sei kaum anzunehmen, daB die Geschäfts- 
belebung von Dauer sein werde. 


Koninklijke Nederlandsche Papierfabriek in Maas- 
tricht. In dem soeben für das Geschäftsjahr 1925/26 
veröffentlichten Bericht heißt es im wesentlichen: Die 
einem 
günstigen Saldo von Hfi. 163117 ab, das sind 
Hfl. 33 054 mehr als im Vorjahre. Unter Berücksich- 
tigung der Umstände, unter welchen wir arbeiten 
multen, glauben wir. mit diesem Ergebnis zufrieden 
sein zu können. Durch den Rückgang des belgischen 
und französischen Franken ist nicht nur unsere Aus- 
fuhr nach diesen Ländern sozusagen zum Stillstand 
gekommen, sondern die Wettbewerbsverhältnisse auf 
anderen ausländischen Märkten sind dadurch schwie- 
riger geworden. Die Heraufsetzung der Einfuhrzölle 
in fast allen Ländern macht es uns in den meisten 
Füllen unmöglich, erfolgreich in Wettbewerb zu 
treten. Die Zukunft des Unternehmens kann nicht 
anders als ungünstig bezeichnet werden. Ipu. 


Carton- en Papierfabriek v. h. W. A. Scholten. 
Dieses Unternehmen verteilt für das Geschäftsjahr 
1925/26 einen Gewinnanteil in Höhe von 1% wie in 
den fünf vorhergehenden Jahren. Ipu. 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 


von Oberingenieur Schiebuhr Dr.-Ing. 
Ganzleinenband von 112 Seiten, Wochenblattformat, mit 126 graphischen 


Darstellungen. Preis A 5.50 portofrei. 


Bestellung durch Einzahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. | 


ei beten. 
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Weihnachtsgaben für Angestellte. 


Besonders empfehlenswert für Angestellte 
ist das Werk: 


Die Papierfabrikation und deren Maschinen, 
l. Teil, von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, 
Darmstadt. 


Dieses vorzügliche Buch sollte jeder Pa- 
piermacher besitzen, um so mehr, als es für 
den praktischen Gebrauch besonders wertvoll 
ist. Der I. Teil dieses Werkes umfaßt fol- 
gende Abschnitte: 


1. Abschnitt. Die Rohstoffe und deren Um- 
wandlung in Halbstofie. 

2. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung des Hadernhalbstoffes. 

3, Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Halbstoffen aus 
Stroh. A. Papierstoff aus Stroh mittels 
Kalkkochung für gelbes Strohpapier und 
Strohpappen. B. Einrichtungen zur Her- 
stellung von Strohzellstoff. C. Die Her- 
stellung von Zellstoffen nach dem De- 
Vains-Verfahren. 

4. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 


zur Herstellung von Halbstofi aus 
Esparto aus Alfa. 

5. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Halbstoffen aus 
Holz. A. Der weiße Holzschlifi. B. Das 
Engesche Schleifverfahren. C. Herstel- 
lung von Holzschliff nach dem Quetsch- 
verfahren. D. Der braune Holzschliff. 
E. Holzzellstoff, Natron- oder Sulfat- 
Holzzellstoff, Sulfit-Holzzellstoff. 

6. Abschnitt. Die Herstellung von Halbstof- 
fen aus seltener benützten Rohstoffen, 
wie Manila, Juie, Schilf, Adansonia, Torf. 

7. Abschnitt. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Halbstoff aus Alt- 
papier. 

8. Abschnitt. 
zeuges. 

Das Werk ist 440 Seiten stark und enthält 

286 Skizzen. Der Preis beträgt elegant ge- 

bunden R.-M. 30. Für Weihnachtsgeschenke 

geben wir dasselbe zum Vorzugspreis von 

R.-M. 25 ab. | 

Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Die Herstellung des Ganz- 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Fiinsch Export G. m. b. H., Berlin SW 68, Lin- 
denstratle 70. Herr Bruno Schulze ist neben 
den bisherigen Geschäftsführern, Herrn Alexander 
Flinsch und Herrn Hans Georg Kutzner, zum 
Geschäftsführer bestellt worden. Herr Schulze wird 
die Firma gemeinsam mit einem Prokuristen oder 
Bevollmächtigten zeichnen. 


Die Papierfabrik von Gustav Geipei in Grün (Böh- 
men) wurde von Ernst Wunderlich in Grün 
übernommen und wird auch weiterhin als Pappen- und 
Packpapierfabrik betrieben. 


Berichtigung. Die neue Firma lautet: Fritz 
Paul, Kartonpapierfabrik G. m. b. H., Olbersdori, 
nicht Kartonfabrik, wie in Nr. 48. S. 1337, ange- 
geben ist. 


Betriebs einstellungen. 

Die Aktlengesellschait für Spinnerei und Weberel 
in Oederan i. Sa. teilt uns mit, daß in der in ihren 
Besitz übergegangenen Lößnitztal Textil-Aktiengesell; 
schaft der Betrieb der Abteilung Papierfabrik einge- 
stellt wurde. 


Die frühere Thurnelsen'sche Paplerfabrik G. m. 
b. H. in Maulburg (Baden). welche, wie seinerzeit 
mitgeteilt wurde, in den Besitz der Spinnerei und 
Weberei Steinen-Maulburg A.-G. überging, ist nun- 
mehr in eine Weberei umgewandelt worden. 


Die Simonlus’sche Cellulosefabriken Akt.-Ges., 
Papierfabrik in Fockendorf (Thür.), hat ihre Holz- 
schleifereiin Freyburg a. d. Unstrut still- 
gelegt, nachdem sie infolge Vergrößerung der Holz- 
schleiferei in Fockendorf in der Lage ist, ihren ge- 
samten Bedarf in ihrem Hauptwerk herzustellen. 


Herr Leonhard Mann, Direktor der Analomink- 

Papierfabrik in North Water Gap, Pa., der ein- 
zige Sohn des Herrn Eduard Mann, Papierfabrikant 
in Ebertsheim (Pfalz), ist in New York am 6. De- 
zember 1926 nach schwerer Krankheit im Alter von 
40 Jahren gestorben. 


Herr Jullus Ebbinghaus, Inhaber der Firma Julius 

Ebbinghaus, Rohstoffe für die Papiererzeugung in 
Probstdeuben bei Leipzig, ist ganz unerwartet am 
6. Dezember gestorben. 


Herr Jakob Gerner, Inhaber der Firma Jakob 

Gerner. Vertretungen von Bedarfsartikeln der 
Papierindustrie in Leipzig, ist am 6, Dezember uner- 
wartet in Davos, wohin er sich zur Genesung begeben 
hatte, gestorben. 


Herr Richard Baumert, früher alleiniger Inhaber 

der Firma C. G. Güttler, Filztuchfabrik in Schmie- 
deberg i. R., jetzt erstes Vorstandsmitglied der Ak- 
tiengesellschaft dieser Firma, ist am 6. Dezember 
1926 gestorben. Dem ursprünglichen Erzeugnisse der 
im Jahr 1863 gegründeten Firma: Teppichgarne für 
die Smyrnateppichfabrikation, gliederte er im Jahre 
1808 die Filztuchfabrikation an, welche heute den 
einzigen Bestandteil der Fabrikation dieser Firma 
bildet. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt eine Beilage der 
Firma Eisenwerk C. Joachim & Sohn, G. m, b. H., 
Schweinfurt a. Main, über Maschinen für die Papier-,. 
Pappen-, Holzstoff- und Zellstoffabrikation bei, die 
wir der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 
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50jähriges Jubfläum. Herr Albert Tocü, 
stellvertretender Direktor der Gebr. Rauch Aktien- 
gesellschaft, Papierfabrik in Helibronn a. N., kann am 
2. Januar 1927 sein 50jähriges Jubiläum bei dieser 
Firma begehen. Am 2. Januar 1877 trat er als Kauf- 
mann bei der Firma Gebr. Rauch Aktiengesellschaft 
ein. Durch seine außerordentliche Gewissenhaftigkeit, 
seinen biederen, aufrichtigen Charakter hat er sich 
rasch das volle Vertrauen der Inhaber der Firma 
erworben, und so wurde er am 1. Februar 1891 mit 
der Kollektiv- und am 1. Januar 1893 mit der Einzel- 
prokura der Firma betraut. Es liegt ihm die ganze 
kaufmännische Leitung ob; insbesondere hat er den 
gesamten Verkauf zu regeln. Seit Umwandlung der 
offenen Handelsgesellschaft in eine Aktiengesellschaft 
im Jahre 1923 versieht Tocü das Amt eines stellver- 
tretenden Direktors und trotz seiner vorgerückten 
Jahre, die man ihm nicht anmerkt, steht er auch heute 
noch in alter Rüstigkeit der kaufmännischen Abteilung 
der Firma vor. Am 6. Dezember konnte der Jubilar 
in großer Frische und Rüstigkeit seinen 70. Geburts- 
tag feiern. 

50 jähriges Berufsjubiläum. Am 21. 
Dezember d. J. kann Herr Ignatz Brolchmann, jetzt 
Betriebsleiter bei der Firma K. C. Menzel in Podol- 
Weißwasser, auf eine 50jährige Berufstätigkeit zu- 
rückblicken. Einer uralten rheinischen Papiermacher- 
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familie entstammend, begann Herr Broichmann seine 
Laufbahn bei der Firma Heinr. Aug. Schoeller in 
Düren, wo sein Vater 75 Jahre tätig war. Er war 
dann im Laufe der Zeit größtenteils in leitender 
Stellung in fast 30 Papierfabriken des In- und Aus- 
landes tätig. Jeder, der Herrn Broichmann kennt, 
und deren sind nicht wenige, schätzt ihn als einen 
an Fachwissen und Erfahrung reichen Papiermacher 
von altem Schrot und Korn. Möge dem Jubilar noch 
manches Jahr in seinem geliebten Berufe beschieden 
sein! 


Ganz unerwartet verschied gestern abend 
mein heißgeliebter Mann, unser treusorgender 
Vater. der 19023 


Kaufmann 


Julius Ebbinghaus. 


In tiefstem Schmerz 


Berta Ebbinghaus geb. Schumann 
Artur Ebbinghaus 
Helene Ebbinghaus 


Probstdeuben b. Leipzig, den 6. Dez. 1926. 


Heute früh entschlief in New York nach schwerer Krankheit unser lieber, 


einziger Sohn 


Herr Leonhard Mann, 


General Manager der Analomink Paper Co. 
in North Water Gab, Pa. 


im Alter von 40 Jahren. 


In stillem Leid 


Eduard Mann und Frau Rornelie geb. Stursberg. 


Ebertsheim, den 6. Dezember 1926. 
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Am 6. ds. starb unerwartet in Davos, wohin er sich zur Genesung begeben 


hatte, unser 


Herr Jakob Gerner 


im 47. Lebensjahre. 


9041] 


Die Einäscherung fand in Davos statt. 


Jakob Gerner, Leipzig. 
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Patent-Berichte. 


Mehrstufiges Sichtverfahren bei stehenden 
Schleudersichtern für Holzstoff, Zellstoff usf. 
Max Wenzelin Muldenstein, Kr. Bitterfeld. 

Kl. 55d, 2. D.R.P. 435 825. 

Patent-Ansprüche: 1. Mehrstufiges Sicht- 
verfahren bei stehenden Schleudersichtern für Holz- 
stoff, Zellstoff und dergleichen, dadurch gekennzeich- 
net, daß der anfallende Rückstand jeder Stufe an 
ihrer tiefsten Stelle aufgefangen, mit Wasser ver- 
rührt und der darunterliegenden Stufe zur erneuten 
Sichtung zugeleitet wird. l 

2. Schleudersichter zur Ausführung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß 
zwischen mehreren übereinanderliegenden Schleuder- 
flügelreihen Ringkanäle mit äußerem Wasserzuleitungs- 
stutzen und inneren Abläufen angeordnet sind. 

3. Schleudersichter nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Ringkanäle mit Füßen auf 
Säulen und Konsolen der Bodenschüssel ruhen, wobei 
die Füße, Säulen und Konsolen hohl sind und die 
Wasserzuleitung bilden. 

4. Schleudersichter nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß an den Schleuderflügeln be- 
festigte Rührstifte in die Ringkanäle hineinragen. 


Der verbleibende Grobstoff wird also ge- 
mäß der Erfindung vor jedem neuen Sich- 
tungsvorgang stark verdünnt; denn erst weit- 
gehendste Trennung von Grob- und Feinfaser 
durch genügend starke Verdünnung ermög- 
licht wirkungsvolle Sichtung. Es eignet sich 


hierzu am besten ein Schleudersichter mit 


stehender Welle, da hierin Verteilung des 
Sichtgutes und Uebergang von einer zur 
anderen Sichtstufe unter dem Einfluß der 
Schwerkraft am einfachsten und richtigsten 
geregelt werden kann. 


Verfahren zur Herstellung eines geaderten, 
genarbten oder gemaserten Papieres. 
Fa. Felix Thunert, Industrie-Papier- 
fabrik in Leipzig-Connewitz. 
Kl. 55t, 4. D. R. P. 435 843 (v. 17.1.1924 ab). 


Patent- Anspruch: Verfahren zur Herstel- 
lung eines geaderten, genarbten oder gemaserten Pa- 
pieres durch Aufkleben von geknülltem und wieder 
glattgestrichenem Seidenpapier, dadurch gekennzeich- 
net, daß das geknüllte und wieder geglättete Seiden- 
papier auf einer angefeuchteten Platte ausgebreitet. 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn H.-G., naxe, 


Papierhoiz 


hierauf glattes, festes Papier auf das Seidenpapier 
aufgeklebt und mit dem anhaftenden Seidenpapier 
zusammen von der Platte abgezogen wird, worauf 
das Papier in an sich bekannter Weise durch Lackie- 
ren, Färben oder Bedrucken und dann Trocknen 
weiterverarbeitet wird. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 12i, 21. M. 95 389. Metallbank und Metallur- 
gische Gesellschaft Akt.-Ges., Frankfurt a. M. Rege- 
lung des Kalkgehalts von Sulfitlaugen; Zus. z. Anm. 
M. 93 027. 14. 7. 26. 

Kl. 28a, 6. K. 92 575. Dr. Andrea 2 
Bonn a. Rh., Wörthstraße 3. Verfahren zur Gewin- 
nung von festen Gerbmitteln aus Sulfitzelluiose- 
ablauge. 20. 1. 25. . 


Patent-Erteilungen. 
Kl. 54d. 9. 438 298. Georg Endler, Groß-Särchen, 
Kr. Sorau, N. L., und Dr. Willi Schacht, Weimar. 
Verfahren zur Herstellung von profifiierten die, 
Zus. z. Pat. 434 650. 31. 1. 25. E. 31 984. 


Ausländische Patente. 


Papier. 

Amerik. Patent Nr. 1 595 416. Harald R 
Rafsky, Lawrence, Mass. . 
Als Füllmittel wird dem Papier Kalzium- und 
Magnesiumkarbonat in sehr feiner Verteilung zuge- 
setzt. Durch diese Art der Behandlung soll sich das 
Papier von anderen gefüllten Papieren durch eine aus- 
gezeichnete weiße Farbe und eine besonders gleich- 

mäßige Beschaffenheit unterscheiden. 


Papier. 
Amerik. Patent Nr. 1597840. Bertrand S. 
Summers, Port Huron, Michigan. . 


Dem zur Herstellung von Papier dienenden Stoffe 
wird Phosphorsäure oder ein lösliches Salz dieser 
Säure zugegeben. Durch Zugabe derartiger Verbin- 


dungen erhält das Papier eine gewisse Zähigkeit und 


außerdem wird der Bleichvorgang und die Hydratation 
im Holländer günstig beeinflußt. 


Herstellung von Papierstof. 
Amerik. Patent Nr. 1597841. Bertrand S. 
Summers, Port Huron, Michigan. 

Man kocht das vegetabilische Ausgangsmaterial 
in einer Lauge, die Aetzalkali, Alkalisulfat und Phos- 
phorsäure oder ein Salz derselben enthält. Diese 
Behandlungsweise liefert ein starkes, geschmeidiges 


Papier, ferner wird die Entwicklung übelriechender 
Gase beim Kochprozeß unterdrückt. 


Holz- 


Hamburg 27 
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Herstellung eines antiseptischen, geruchlosen, 
undurchlässigen und nicht entzündlichen Pa- 
piers für Verpackungszwecke usw. 


Franz. Patent Nr. 607 639. Alexander V a u- 
geau und Demetrio Floresco, Frankr. 


Zur Gewmnung eines Papieres mit den genannten 
Eigenschaften werden dem Faserstoffbrei Mineral- 
stoffe, wie Bariumsulfat, Kaolin usw., außerdem anti- 
septisch wirkende Reagentien, wie Formaldehyd u. ä., 
zugesetzt. Die Zugabe der erwähnten Substanzen 
kann auch während des Kalanderns erfolgen. 


Wasserdichtmachen von Papier usw. 


Amerik. Patent Nr. 1589103. Buffing- 

ton Waterproof Paper Corpora- 

tion, übertr. von Herbert Buffington, 
Seattle, Washington. 

37,5 Teile Zinkoxyd werden mit 5 Teilen gekoch- 

tem Leinöl, 39 Teilen Dammarlack, 5 Teilen Stärke, 


12,5 Teilen eines flüchtigen organischen Lösungs- 
mittels und einem Teil eines Riechstoffes vermischt. 
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Durchsichtigmachen von Papier an 
bestimmter Stelle. 
Schweiz. Patent Nr. 114919. Otto Poep- 
pel, EBlingen a. N. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichmet, daß 
man die mit einem Durchsichtigmachungsmittel ver- 
sehene Stelle des Papiers in den Wirkungsbereich 
der Heizfläche von mechanisch wandernden, künstlich 
erwärmten, der Größe und Form der durchsichtig zu 
machenden Stelle der Papierblätter entsprechenden 
Heizkörpern bringt und sie so lange in dieser Lage 
beläßt, bis das Durchsichtigmachen und das Trocknen 
beendet ist. Lacke, Oele, Harze usw. sind als ge- 
eignete Mittel vorgeschlagen. 

Herstellung von Papierstofi aus Holz usw. 
Kanad. Patent Nr. 258 265. James Brookes 
Beverid ge, Richmond, Virginia, 

Das Material wird zunächst mit Abfallaugen be- 
handelt, die beim Kochen von Holz u. dgl. mit wässe- 
rigen Lösungen von saurem Natriumsulfid entstanden 
sind. Ein Kochen in wässerigen Lösungen von Aetz- 
natron und Natriumsulfid vollendet die Umwandlung 
des Holzes in Papierstoff. 


Internationaler gewerblicher Rechtsschutz. 
(Nachrichtendienst des Verbandes Deutscher Patentanwälte.) 


Deutsches Reich. Bibliothek des Reichs- 
patentamtes. Seit April vorigen Jahres hält das 
Reichspatentamt die reichen Schätze seiner Bibliothek 
außer in den Dienststunden auch werktäglich von 
6—9 Uhr abends der Benutzung offen. Diese größte 
technische Bibliothek enthält mit ihren 250 000 Bän- 
den, abgesehen von den Patentschriften aller Länder, 
alle irgendwie bedeutsamen technischen Werke und 
Zeitschriften der Welt, darunter allein 300 führende 
amerikanische Zeitschriften. Diese Bücherschätze 
kann jeder Erwachsene ohne lästigen Personalausweis 
in leichtester Weise benutzen. Der ausliegende, stets 
dis gur letzten Woche auf dem laufenden gehaltene 
gedruckte Katalog führt jeden Suchenden spielend zu 
der gewünschten Literatur. Es ist im Interesse der 
Förderung der Technik zu wünschen, daß von dieser 
großzügig dargebotenen Gelegenheit, besonders in den 
Kreisen der Ingenieure und Chemiker, starker Ge- 
brauch gemacht wird. 

Luxemburg. Auf Grund eines Regierungsdekrets 
vom 25. August sind die amtlichen Gebühren erhöht 
worden. 

Lettland. Am 5. Oktober 1926 ist eine Verfügung 
über den Schutz ausländischer Warenzeichen er- 
gangen. 

Rußland. Soweit den auf Grund des deutsch- 
russischen Abkommens eingereichten Prioritätsanmel- 


Maschinen-Siebe 


aller Art In anerkannt vorzüglicher Beschaffenheit 


dungen erteilte deutsche Patente zugrunde liegen, 
erscheint eine günstige Beeinflussung und Beschleu- 
nigung des Prüfungsverfahrens dadurch möglich, daß 
außer der Anmeldebeschreibung und dem Prioritäts- 
belag die gedruckte Patentschrift eingereicht bzw. 
nachgereicht wird. Diese Druckschrift dient lediglich 
der Information der Prüfer und bedarf nicht der 
Uebersetzung. 

Pariser Uebereinkunit zum Schutze des gewerb- 
lichen Eigentums. Vom 18.—23. Oktober d. J. hat 
in Bern eine Fachkonferenz getagt, die sich mit der 
Vereinfachung der Förmlichkeiten für Patentanmel- 
dungen, der Aufstellung einer internationalen Waren- 
klasseneinteilung für Marken und anderen Fragen 
sachlicher Art befaßt hat. 

Auskunitsstellen, in denen Patentanwälte münd- 
lich und kostenlos Auskunft über Fragen des ge- 
werblichen Rechtsschutzes erteilen, bestehen in fol- 
genden Städten: 

1. Berlin, Zimmer 135 des Reichspatentamtes, 
Gitschiner Straße 97—103 (Erdgeschoß), täglich 


von 11—1 Uhr. 

2. Dresden-N., Kasernenstraße 20, täglich von 
3.30—4.30 Uhr. 

3. Stuttgart, Landesgewerbeamt, Mittwoch 
nachmittags. 


4. Hamburg, Holstenwall 12, Donnerstags von 
6—7 Uhr ab 1. Januar 1927. 


llefern 


Foest & Loesche, n dem & stuer, ROsslau dun 


Qegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragesteliern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Paplerstoffabriken und Strobach: ‚Briefe eines Papiermachers an 


seiuen Sohn”. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Ointter-Staib’s 


Adreßbuch” angegeben. 


Frage Nr. 3491. Anwärmen des Bleichguts 
in Bieichholländers. Wer kennt Vorrichtungen, um 
das Bleichgut in großen Zelluloseholländern anzuwär- 
men, um die Bleichwirkung der Chlorkalklösung zu 
unterstützen, ohne daB es Erschütterungen des Hol- 
länders und Erschütterungen des ganzen Gebäudes 
durch Kondensation des Dampfes gibt? O. 


Frage Nr. 3492. Graupappen-Stofisortlerung. 
Mit weichen Sortierapparaten hat man bisher bei der 
Graupappenerzeugung die besten Erfahrungen ge- 
macht? Bewähren sich hiefür Knotenfänger oder 
Schlendersortierer besser? Welche Erfahrungen hat 
man mit Schleudersortierern mit rundgelochten Sor- 
tierblechen gleich den Apparaten bei der Holzschliff- 
erzeugung gemacht? Falls Knotenfänger in Frage 
kommen, welche Schlitzweite eignet sich am besten? 

B. 

Frage Nr. 3493. Verarbeitung von Vulkan- 
fiberabfällen. Mit welcher Lauge müssen Vulkanfiber- 
abfälle behandelt werden, um wieder mit anderen 
Kartonabfällen als Altmaterial weiterverwendet wer- 
den zu können? S. 


Frage Nr. 3494. Mahlen von Zellstofl. Wir 
besitzen 400-kg-Holländer System Eichhora, Trog- 
größe 5300X2600 mm, mit Walzen von 1500 mm 
Durchmesser X 1400 mm. Mit welchem Kraftver- 
brauch und welcher Mahldauer muß man dabei rech- 
nen: 1, beim Mahlen von schwedischem Sulfitzellstoff, 
2. beim Mahlen von schwedischem Natronzellstoff? 
Welcher Unterschied in der Mahldauer besteht beim 
Mahlen nassen gegenüber trockenen Zellstoffs? H. 


Frage Nr. 3495. Bedachung einer Pappen- 
fabrik. Unsere Pappenfabrik ist mit Holzverschalung 
und Dachpappe gedeckt. Seit Einbruch der kalten 
Witterung kondensiert sich der Wasserdampf an der 
Decke und fällt in Tropfenform herunter, was sehr 
hinderlich ist. Wie vermeidet man diese Kondensie- 
rung bzw. bei Neubau, welche Dachbedeckung und 
in welcher Ausführung schlägt man zur Vermeidung 
dieses Uebelstandes vor? S. 


Sleh- Werten von Holzkarton. 
Antwort auf Frage Nr. 3482 in Nr. 48, S. 1344. 
(Siehe auch Nr. 50, S. 1403.) 

IV. Das Werfen oder Krümmen von Holzkarton 
ist auf zu schmierigen Stoff zurückzuführen. Sie 
müssen die Holländer so dünn wie möglich eintragen, 


5 FMANN-Kollerzang 
. P. 1000 kg Eintrag 


eventuell Dampf in den Holländer lassen und so rösch 
als möglich ableeren, wenn nötig auf der Maschine 
noch Dampf in den Stoff geben und stark gautschen 
und gut pressen sowie die Pappen oder den Karton 
langsam trocknen. 
Fr. Gottwald, Wampersdorf, Nied.-Oesterr. 
V. Wenn der Karton sich wirft, so dürfte die 
Ursache wohl in zu schnellem Trocknen zu suchen 
sein. Ich nehme an, daB der Karton auf Trocken- 
zylindern getrocknet wird, und Sie dürfen in diesem 
Falle die Trockenzylinder nicht zu sehr forcieren, 
vor allen Dingen die ersten Zylinder nicht zu stark 
heizen, sondern müssen die Temperatur der Zylinder 
mit fortschreitender Trocknung allmählich steigern. 
Von großem Vorteil ist gute Auskühlung des Kartons 
nach Beendigung des Trockenprozesses durch eine 
oder zwei Kühlwalzen sowie mäßige Feuchtusg. Der 
Kasten darf auch später nicht in sehr trockenen 
Räumen gelagert werden. Daß die Stoffverteilang 
eine gleichmäßige ist, nehme ich als selbstverständ- 
lich an. Ing.-Chem. O. K d e k. 
VI. Vollständiges Flachliegen von 240 g/ um 
schwerem Karton wird durch Auflegen von ein bis 
zwei genügend schweren Walzen auf jeden Trocken- 
zylinder, also durch starkes Andrücken des Kartons 
an den Trockenzylinder, erreicht. Außerdem ist der 
Karton vor dem versandfertigen Verpacken in einem 
kühlen Raume mit hohem Feuchtigkeitsgehalt zu 
lagern, und zwar Karton in Bogen etwa vier Wochen 
lang, Karton in Rollen sechs bis acht Wochen lang. 
H. Post l, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


Packen von Ballen mit Holzrahmen und Bandelsen. 
Antwort auf Frage Nr. 3484 in Nr. 48, S. 1344. 

I. Die Ballen werden zum Verpacken mit Holz- 
rahmen und Bandeisen unter eine Presse gebracht, 
nachdem bereits ein Holzrahmen und das Bandeisen, 
auf die benötigte Länge zugeschnitten, eingelegt sind. 
Es wird dann der zweite Holzrahmen aufgelegt und 
die Presse in Gang gesetzt. Die Presse bleibt wäh- 
rend des Verpackens unter Druck. Für das Umlegen 
und Verschnüren des Bandeisens gibt es meines 
Wissens noch keine maschinelle Einrichtung, doch 
gibt es beim Verschnüren entsprechende Hilfswerk- 
zeuge, welche die Arbeit vereinfachen und rasch von 
statten gehen lassen. 

Das gleiche gilt für das Bündeln von Pappen. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


100 bis 1000 kg Eintrag 


in mustergültiger, vielfach nachgeahmter Original-Ausführung 


sind unverwüstlich! 


Ueber 550 Hoffmanu-Kollergänge geliefert, 
18 Stück an eine deutsche Papierfabrik! 


Ernst Hoffmann, Maschinenfábrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hlerunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Die Strohzellstoflabrikatlon und die Herstellung von 
Zellstoffen aus grasartigen Pflanzen sowie die 
Herstellung der Strohpappen und Strohpapiere. 
Von Ingenieur Fritz Hoyer, beauftragter 
Dozent am Papäertechnischen Institut des 


Friedrich-Polytechmikums zu Cöthen in Anhalt. 


Mit 195 Abbildungen im Text und 6 Tafeln. 
Verlag von M. Krayn, Berlin W 10. Preis 
brosch. R.-M. 18, geb. R.-M. 20. 

Der Verfasser hat sich zur Aufgabe gestellt, die 
heutige Herstellung von Strohzellstoff möglichst aus- 
führlich auf gedrängtem Raum zu schildern und hat 
sich deshalb an die Praxis gehalten und die chemi- 
schen Vorgänge nur soweit als notwendig erklärt. 
Dagegen hat er die Herstellung von Strohpapier und 
Strohpappen aus dem gelben Strohstoff und deren 
Weiterverarbeitung mitberücksichtigt. Nach einer ge- 
schichtlichen Einleitung werden die Rohstoffe, das 
sind die verschiedenen Getreidestrohsorten, bespro- 
chen und im Anschluß daran andere Pflanzen, die als 
Rohstoffe zur Papierfabrikation herangezogen worden 
sind, wie Reis- und Maisstroh, Alfa- und Espartogras, 
Schilfrohr, Zuckerrohr. Bambusrohr usw. Die weite- 
ren Kapitel betreffen die Hilfsstoffe der Strohstoff- 
erzeugung, die Gewinnung und Lagerung des Strohs, 
die Vorbereitung des Strohs durch Häckseln und 
Reinigen, die Herstellung der Laugen, das Kochen 
und die Salzrückgewinnung, das Waschen, Sortieren 


und Raffinieren des Strohzellstoffes, das Bleichen und 
das Entwässern des Strohzellstoffes, die Verwertung 
anderer grasartiger Pflanzen, besonders von Alfa- 
und Espartogras, die Verarbeitung von gelbem Stroh- 
stoff zu Strohpappen und Papier. Frischwasserreini- 
gung, Reinigung der Abwässer und Stoffwiedergewin- 
nung, die Anlage von Strohzellstoff-, Strohpappen- 
und Strohpapierfabriken. Ein ausführliches Sachregi- 
ster ermöglicht das schnelle Auffinden eines Gegen- 
standes. 

Das Buch umfaßt 346 Seiten und 6 Pläne von 
Papier- und Kartonmaschinen und einer Fabrikanlage. 


Sonderheft von „Zellstoff und Papier“. Verlag Carl 
Hofmann G. m. b. H. in Berlin SW 11. Preis 
R.-M. 1. 


Im Februar hatte der Verlag Preise für die besten 
Arbeiten über die Themen: „Wodurchläßtsich 
der Papiermaschinen-Ausschuß her- 
a b mindern?“ und „Winke für die Arbeit 
mit Saugwalzen“ ausgeschrieben. Die preis- 
gekrönten und weitere wertvolle Preisarbeiten hat 
der Verlag in dem vorliegenden Sonderheft verei- 
nigt, dessen billiger Preis jedem Papiermacher die 
Möglichkeit gibt, die gegebenen Ratschläge aus der 
Praxis zu studieren und zu verwerten. 

Das Heft umfaßt 28 Seiten im Format der Zeit- 
schrift. 


BABCOCK 


Sektionalkessel 


bleiben führend! 


Für 25 bis 84 Atm. Überdruck 


sind über 650 Babcock-Kessel 


BABCOCKWERKE OBERHAUSEN RHL 
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„Tage der Techalk“ 1927. Technisch-historischer Ab- 
reißkalender von Dr.-Ing. h. c. F. M. Feld- 
haus. Verlag R. Oldenbourg. 365 Blatt. 
365 Abbildungen. Preis A 5 


Der neue Feldhaus-Kalender 1927 zeigt wieder 
eine erstaunliche Vielseitigkeit und universale Ver- 
tiefung, bringt doch jedes Blatt eine Abbildung. Tech- 
nisch-historische Bilder aus allen Zeiten und Völkern 
wechseln mit solchen phantastischer und kurioser 
Art ab. Es ist geradezu bewundernswert, mit wel- 
cher Geschicklichkeit der Verfasser es verstanden 
hat, die geeigneten Abbildungen, insbesondere von 
alten Stichen und die passenden Aussprüche von 
Dichtern und Denkern zusammenzustellen. Dazu 
bringt jedes Blatt eine Menge auf den betreffenden 
Tag entfallende Gedenkdaten aus dem weiten Reich 
der Technik. Zwischen den einzelnen Tagen und den 
abgebildeten Maschinen, den geschilderten Ereignis- 
sen, den historischen Erinnerungen und Bildnissen 
bestehen wohldurchdachte Zusammenhänge. 


So wird dieser Kalender zu einer wertvollen 
Kulturgeschichte. Er zeigt uns, daß die Anfänge von 
allem, was die heutige Zeit der Menschheit an tech- 
nischen Errungenschaften in den Schoß geworfen hat, 
meistens bis tief ins Altertum zurückgreifen. Von 
neuem sieht man, wie groß die Zahl der Erforscher, 
der Erfinder und der Pioniere gewesen ist, die die 
Grundlagen unserer Tage in zäher Arbeit und uner- 
bittlicher Energie geschaffen haben. Der Kalender 
räumt gründlich mit der Meinung auf, Technik sei 
langweilig. 


Das große Heute, das größere Morgen. Von Henry 
Ford. Verlag Paul List, Leipzig. Preis des 
Ganzleinenbandes A 9, in Halbleder Æ 12.50. 


Seitdem von Henry Ford das Buch „Mein Leben 
und Werk‘ erschien, hat er nicht aufgehört, im 
Brennpunkt erregter Diskussionen zu stehen. Wäh- 
rend die einen Henry Ford zu einem geschickten 
Reklamehelden stempeln wollen, preisen ihn andere 
als den neuen Messias. Die Wahrheit wird auch hier 
in der Mitte liegen. Gerade uns Deutschen bringt der 
neue Band viel Nützliches und Lehrreiches. Vom 
Heute ein gewaltiges Tatsachenmaterial, vom Morgen 
das Zukunftsland von Menschen und Maschinen. Ford 
ist nicht nur Automobilfabrikant, sondern der Führer 
und Organisator eines großen Wirtschaftsreiches. 
Seine Ausführungen überzeugen uns davon, daß die 
Rohstoffquellen der Welt ausreichen. um allen Men- 
schen Wohlhabenheit zu verschaffen. und daß nur 
mangelhafte Organisation und das Verkennen der Auf- 
gaben zur Geschäftsstockung und zur Verelendung der 
Völker geführt haben. 


Auch durch dieses Buch zieht sich die Fordsche 
Erkenntnis, daß alle Arbeit Dienstleistung für die All- 
gemeinheit sein muß, daß sich ein Geschäft nur 
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weiterentwickeln kann, wenn alle Gewinne ihm 
wieder zufließen und sich in Senkung der Preise der 
Produkte und Erhöhung der Löhne bemerkbar machen, 
denn nur dadurch wird das Publikum in den Stand 
gesetzt, das Unternehmen durch Abnahme seiner Pro- 
dukte zu finanzieren und dividendenhungriges Bank- 
kapital auszuschalten. Der Besitzer großer Werke ist 
kein Kapitalist wie der bankier. Er kann nur erfolg- 
reich sein, wenn er sich als Verwalter ihm anver- 
trauter Vermögen fühlt. 


Immer wieder weist Ford darauf hin, daß ein 
Betrieb nicht durch Beschneidung der Löhne konkur- 
renzfähig wird, da der schlecht bezahlte, unzufriedene 
Arbeiter immer teurer arbeitet als der gut bezahlte 
zufriedene. Aufgabe der Leitung sei es, entsprechende 
hohe Leistungen herauszuholen. Neben der Verwirk- 
lichung obiger Grundsätze schreibt Ford der völligen 
Freimachung von traditionellen Gebundenheiten und 
Methoden in der industriellen Erzeugung seine Er- 
folge zu. 


Das Buch ist wie die vorhergehenden in einer 
belebenden Art geschrieben, die den Leser unterhält 
und fesselt, was man sonst von Büchern wirtschafts- 
politischen Inhalts nicht gerade sagen kann. Wer sich 
für die wirtschaftlichen Probleme unserer Zeit inter- 
essiert, sollte dieses Buch lesen. Ki. 


Normformate. Unbeschnittene Bogen und Endtormate. 


Die Papierfabrik Scheufelenia Ober- 
lenningen-Teck, Württemberg. sendet an 
ihre Geschäftsfreunde ein Heft, in dem eine Anzahl 
einzelner Blattgrößen der Dinformate, beschnitten 
und unbeschnitten, zusammengestellt ist. Da die un- 


beschnittenen Blätter blau sind im Gegensatz zu den 


darauf liegenden weißen Endformaten, ist die übliche 
Zugabe für den Beschnitt deutlich zu sehen. Außer- 
dem sind in dem Begkitwort auf der ersten inneren 
Umschlagseite die vier Normformatreihen aufge- 
führt. Es wird auch auf die Bedeutung hingewiesen. 
die es in wirtschaftlicher Beziehung hat, das Papier 
in einem Regelgewicht für das Quadratmeter zu 
bestellen. 


Bei der zunehmenden Verwendung von Norm- 
formaten wird diese Zusammenstellung über die Din- 
formate allgemein gute Dienste leisten. 


ae der Hauszinssteuer vom 1. Juli 1926 ab. 


Gemeinverständliche Darstellung mit zahlreichen 
Beispielen und Antragsmustern von Kataster- 

- obersekretär Hermann Hohls, Wittenberge 
(Bez. Potsdam), Theodor-Körner-Str. 7. (Post- 
scheckkonto: Berlin N 93 729.) 

Die für Hauseigentümer und Mieter gleich wich- 
tige Schrift kann zum Preise von 40 Pfg. (einschl. 
Porto) vom Verfasser bezogen werden. Die Fristen 
endigen am 31. Dezember 1926. 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 
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Lockwood’s Directory of the Paper and Allied Trades 
1927. 52. Jahrgang. Amerikanisches Adreßbuch 
der Papierindustrie und der verwandten Ge- 
schäftszweige. Herausgegeben von Lockwood 
Trade Journal Company, Inc., New York. Preis 
$ 7.50. 

Die neue Ausgabe für 1927 ist soeben erschienen. 
Die Neuaufnahmen und Aenderungen sind ungewöhn- 
lich zahlreich, besonders in der Abteilung Fabriken, 
z. B. in Kanada ist eine Anzahl großer neuer Fabriken 
dazugekommen. Auch die anderen Abschnitte sind 
sorgfältig berichtigt und bereichert worden, so hat 
das Verzeichnis der Papierspezialitäten bedeutend an 
Umfang zugenommen. 


Die Papierfabriken, Holzschleifereien und Zellstoff- 


fabriken in den Vereinigten Staaten, Kanada, Kuba, 
Mexiko und Südamerika sind geographisch geordnet. 
Von jeder Fabrik sind außer der Firma, dem Sitz, 
den Direktoren, Eisenbahn, Post usw. ausführliche 
Einzelheiten über die maschinelle Einrichtung und Jie 
Erzeugung nach Art und Menge gemacht. Im Anschluß 
daran sind die Fabriken nach ihren Erzeugnissen 
unter Stichworten geordnet. Dieses Verzeichnis dient 
zur Auffindung der Erzeuger einer bestimmten Papier- 
some oder eines Halbstoffes. 

Das Adreßbuch umfaßt weiter Verzeichnisse der 
Papierhändler in den Vereinigten Staaten und Kanada, 
der Papier- und Lumpenhändler, der Papierwaren- 
fabrikanten und Händler u. dgl. In einem besonderen 
Namenverzeichnis sind die führenden Persönlichkeiten, 
Präsidenten, Vizepräsidenten, Direktoren, Superinten- 
denten der amerikanischen Papierindustrie mit Angabe 
ihrer Firmen aufgeführt. 


Zu erwähnen sind noch reichhaltige Verzeichnisse 
von Papiererzeugnissen und Papierspezialitäten unter 
Angabe der Hersteller. Den Schluß bilden eine um- 
fangreiche Liste von Wasserzeichen und Schutz- 
marken und die Aufzählung der Vereinigungen in der 
Papierindustrie. Der Text ist mit vielen interessanten 
ganzseitigen Anzeigen durchsetzt, deren Benutzung 
ein alphabetisches Verzeichnis und eines nach Er- 
zeugnissen (Bezugsquellen) erleichtert. 


Gangbare Farbtöne für bessere Pack- und Kraft- 
papiere. Musterbuch Lu. 2842 der I. G. Farben- 
industrie Aktiengesellschaft, Werke Badi- 
sche Anilin- und Soda-Fabrik. 
Ludwigshafen a. Rhein. 

Die 115 Musterblätter des Buches zeigen farbige 
Packpapiere und Kraftpapiere, und zwar sind Nr. 1 
bis 87 aus ungebleichtem Sulützellstoff als Grundstoff 
und Nr. 88—115 aus ungebleichtem Natronzellstoff 
hergestellt. Die veranschaulichten Farbtöne zeichnen 
sich durch möglichst billigen Einstand aus: gleich- 
zeitig wurde bei Auswahl der Kombinationen auf Er- 
zielung möglichst wenig gefärbter Abwasser Rück- 
sicht genommen. 


ſ— ne ... re ne —— an Ze on nn Zee 


Die neuen Vorschriften für die Lieferung von 
Papier an preußische Staatsbehörden vom 
10. 1. 1926. 


Wir haben von diesen Vorschriften (aus Nr. 7) 
Sonderdrucke anfertigen lassen, die wir zu 30 Pfen- 
nig pro Stück abgeben, 5 Stück für & 1.20. 


Güntter-Stalb Verlag. Biberach (NAB). 


„steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch- Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen württemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metal- 
tücher für Zeliulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-H. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschl, Mannheim, Augusta-Ant 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Gummi-Walzen-Bezüge. 


Die Wichtigkeit dieses Artikels ist jedem Papierfachmann hin- 
reichend bekannt, und von welch ausschlaggebender Bedeutung ein wirklich 
guter Gummibezug ist, sowohl hinsichtlich rationeller Arbeit als auch 
sparsamen Verbrauchs der heute sehr teuren Wollfilze, darüber brauchen 
nicht viele Worte verloren zu werden. 


— , ,, 


Gummiwalzen sind und werden daher immer ein großer Vertrauens- 
artikel bleiben, und es liegt daher im Interesse jedes einzelnen Verbrauchers, 
diese Bezüge nur bei Firmen in Auftrag zu geben, die sich durch ihre 
jahrzehntelangen Erfahrungen genügende Sach- und Fachkenntnisse zu 
eigen gemacht haben. Eine solche ist die Firma Schmidt & Brösel, 
Halle a. S., die diesem Artikel bereits seit etwa 40 Jahren ihre besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet hat. Die vielen Tausende von Walzen, die 
diese Firma bereits in die Welt hinausgeschickt hat, ergeben den besten 
Beweis für die Gediegenheit des Fabrikates. — Mit Empfehlungen erster 
Firmen, die diese Walzenbezüge regelmäßig beziehen, wartet genannte 
Firma gern auf. 9 

Außer diesem Sondererzeugnis liefert die Firma in hervorragender 
altbewährter Ausführung auch ihre erprobten Fabrikate von Gummi- 
Schläuchen, Gummi-Siebledern, Gummi-Klappen für Pulsometer und Kon- 
densator, sowie sämtliche Gummi- und Balata-Riemen. 

Die ausgedehnten Beziehungen der Firma Schmidt & Brösel zu 
der gesamten Papierindustrie ergeben den sichersten Beweis, daß die 
Käufer bei genannter Firma in besten Händen sind. 
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Marktberichte. 


Rumänischer Papiermarkt. 
Die Umsätze auf dem rumänischen Papiermarkt, 


die in der ersten Hälfte des zu Ende gehenden Jahres | 


sehr viel zu wünschen übrigließen, haben sich seit- 
dem zwar allmählich vergrößert, bewegen sich aber 
noch etwas unter dem Normalen. Die Nachfrage ist 
neuerdings so weit gestiegen, daß die Preise der 
meisten Artikel, die bislang auf einem sehr niedrigen 
Niveau standen, nunmehr eine Befestigung erfahren 
haben und zu weiterem Anziehen neigen. 

Die rumänische Papierproduktion 1925 wird auf 
insgesamt 4000 Eisenbahnwagen beziffert. Im laufen- 
den jahre hat die Industrie einige Ausbreitung er- 
fahren, doch reicht ihre Erzeugung auch jetzt bei 
weitem noch nicht zur Deckung der nationalen Nach- 
frage aus. Vor allem wird der rumänische Markt 
noch lange Zeit seine Bedeutung als Absatzgebiet 
für Feinpapiere ausländischer Herkunft behalten. Die 
diesjährige Einfuhr wird 800 Eisenbahnwagen über- 
steigen. Oesterreich, die Tschechoslowakei und 
Deutschland sind nach wie vor die bedeutendsten 
Lieferanten. Ipu. 


Papiermarkt in Japan. 

Der japanische Papiermarkt zeigt in der letzten 
Zeit eine auBerordentlich gedrückte Stimmung. Die 
Preise haben den tiefsten Stand, den sie seit dem 
Erdbeben von 1923 überhaupt hatten, erreicht. Als 
Ursache für die Stockung in dem Papierabsatz wird 
einesteils die Ueberproduktion, andernteils das zu 
rasche Steigen des Yenkurses, das die Einfuhr be- 
günstigt, bezeichnet. Im ersten Halbjahr 1926 er- 
reichte die Produktion an Papier 252 200 tons. und 
die Verkäufe beliefen sich im gleichen Zeitraum auf 
244 000 tons. gegenüber 227 000 bzw. 223 000 tons im 
entsprechenden Zeitraum des Vorjahres. Die Ueber- 
produktion an Zeitungsdruckpapier, sonstigem Druck- 
papier und Kunstdruckpapier hat bereits bei acht der 
größten Fabriken zu Betriebseinschränkungen geführt. 

l Kr. 


Lumpenmarkt. 

Der Lumpenmarkt entbehrt zurzeit jeglicher An- 
regung. Bilanz, Inventur und Weihnachtsfest stehen 
bevor, so daß im allgemeinen die Käufe auf einige 
Zeit vertagt werden. Was Lumpen zur Rohpappen- 
fabrikation anbetrifft, so kaufen die Fabriken höch- 
stens hier und da einmal eine Ladung, ohne damit 
den Markt irgendwie zu beeinflussen. Die Preise sind 
infolgedessen etwas gedrückt. Dunkelkattun mit 
Schrenz kostet etwa & 10.50, Halbtuch etwa A 12.50 
frei Fabrik. Nach Mittel- und Blaukattun ist keine 
nennenswerte Nachfrage vorhanden. Etwas besser 
abzusetzen ist schon Weißkattun I und Il. Die Kauf- 
lage für die inländischen Papier- und Pappenfabri- 
kanten ist auch noch aus dem Grunde günstig, weil 
der Export besonders auch nach den Vereinigten 
Staaten von Amerika nur gering ist. Auch England 
macht der inländischen Industrie im Lumpeneinkauf 
trotz der Beendigung des Streiks noch keine erheb- 
liche Konkurrenz, wenn auch etwas Hellkattun, neu 
Weißleinen und prima Grauleinen dorthin geht. Be- 
achtsamer ist schon, daB aus der Tschechoslowakei 
gewisse Nachfrage nach Weißkattun 1 und H und 
Schwarzkattun kommt. Die von dort gebotenen 
Preise bieten aber den deutschen Händlern keine 
größeren Verdienstmöglichkeiten, als bei den inländi- 
schen Fabriken vorhanden sind. 


Am Alttauwerkmarkte liegt Manila, 
Jutetawwerk ohne Nachfrage. 


Sisal und 
Hanf und besonders 


ungeteerte Hanftaue und Stricke sind glatt und zu 


auskömmlichen Preisen abzusetzen. W. 


Vom Altpapiermarkt. 


Ganz wider Erwarten hat sich das Geschäft in 
Altpapier wieder belebt, und von der ganzen Linie 
wird über bemerkenswert flotten Bedarf berichtet. 
Auf der einen Seite zeigt sich ein wachsend starker 


Begehr vom Ausland, und zwar neuerdings von Polen, 


wohin ordinäre und gute gemischte Abfälle in großen 
Quantitäten verkauft werden können. Auch die 
Tschechei kauft wieder sehr flott. Aber auch die 
deutschen Fabriken sind noch gute Abnehmer. Die 
Geldknappheit hat offenbar viele Fabriken veranlaßt, 
etwas zu sehr von der Hand in den Mund zu kaufen. 
Im einzelnen ist zu erwähnen, daB sich in Hanf 
wieder ein besseres, teilweise sogar sehr gutes Ge- 
schäft abgewickelt hat, und daB eimge Fabriken sogar 
erhebliche Quantitäten der so lange völlig vernach- 
lässigten Lederpappenabfälle aus dem Markt genom- 
men haben. Man sieht sich ganz folgerichtig für die 
Zeit des Frostes, wenn Holzschliff nicht herangeschafit 
werden kann, vor, um nicht von einer sehr uner- 
wünschten Rohstoffknappheit überrascht und in der 
Fabrikation gehindert zu sein. (Prod.Markt.) 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubune 
nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO,- u. Gipsbildung. kein SO.- Verlust. 


20% Schwefelersparnis 
Dampfersparnis, störungsfreie Kochung,’ 
also 


bedeutende Produktionssteigerung 


und -Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau - Gesellschaf€ m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 und 26434. 


SCHOPPER Verpackungskosten werden reduziert 


durch Verwendung fertiger 
Packdeckel, 


rund u.eckig,sowiefertig zugeschnittener 


F Packbretter, 
auch Packbretter von 3 m aufwärts lang 


lieferbar 

Die Falzprüfung ist das beste Ver- Sägewerk Blenenmühle i. Erzgebirge, 
fahren zur Untersuchung des Heinrich Biermann. 
Papiers auf Gleichmäßigkeit. 


01 Lumpen- und Altpapier-Groß- 
Werte sind in der ganzen Welk händler und Sortieranstalten. 
= anerkannter Standard. Gera-Reuß, Geraer Rohstoff-Ges. m.b.H. 


= = = — Lumpen, Papier- und Pappenabfälle. 
Harburg. Gebr. Salomon. 


“LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S3 "Straße, Papier- und Pappenabläle, rein 
PostschlieBfach 68. sortie 
Satohan; "Holland, S. Levison. 


Lellulose + Holzsioll + Kaoli 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


Enteisenung N Filtration 
Entmanganung Ea N Entölung 
Entgasung W Enthärtung 
Entsäuerung a Entkeimung ds, 


HALVOR BREDA A. G. e 


Eigene Fabriken in Crimmitschau (Sachsen). 


CHEMISCHE WERKE BROCKHUES A.-G., NIEDERWALLUF anreingan 


liefern als langjährige Spezialität 


E> NUS S BEIZ E< 


leicht löslich! Saftbraun stark leimend | 
bester Farbstoff zum Braunfärben von Papier und Pappen. 
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Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Allmählich scheint sich die Nachfrage doch etwas 
beleben zu wollen, die forstlichen Verkaufsmeldungen 
weisen sowohl mengen- als auch wertmäßig eine 
nicht unerhebliche Besserung auf. So meldet beson- 
ders die Regierungs-Forstkammer für Schwaben, 
Augsburg, den freihändigen Vorverkauf von rund 
21 000 Ster Papierholz aus etwa 20 Forstämtern zu 
dem Einheitssatz von 144 % der Landesgrundpreise 
von 12, 10 und 8 A je Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde 
bzw. von 11, 9 und 7 A je Ster ebenso mit Rinde 
ab Wald. Bislang wurden in diesem Gebiet durch- 
schnittlich etwa 130 % dieser Sätze erlöst. Das ober- 
bayerische Forstamt Partenkirchen erlöste frei- 
händig für (geschätzte) 5000 Ster, durchschnittlich 
2. Kl., unentrindet. 133% der Grundpreise frei 
Lagerplätze (aus Windfallholz 1926). Die badische 
Staatsforstverwaltung erzielte im Vorverkauf für rund 
1700 Ster 135 %, vorwiegend 140 % jener Sätze; für 
rund 1600 Ster bei Fuhrlöhnen von teilweise 4.50 M 
je Ster 115 % bzw. 122%. Noch schwach schien das 
Verkaufsgeschäft in den württembergischen 
Staatsforsten zu liegen, wo nur kleine Posten mit 
Erlösen von teils 135%, teils 150% umgesetzt wurden. 
Im allgemeinen rechnet man mit einer weiteren Festi- 
gung der Preise ab Wald, die Entwicklung der Rund- 
holzpreise kommt der Entwicklung dort natürlich zu- 
statten. Auch von Polen und der Tschechoslowakei 
her zeigte sich neuerdings die Neigung, nun wieder 
höhere Preise zu verlangen. (Holzmarkt.) 


Der tschechoslowakische Schleifholzmarkt 
November/Dezember. 


Die Nachfrage nach böhmischem und mährischem 
Schleifholz hat sich deutscherseits ziemlich belebt 
und die zuletzt frei deutscher Grenze angebotenen 
Preise entsprechen annähernd den Preisideen, mit 
denen sich ein Teil des Waldbesitzes vorläufrg zu 
bescheiden gedenkt, nachdem die Aussichten auf 
starke Steigerungen der Preise wegen der großen 
polnischen und nordischen Lieferungen nach Deutsch- 
land nicht allzu sicher sind. Man erwartet zwar noch 
Verbesserungen der zu erzielenden Erlöse. Da in den 
östlichen Teilen der Republiken noch andauernder 
Preisdruck durch polnisches Holz fühlbar bleibt, 
kommt es auch vor, daß schlesisches Fichtenlangholz 
nach Weipert und Reitzenhain offeriert wird. Die 
Einkaufstätigkeit der deutschen Fabriken beschränkt 
sich fast durchweg auf Bestellungen bei den durch 
langjährige Verbindungen sehr gut eingeführten böh- 
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| Gummi:Walzen:E 
i für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten ee 


je zen „Arnold. ‚Keinshagen, Leipzig - 
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mischen Exporteuren. Von anderer Seite unternom- 
mene Versuche, nach Sachsen oder Süddeutschland 
zu verkaufen, sind meist gescheitert, vielfach an den 
Zahlungsbedingungen. Dagegen hat es der deutsche 
Großhandel verstanden, bei Anpassung an die Ver- 
kaufs- und Lieferungsbedingungen der hiesigen Forst- 
ämter die Vorteile des Einkaufs aus erster Hand für 
sich zu sichern und sich mit größeren Partien erst- 
klassiger Ware einzudecken. 


Nach den amtlichen Berichten der Waldbesitzer- 
verbände wurden zuletzt verkauft: In Westböh- 
men 3000 rm, 7 cm awfwärts stark, bei Kc 15 
Zufuhr zu Kc 100, 4000 rm, 8 cm aufwärts stark, bei 
Kc 25 Zufuhr zu Kc 105, 1000 rm bei Kc 30 Zufuhr 


zu Kc 75, weiter in Mittelböhmen 2400 rm, 


von 8 cm aufwärts stark, bei Kc 28 Zufuhr zu Kc 84, 
3000 rm, von 7 cm aufwärts stark, bei Kc 13 Zufuhr 
zu 100 Kc. Im Umkreis Brünn 4300 rm, von 7 cm 
aufwärts stark, bei Kc 18 Zufuhr zu Kc 75, im Um- 
kreis Olmütz 820 rm, von 8 cm aufwärts stark, 
bei Kc 22 Zufuhr zu Kc 75, 850 rm desgl. bei Kc 18 
Zufuhr zu Kc 80. Sämtliche Preise ab Wald. Ab 
Waggon Verladestation wurden im Umkreis Olmütz 
etwa 1000 rm, von 8 cm aufwärts stark, zu Kc 109 
verkauft. Von privater Seite wird ein Verkauf in 
Mittelböhmen gemeldet, der frei Waggon Verlade- 
station einen Preis von Kc 110 für etwa 700 rm ergab. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 9. Dezember 1926. 


Seit meinem Bericht vom 4. d. M. (W. f. P. 
Nr. 50) ist der Harzmarkt noch weiter abgeflaut in 
Amerika für die dunkleren Typen. Savannah notierte 
am 8. 12. in Dollar für: B 10.80, G 10.80, M 12.50. 
WW 16.25. 


Ich notiere heute freibleibend für Dezember/Ja- 
nuar-Abladung von Amerika, Konnossemente à 50 Faß 
(in Dollar): B/D 6.—, E/F 6.02%, G/H 6.05. J 6.07%, 
K 6.77%, Wurzelharz 5.50 per 112 lbs. Tara 20%. 
cif Hamburg, und für Dezember / Januar Lieferung bei 
10-tons-Posten: B/ DE & 47.75, FIG M 48, H M 48.25, 
J M 40. KM 52. M A 52.50, WG 61, WW A 69, 
Wurzelbarz A 44.75 per 100 kg netto, Neuge wicht. 
Tara 14% waggonfrei. 

Auch der Markt in Frankreich ist ruhiger. 
Ich notiere zur prompten bzw. Dezember-Lieferung 
für: FIG A 46.50, H/J M 47, N M 53, WW M 62.50 
per 100 kg netto, Neugewicht, Tara 6%, waggonfrei. 
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Sitzungstafel. 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie: 
Dienstag, den 11. Januar 1927: Vorstand und Arbeitsausschuß. 
Verein Deutscher Paplerfabrikanten E. V.: 
Mittwoch, den 12. Januar 1927: Vorstand. 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstofl- Industrie: 
Donnerstag, den 13. Januar 1927: vormittags 10 Uhr: Eisenbahntarif- Kommission 
nachm. 2½ Uhr: Vereinigte Unterstützungs- 
kommission | 
nachm. 3 Uhr: Vorstand 
nachm. 3½ Uhr: Mitglieder- Versammlung. 
Sämtliche Sitzungen finden in Charlottenburg, Neue Grolmanstr. 5/6 statt. 
— . — H—⅛— 


Gesamtausschuß der Pappenfabrikanten Deutschlands für die 
Preisbestimmung. 


Im Anschluß an eine stark besuchte außerordentliche Mitgliederversammlung des 
Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V. in Berlin haben sich am Donnerstag, 
den 16. Dezember 1926 die Fachgruppen für die einzelnen Pappensorten gebildet. 
Sie haben sich zu einem Gesamtausschuß der Pappenfabrikanten Deutsch- 
lands für die Preisbestimmung zusammengeschlossen, der fortan die von den 
einzelnen Fachgruppen festzusetzenden Preise und Zahlungsbedingungen in Einklang 
bringt und herausgibt. 

Der Gesamtausschuß arbeitet in enger Anlehnung an den Verein Deutscher 
Pappenfabrikanten. 

In seiner ersten konstituierenden Sitzung, die am 16. Dezember 1926 nachmittags 
stattfand, wurde beschlossen, an den bisherigen Preisen und Zahlungsbedingungen 
nichts zu ändern. Die Leitung des Gesamtausschusses der Pappenfabrikanten Deutsch- 
lands für die Preisbestimmung liegt in den Händen von Herrn Generaldirektor 


Blauth, Schloß Krappitz. 
— ——— — 


Handels politik. 


1. England. 


Die englische Zollbehörde hat für den 
englischen Packpapierzoll (siehe Nr. 18/1926 
d. Bl.) nähere Ausführungsvorschriften er- 
lassen, denen sie im Anhang ein Verzeichnis 
der Waren, die der Verzollung unterliegen 
oder unterliegen können, beigefügt hat. Wir 
geben nachstehend eine Uebersetzung dieses 


Verzeichnisses: 
Liste A. 

Die nachstehend aufgeführten Papiere stellen Pa— 
piere dar, die, wenn sich ihr Gewicht innerhalb der 
festgesetzten Grenzen bewegt, gewöhnlich die Zoll- 
pflicht bedingen: 

Munitionspapier (Ammunition) 

Papier für Buchrückenversteifungen (Backing) 

Tüten-, Beutel-, Sackpapier (Bag) 

Braunholzpapiere, naturbraun oder 
nature browns and ochre browns) 

Lederfarbene (sämisch) Packpapiere im Gewichte von 
mehr als 30 Pid. auf das Ries von 480 Doppel- 
kronenhogen (Buffs of a substance of over 30 1b) 

(;zwöhnliches holzhaltiges Seidenpapier (Caps) 

Kapselpapier (Capsule) 

Kistenauslegepapiere, im Gewichte von über 30 Pfd. 
(Casings of a substance of over 30 Ib) 

Packzellulose (Cellulose pack) 

Wellpapier (Corrugated) 


ocker (Browns, 


Gekrepptes oder an der Oberfläche geripptes Papier 
(Crepe or crinkled) 

Packpapier für Stahlwaren (Cutlery) 

Schmirgel-, Glas- oder Sandpapier (Emery, glass or 
sand) 

Manila-Briefumschlagpapier (Envelope, manilla) 

Filzpapier (Felt) 

Kolonialwareneinschlagpapier (Grocery) 

Strumpfwarenpackpapier (Hosiery) 

Isolier- und Vulkanisierpapier, einschl. Kabelpapier 
(Insulating and vulcanising including cable paper) 

Kraftpackpapier (Kraft) 

Manilapapier unter 80 Pfd. (Manilla of a substance 
not exceeding 80 lb) 

Packstoff (Mill wrappers) 

Packpapier (Pack) 

Nadelpapier (Pin and needle) 

Prägepapier (Pressing) 

Dünnere Packpapiere 
hands) 

Musterpapier (Sampling) 

Sealingpackpapier (Sealing or fidele) 

Packseiden — Leips — (Skips) 

Dünnere Packpapiere, einseitigglatt gestreiftes, unge- 
bleicht Natronseiden 17—24 g (Small hands) 

Spinnpapier (Spinning) * 

Strohpapier (Straw) 

Tee-Einschlagpapier (Tea) 

Toilettepapier (Toilet) 

Hülsen- und Spulenpapier (Tube or cone) 

Fensterpapier (Window blind). 


im Format 19X24“ (Royal 
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Liste B. 
Die nachstehend aufgeführten Papiere sind oft 

z Ollpilichtiger Art: 

Schwarzes Einschlagpapier (Black) 

Umschlagpapier. Einige Umschlagpapiere von nicht 
mehr als 40 Pid. sind zullpflichtig (Cover. Some 
cover paper of not more than 40 lb substance are 
of a dutiable description) 


Imitiert Pergamin — nicht fettdicht — (Imitation 
greaseprooi) 
Imitiert Pergamentersatzpapier — nicht fettdicht — 


(Imitation parchment) 

Sulfatpackpapier (Sulphate) 

Sulfitpapier. Einseitig geglättetes, vollständig ge- 
bleichtes weißes Plakatpapier, das gewöhnlich in 
Bogen eingeführt wird, ist nicht zollpflichtig (Sul- 
phite. Machine glazed fully bleached white poster, 
usually imported in sheets, is not dutiable). 

Liste C. 

Die nachstehend aufgeführten überzogenen oder 
sonstwie behandelten Papiere können aus Zollpflich— 
tigem Pack- oder Umschlagpapier hergestellt werden 
und werden (ausgenommen bei gummiertem Papier) 
gewöhnlich so hergestellt. Sie sind zollpflichtig, wenn 
das Rohpapier zollpilichtig ist und das überzogene 
oder sonstwie behandelte Papier mehr als 10 Pfund, 
aber nicht mehr als 90 Pfund wiegt: 

Kunstleder- oder Lederimitationspapiere und ähnliche 
Papiere, die Gewebe oder Kunstleder nachahmen 
(Calf, leatherette or suede and similiar papers imi- 
tating cloth or leatherette) 

Gummierte Papiere (Gummed papers) 

Gummierte Papierrollen und Eckenverbindepapiere 
(Gummed tape and stay papers) 

Oel-, Wachs- und andere wasserdichte Papiere (Oi— 
led, waxed and other waterproof papers) 

Geteerte und mit Pech getränkte Papiere (Pitsched 
or pearred papers). 


2. Haiti. 

Wie in Nr. 47/1926 dieses Blattes schon 
mitgeteilt wurde, hat Haiti mit dem 10. Au- 
gust d. J. einen neuen Zolltarif in Kraft ge- 
setzt. Deutschland und Haiti haben sich bis- 
her noch nicht die Meistbegünstigung zuge- 
standen. Untenstehend folgt ein Auszug, die 
Papierpositionen betreffend. Die Zollsätze 
beziehen sich auf Gourdes, und zwar sind 
5 Gourdes 1 amerik. Doll! oder 1 Gourde 
— etwa 0,84 R.-M. 


Auszug aus dem Zolltarif für Halti vom 26. Juli 1926. 


Zollsatz 
Koss Bezeichnung der Waren Gourdes 
a pro kg 


Klasse H. Papierund Papierwaren. 
7001 Papiermasse, keine Pappmasse, sowie 
Holzmasse für Jie Papierfabrikation 
7002 Papierschnitzel und ‚Papierabfälle, ferner 
alte Zeitungen, die nur für Verpak- 
kungszwecke oder für die Papierfabri- 
kation verwendbar sind 
Papiermache oder Steinpappe: 
7003 in Blättern oder Blöcken, unbearbeitet 
7004 Waren, ganz oder teilweise fertig 
Pappe und Karten: 
7005 Pappmasse, Einbandpappe od. „Chipboard“ 0,10 
7006 Manilapappe, Preßboard sowie weiße 
und farbige Pappe, ungeglättet, ein- 


0,05 


0,05 


0,20 
0,75 
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schließlich der gewöhnlichen Pappe, 
die aus einer oder mehreren durch 
Druck, auch unter Anwendung von 
Leim oder anderem Klebestoff verbun- 
denen Lagen hergestellt ist 
7007 wasserdichte Pappe a ee, 
7008 Pappe, geglättet oder satiniert, matt, 
zum Aufkleben von Photographien 
usw., ferner Pappe, einschließlich Kar- 
ton aller Art, aus mehr als einer Lage 
Papier hergestellt, zusammengeleimt 
oder mit Papier überzogen i 
oder vom Werte 
usw. 


7023 Packpapier. gewöhnliches, und ähnliche 
Papiere für gewerbliche Zwecke, ein- 
schließlich Stroh- und Holzpapier, glatt 
oder gemustert, flach, in Rollen oder 
in Buchform e 

oder vom Werte 

7024 Manilapapier, flach, in Rollen oder in 
Buchform . e ar de et ea 

oder vom Werte 
usw, 

7027 Papier zum Drucken und Einschlagen 
von Zeitungen . 

7028 Plakatpapier, gefärbt oder bunt 
Papier zum Druck von Büchern, 

Druckschriften und Zeitschriften und 
zum Lithographieren: 

7029 ohne Glanz (non glace) . 

oder vom Werte 

7030 mit Glanz ay AA der 

oder vom Werte 

7031 Papier, marmoriert, bedruckt, gefärbt 
oder farbig, glatt oder gemustert, für 
Buchbinderei- und ähnliche Zwecke 

7032 Papier für Einbände, weiß oder farbig, 
glatt, gemustert oder mit gezackten 
Rändern. 

usw. 

Titelpapier. Leinen-, Pergament- oder 
Schreibpapier, für Briefe, Register, 
Titel und Archive, ferner satiniertes. 
Sicherheits- oder kalandriertes Pa— 
pier, anderweit nicht genannt, weiß 
oder farbig, auch liniiert. in be- 
stimmte Größen geschnitten oder in 
Blättern oder Rollen, oder gelocht 
oder sonstwie für Register vorge- 
richtet: 

7037 glatt, nicht bedruckt REN 

oder vom Werte 

7038 Briefpapier, Umschläge und Schreib- 
karten, wie sie gewöhnlich in Schach- 
teln eingehen, die eine bestimmte 
Menge dieser Waren enthalten 

oder vom Werte 
usw. 

7054 Notenpapier 

usw. 

7066 Krepp- oder 
nicht genannt 


Filterpapier, anderweit 
oder vom Werte 
7067 Löschpapier, auch geschnitten, auch mit 
Aufdruck . e e d À 
7068 Brief- und Duplikatpapilen . 
oder vom Werte 
7069 Kopier-, Leinen- und Seidenpapier 
7070 dasselbe. in Büchern oder Rollen 
oder vom Werte 
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0.15 
0.25 


0,40 
20 v. H. 


0,20 
20 v.H. 


0,25 
20 v. H. 


0.10 
0.20 


0.40 
20 v. H. 
0.60 
20 v. H. 


0,40 


0,50 
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7071 Zigarettenpapier, auch mit Aufdruck, in 
Heftchen oder in Größe einer einzelnen 


Zigarette zugeschnitten 1.— 


7072 dasselbe in Rollen oder anderen Formen 0.75 
usw. 
7075 Papier für Stereotypen. Zeichen- oder 
Pauspapier oder -Hleinen 0,50 
oder vom Werte 20 v. H. 
7076 Oel- oder Wachspapier, anderweit nicht 
genannt 1 e ED ED ME ar al 0,40 
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7077 Papier für Vervielfältigungsapparate, 
weiß oder farbig, nicht eingeschlossen 


Stencilpapier 2. e s ag 60.40 
oder vom Werte 29 vv. 
7078 Durchschlagpapier in allen Farben . . ge 


oder vom Werte 20 .. 
7079 Albuminpapier RP AR: 
7080 Lichtempfindliches Papier 


— . . ..]... Eee 


Zur Wirtschaftslage Jahresende 1926. 


Von Heino Castorf. 


Wieder sind wir im ewigen Rhythmus des 
flüchtigen Zeitstromes an der Schwelle eines 
neuen Jahres angelangt, wieder halten wir 
zur inneren Sammlung für einen Augenblick 
still und fragen uns: Wo stehen wir und 
wohin deuten für schwaches menschliches 
Erkennen die Zeichen der Zeit? 

Wer letzthin im Handelsteile der Tages- 
presse die Diagnosen der Wirtschaitswetter- 
warten verfolgte, der konnte wahrnehmen, 
wie sehr die Auffassung über unsere Wirt- 
schaftslage bei den Meteorologen der Kon- 
junkturbeobachtung voneinander abwich mit 
dem Ergebnis, daß die einen „fortschreitende 
Aufheiterung“, die anderen aber „andauernde 
Trübung“ ablasen. Mit den schwankenden 
Tagesstimmungen pendelten Pessimismus und 
Optimismus hin und her. Dieser ließ den 
Glauben aufkommen, die Depression sei 
nahezu überwunden, jener dagegen wies auf 
immer wieder neue Störungen der Atmo- 
sphäre durch andauernde Krisenerscheinun- 
gen hin. Die einen begründeten ihre Auf- 
fassung mit der Berufung auf die Ueberwin- 
dung kritischer und unbefriedigender Mo- 
mente, auf die neuerliche Massenerscheinung 
der großindustriellen Werkzusammenschlüsse, 
auf die lebhafte Börsenbewegung mit dem seit 
Jahresfrist beispiellosen Auftrieb der Aktien- 
kurse, ferner auf die bei der notorischen 
Verarmung Deutschlands geradezu über- 
raschende Aufnahmefähigkeit unseres Kapital- 
marktes für die Hochflut innerer Anleihen, 
die Flüssigkeit kurzfristiger Bankkredite und 
auf noch so manche anderen stimulierenden 
Momente, die für einen befriedigenden und 
vertrauenerweckenden Zustand unserer Wirt- 
schaft sprechen sollten. Die anderen dagegen 
betonten, daß die auf breiten Schichten un- 
seres Volkes lastende Not noch immer riesen- 
groß sei, das Stadium der Gesundung hätten 
kaum erst die Betriebe der Großindustrie 
wieder erreicht und von diesen auch nur 
diejenigen, die sich kartellieren, über inter- 
nationale Beziehungen und ausreichende 


langfristige Kredite verfügen und sich rege 
im Export betätigen könnten. So bedeutsam 
auch Stahltrust, Farbentrust und andere 
Großunternehmen für unser Wirtschafisleben 
sein möchten, so erschöpften sie doch bei 
weitem nicht den Umkreis unserer Produk- 
tion. Uebrigens sei es bei der Zusammen- 
schlußbewegung glücklicherweise auch hegte 
noch längst nicht so weit und würde es bei 
der Vielseitigkeit deutscher Begabung hoffent- 
lich auch niemals dahin kommen, die indi- 
viduelle Schaffensfreude und Unternehmungs- 
lust durch eine großkapitalistische Ver— 
trustung mit der Tendenz der Ausräumung 
unabsehbarer Massen von Angestellten lahm- 
zulegen. Auf jeden Fall aber sei die Lage 
noch bitterernst, kulturell besonders wertvolle 
Schichten von hoher Leistungsfähigkeit er- 
mangelten immer noch der richtigen Einglie- 
derung in das Ganze unserer Produktion. 
Mittel- und Kleinindustrie und ein guter Teil 
des ganzen Handelsstandes stecke noch mitten 
drin in schwerer Krise, und immer noch 
mache diese zahlreichen beachtenswerten 
Existenzen den Garaus. Daß die Konkurs- 
ziffer nun endlich, nachdem die Inflations- 
blüten vorher schon abgefallen, zurück- 
gegangen sei, dürfe nicht zu übereiltem 
Optimismus führen, denn wer zähle die jetzt 
so häufigen stillen Geschäftsauflösungen und 
außergerichtlichen Einigungen, von denen 
die Oeffentlichkeit nichts erfahre. Vor allem 
aber das Menetekel der anscheinend zu einer 
erschreckenden Dauererscheinung geworde- 
nen, selbst in der sonst so geschäftstüchtigen 
Vorweihnachtszeit nur wenig geminderten 
Arbeitslosigkeit zeige doch deutlich, das 
Schiff unserer Wirtschaft sei ohne nahe Aus- 
sicht auf Wiederflottwerden immer noch fest- 
gerammt auf den Sandbänken einer Dauer- 
krise. 

Welcher dieser vorerst noch unüberbrück- 
baren Auffassungen, denen man täglich auch 
im Verkehr mit der Geschäftswelt begegnen 
kann, ist nun die größere Bedeutung für die 
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mutmaßlich richtigere Einschätzung unserer 
Wirtschaftslage zuzusprechen? Die von bei— 
den Richtungen ins Treffen geführten Tat- 
sachen an sich sind nicht zu beanstanden, sie 
liegen offen zutage. Es kann sich also nur 
um die Frage handeln: Wie sieht es mit den 
Schlußfolgerungen aus? Nicht viel anders 
dürfte es dabei sein, als wenn man fragen 
wollte: Wie sieht dieser oder jener Berg 
aus? Wie kommt es, daß der eine diesen, 
der andere jenen Eindruck davonträgt und 
wer hat mit der Wiedergabe dieses seines 
Eindrucks recht? Wer den Berg von der 
Ebene aus betrachtet, der hält ihn für himmel- 
hoch, nimmt man den Standpunkt von einem 
benachbarten Hochtale aus, dem erscheint er 
vielleicht nur noch als eine Felswand, der 
alle Merkmale eines Gipfels abgehen, und gar 
aus der Perspektive eines in kühner Höhe 
fliegenden Luftschiffes gesehen, stellt er sich 
schließlich kaum noch als eine Boden- 
erhebung dar. Aus dem Sinnbildlichen über- 
iragen, würde das bedeuten, daß auch bei 
den Fragen wirtschaftlicher Gestaltung und 
Entwickelung der Blickpunkt zur Geltung 
kommt, von dem aus man die Gegenwart zu 
verstehen und die nächste Zukunft einzu- 
schätzen versucht; nimmt man ihn zu hoch, 
so verflachen und verschwimmen im Schau- 
felde selbst Wucht und Größe, und letzten 
Endes dürften alle Meinungsverschieden- 
heiten und Einschätzungsdivergenzen, viel- 
leicht sogar ein gutes Teil der Entzweiungen 
politischer Geister sich auf diese Relativität 
der Erscheinung in unserer zeitlichen Er— 
kenntnis und Vorstellung zurückführen lassen. 


Sachdienlicher möchte die Beurteilung 
dritter Beobachter der Konjunktur zu werten 
sein, welche den Mittelweg einschlugen und 
zu dem Schlusse kamen, gut Ding wolle Weile 
haben, und man möge gegenüber dem Tief- 
stand unserer wirtschaftlichen Betätigung in 
der Folgezeit des Umsturzes die nachweislich 
in die Erscheinung getretenen Forlschrit.e 
ebensowenig schon überschätzen, wie man 
sie verkennen und verkleinern dürfe. Sei es 
doch nicht zu leugnen, mit welcher sieghaften 
Energie und mit welchem sichtbaren Erfolg 
die Wirtschaft, um wieder hoch zu kommen, 
sich mühe, die immer noch widerstrebenden 
Hemmungen zu überwinden. Andererseits 
aber solle sich jeder auch bewußt sein, das 
Aufbauwerk dieser Zeit sei nur erst ein An— 
fang, geschaffen gegen schwerste Widerstände 
außen- und innenpolitischer Art und unter 
wirtschaftlich drückendsten Verhältnissen. 
Nicht über Nacht könne nach alledem, was 
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hinter uns liegt, eine Rückgewinnung der 
früheren Position in Industrie und Handel 
erwartet werden, zumal die enge Verknüpfung 
unserer wirtschafilichen Belebung in den 
letzten Monaten mit den Wirkungen des 
britischen Bergarbeiterstreiks als zufälligen 
Glücksumstand zu werten und nach seiner 
Beendigung jetzt damit zu rechnen sei, daß 
Großbritannien seine Arbeitskraft verdoppeln 
würde, um unserer Ausfuhr wieder Abbruch 
zu tun. Für die festländischen Industrien 
wären also gewisse Rückschläge nicht ausge- 
schlossen, und es gelte deshalb ein zähes, die 
Schwierigkeiten Schritt für Schritt überwin- 
dendes Ringen bei gleichmäßiger Zusammen- 
fassung aller produktiven Kräfte. 


Diese Schwierigkeiten sind allerdings 
noch unübersehbar. Eine statistische Er- 
hebung über die Auslandsverschuldung unse- 
rer deutschen Industrie, welche jüngst durch 
die Blätter lief, ergibt eine solche von gegen- 
wärtig 4,6 Milliarden. Zum Vergleich hat 
man den Gesamtbelauf unserer Industrie- 
Schuldverschreibungen in Höhe von 5 Mil- 
liarden der Vorkriegszeit herangezogen und 
daraus gefolgert, es stehe mit der Auslands- 
verschuldung unserer Industrie insofern gar 
nicht so schlimm, als sich die Belastung nicht 
höher ausweise als zur Friedenszeit. An- 
scheinend ließ man dabei aber außer acht, 
daß infolge des höheren Zinsfußes die Zins- 
last auf das Doppelte gestiegen, ferner, daß 
der Gläubiger nun nicht mehr das heimische 
Sparkapital, sondern die ausländische Groß- 
finanz, und durch diese Abhängigkeit schließ- 
lich unser Vaterland in die typische Lage 
eines Koloniallandes gedrängt ist. Wer wollte 
übrigens errechnen können, ob diese jähr- 
liche Tributpflicht von rund einer halben 
Milliarde für Schuldzinsen und Amortisatio- 
nen neben den diesmal nicht weniger als 
1580 Millionen betragenden Dawes-Verpflich- 
tungen und neben den sozialen und Steuer- 
auflagen der verschiedensten Art eine un- 
erschwingliche oder zur äußersten Not ncch 
tragbare Belastung unserer Produktion dar- 
stellt? Zumal bei der noch wenig rosigen 
Finanzlage des Reiches mit ihrem Fehlbetrage 
im Voranschlage von rund einer Milliarde, 
welche zunächst aus dem flüssig zu machenden 
Kapitalbestande der Wirtschaft durch An- 
leihe herausgezogen werden soll. Einiger- 
maßen auszugleichen würden alle diese Ver- 
pflichtungen jedenfalls nur durch eine stetige 
hohe Aktivität unserer Handelsbilanz sein, 
gerade mit dieser aber hapert es immer noch, 
da die hohen Zollmauern und sonstige Ab- 
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sperrungsmaßnahmen der früheren Aufnahme- 
länder für unsere Industrieerzeugnisse hinder- 
lich sind, und es auch mit der Erkenntnis 
der solidarischen Verflechtung der Völker- 
interessen des alten Kontinents noch seine 
guten Wege hat. 


Rund drei Jahre seit der Schaffung der 
Rentenmark haben wir gebraucht, um zu dem 
jetzigen, vergleichsweise wenigstens leidlichen 
Stande zu kommen, diese drei schweren Jahre 
sagen uns, daß auch das vierte des Wieder- 
aufbaus nicht eben leicht sein wird. Immer- 
hin doch, cum grano salis, wird man eine, 
wenn auch noch nicht überschwänglich zu 
preisende Ankurbelung unserer Wirtschaft im 
allgemeinen feststellen dürfen, wie denn auch 
die bis jetzt vorliegenden Wirtschaftsberichte 
der Handelskammern das Gesamtbild einer 
wieder ansteigenden Kurve der Konjunktur 
mit dem Gepräge einer beginnenden Erstar- 
kung der Wirtschaft aufzeigen. Freilich bleibt 
die nur von der Zukunft zu beantwortende 
Frage einstweilen noch offen, ob dieser 
mühsame Anstieg aus der nebligen Niederung 
zur bescheidenen ersten Staffel einer lichteren 
Höhe ohne längere Atempause durchzuhalten 
ist, und ob mit der schweren Bürde im Ruck- 
sack unsere Kräfte schon ausreichen werden, 
eine weitere Steigerung zum Ausblick ins 
hofinungsgrüne Tal gesegneter Verheißung 
zu gewinnen. 

Auch die Papierindustrie darf sich der 
Erwartung hingeben, nunmehr wieder besse- 
ren Zeiten entgegenzugehen, als diejenigen 
waren, die sie, wie zu hoffen steht, hinter 
sich ließ. Schon von jeher konnte man bei 
ihr die Beobachtung machen, daß sie, wie 
dem allgemeinen Abstieg, so auch dem Auf- 
schwung der anderen Gewerbe immer nur in 
der Nachhut folgte. Der Beginn eines dies- 
maligen Wiederaufstiegs hat lange auf sich 
warten lassen. Bei der letzthin noch unbe- 
friedigenden Wirtschaftslage setzte bis in die 
jüngste Vergangenheit eine Jagd nach den 
immer spärlicher einlaufenden Aufträgen ein, 
mit allen trüben Begleiterscheinungen. Eine 
hemmungslose Preisschleuderei, vereint mit 
den Ausverkäufen der stillgelegten Unter- 
nehmungen, brachten bei gleichzeitiger Auf- 
lockerung der Konventionen den Papiermarkt 
zeitweilig so sehr in Verwirrung, daß ein 
gleichmäßiges Geschäft auf Grund sorgsam 
kalkulierter mäßiger Preise nicht aufkam. In- 
zwischen scheint nun aber doch die bessere 
Einsicht die Oberhand gewonnen zu haben, 
daß mit den sinnlosen Unterbietungen ein 
Weg beschritten war, der in den Abgrund 
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führen müßte, wenn ihm nicht Einhalt getan 
wurde Bei der eigenartigen Einstellung 
mancher Papiermacher, bei Abstoßung ihrer 
Erzeugnisse lieber noch unter die Gestehungs- 
kosten selbst der am rationellsten arbeitenden 
Konkurrenz herunterzugehen, bevor sie sich 
entschließen, die Produktion der Marktlage 
angemessen einzuschränken, konnte den aner- 
kennenswerten Bemühungen der führenden 
Köpfe ein augenfälliger Erfolg erst zur Reife 
gedeihen, als die Geschäftslage sich besserte 
und der schlimmste Auftragshunger gestillt 
wurde. Da die Beziehungen der einzelnen 
Industriezweige eng ineinandergreifen derart. 
daß jeder einzelne auf die allgemeine Auf- 
nahmefähigkeit des Marktes reagiert, so war 
bei der neuerlichen Besserung der allgemeinen 
Wirtschaftslage vorauszusehen, daß auch der 
Beschäftigungsgrad bei der Papiererzeugung 
sich heben würde, und das ist glücklicher- 
weise nun endlich eingetroffen. Mit der zu- 
nehmenden Industrialisierung trat das noch 
im letzten Drittel des vorigen Säkulums vor- 
nehmste Verwendungsgebiet des Papieres, 
dem eigentlichen Schreibwerk zu dienen, mehr 
und mehr in den Hintergrund gegenüber 
seiner heutigen Aufgabe, im bei weitem 
größeren Ausmaße der Druckpresse, der Ver- 
arbeitung zu tausend nützlichen Gegenstän- 
den jeglicher Gestaltung und nicht zuletzt 
der Waren verpackung zur Verfügung zu sein. 
Kaum ein einziger Gewerbe- oder Handels- 
zweig dürfte sich finden lassen, der nicht des 
Papieres in irgendeiner Form bedürfte. 
Solcherweise in den Dienst allen täglichen 
Lebens gestellt, wurde auch dieses Erzeugnis 
nun schon lange hineingezogen in den Kreis- 
lauf einer großen völkerumspannenden Ar— 
beitsgemeinschaft und sein Markt abhängig 
von dem Auf und Ab in der Gesamtwirtschaft. 
Von der Belebung der allgemeinen Konjunk- 
tur war also auch der sich neuerlich zur 
Geltung bringende Beginn einer Konsolidie- 
rung in der Papierindustrie zu erwarten. 


Die Anzeichen der Besserung mehrten 
sich in neuerer Zeit denn auch insofern, als 
die Bestellungen aus dem Inlande wieder 
reichlicher hereinkamen, wenn freilich auch 
die Absatzmöglichkeiten noch nicht ausreich- 
ten, die in der Nachkriegszeit gesteigerte 
Produktionsmöglichkeit voll auszunutzen. Um 
die nach Deutschland gelegten Auslandsauf- 
träge fand deshalb immer noch ein außer- 
ordentlich scharfer Wettbewerb auf Kosten 
der so schon zumeist unzulänglichen Export- 
preise statt. Jedenfalls aber können, was die 
Maschinenbesetzung angeht, die Aussichten 
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auch in der Papiererzeugung wieder hoff- 
nungsvoller begrüßt werden, als noch kurze 
Zeit zuvor. Wegen der Gewinnerträgnisse 
aber mag abwartende Zurückhaltung sich 
empfehlen, das Wort „verdienen“ wird in der 
Papiermacherei noch immer sehr klein ge- 
schrieben, und in nicht gerade seltenen Fällen 
geht es selbst bei großen und solide fundier- 
ten Unternehmungen in Schall und Rauch auf. 


Eine Goldgrube freilich ist unsere Papier- 
industrie schon seit vielen Jahrzehnten nicht 
mehr gewesen, wie das Trümmerfeld der 
schon in der Vorkriegszeit und ebenso nach 
der Deflation zu Bruch gegangenen zahl- 
reichen Unternehmungen zeigt. Das hat sich 
auch nach Ausschaltung einer neuen Reihe 
lebensmüde gewordener Werke und selbst 
nach den Kapitalabstrichen bei der Goldmark- 
umstellung der Bilanzen noch nicht viel, 
immerhin aber doch insofern etwas gebessert, 
als in 1926, nach Ausweis der auf den Juli- 
termin bzw. der inmitten des Kalenderjahres 
abschließenden Gesellschaften, die Durch- 
schnittsdividende sich um einen geringen 
Bruchteil, nämlich von 6,50% im Vorjahre 
auf 6,88% hob. Es kommen hierfür 20 Ab- 
schlüsse in Betracht. Von diesen 20 Gesell- 
schaften erarbeiteten: 


Aktien- Divi- 

kapital dende 
7 Unternehmungen auf 9 700 000 0% 
2 „ 1410 000 4% 
2 5 „ 2325 000 5% 
1 „ „ 3 600 000 7 70 
4 j „ 11950000 8% 
2 5 „ 3328000 10% 
2 $ „ 9 904 500 12% 


20 Unternehmungen auf 42 316 500 6,88% 
Dividende im Durchschnitt. 


Inwieweit sich dieses Zahlenergebnis ver- 
bessert oder verschlechtert, wenn auch die 
erst mit Jahresschluß ihre Rechnung ziehen- 
den Werke statistisch zu erfassen sind, bleibt 
abzuwarten. Jedenfalls ist immer noch ein 
breiter Spalt insofern festzustellen, als ein 
Teil der Werke unter immerhin befriedigen- 
den fabrikatorischen Bedingungen arbeiten 
kann, ein anderer, und zwar der größere, sich 
mühsam und sorgenvoll durchkämpfen muß. 
Auf der einen Seite sind es überwiegend die 
in sich gefestigten Großunternehmungen und 
diese zumeist als neuzeitliche Anlagen in be- 
günstigter örtlicher Lage, überdies auch oft 
noch mit angegliederter eigener Rohstoffver- 
sorgung; auf der anderen sehen wir dagegen 
die viel zahlreicheren, auf. den Fernbezug 
ihrer Rohstoffe angewiesenen, oft auch unter 
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den schwierigen Verhältnissen ihrer inneren 
Struktur, teilweise auch ihrer ungünstigen 
Frachtlage zu den maßgebenden Absatzgebie- 
ten sich abmühenden mittleren und kleineren 
Betriebe, darunter solche mit alter, ruhm- 
würdiger Tradition. In diesen Reihen wird 
aller Voraussicht nach auch in der Zukunft 
noch über so manches unlohnende Schaffen 
und Mühen zu klagen sein. 

Die börsenmäßige Bewertung der Papier- 
fabrikaktien zeigt, wie die Börse mit ihrer 
zeitweisen Neigung zur Uebertreibung in 
Pessimismus und Optimismus die Anfänge 
einer Besserung der Papierkonjunktur teil- 
weise in übersteigertem Tempo schon es- 
komptiert hat. Ein Vergleich Vorjahr gegen 
heute ergibt das folgende Bild: 


Kurs Kurs Letzte 
28. 12. 25 18. 12. 26 Divid. 
Alfeld 17.ä— 72.75 0 
. Ammendorf 93.— 184.— 12 
Aschaffenburg 55.— 147.75 8 
Cröllwitz | 146.— 119.— 0 
Dresdner Chromo 72.— 113.— 10 
Feldmühle 62.— 160.— 10 
Heidenau 18.— 49.— 0 
Natronag 53.— 146.— 10 
Reisholz 106.— 290.— 12 
Schlesische Cellulose 75.— 123.— 8 
Varzin 35.— 107.75 5 
Bautzen 34.— 79.5 6 
Zellstoffverein 48.— 115.5 8 
Waldhof 81.— 230.— 10 
Verein. Strohstoff 111.— 252.— 18 
Elsenthal 23.— 40.— 0 
München-Dachau 37.— 81.— 0 
Hegge 60.— 76.— 0 
Teisnach 35.ä— 70.— 0 
Einsiedel P. O, 80 21.6 0 
Weißenborn 44.— 100.— 5 
Thode P. O, 20 61.75 5 
Penig 60.— 100.5 7 
Niederschlema 76.— 101.ä— 5 


Dieser gewaltige Auftrieb der Kurse 
dürfte in den Rentabilitätserwartungen für 
die nächste Zukunft wohl kaum eine Stütze 
finden, möglicherweise aber in der Annahme, 
die Substanzwerte wären bei der Goldumstel- 
lung zu kurz gekommen und eine Korrektur 
der Kurse deshalb berechtigt. Selbst aber, 
wenn man, nach Abzug rein spekulativer Ein- 
wirkung, die jetzige Börsenhochstimmung 
verstehen könnte, wäre für eine Beurteilung 
der Gesamtlage der Papierindustrie immer 
noch zu beachten, daß das Interesserigebiet 
der Effektenmärkte nur einen winzigen Aus- 
schnitt der papierindustriellen Gesamtproduk- 
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tion umfaßt, denn außerhalb des Kreises der 
36 verschiedenen, börsenmäßig notierten Pa- 
pierfabrikaktien steht mehr als ein halbes 
Tausend deutscher Unternehmungen der 
Papiererzeugung, welche für die Börse nicht 
in Frage kommen, unter diesen aber ganz 
gewiß nicht wenige, welche mit den Nach- 
wehen der Inflationsseuche noch schwer zu 
kämpfen haben und die nächsten Auswirkungen 
der sich anbahnenden Konjunkturbelebung 
weniger illusionsreich einschätzen, als die mit 
noch unbekannten Größen schon so zuver- 
sichtlich rechnende Wirtschaftsmathematik bei 
der Aktienbewertung. 

Um so freudiger aber sind die ersten 
Strahlungen einer Morgenröte zu begrüßen, 
welche das Heraufdämmern lichterer Tage mit 
einer fortschreitenden Belebung der produk- 
tiven Wirtschaft verspricht. Gegenüber der 
noch nicht lange zurückliegenden Zeit, daß 
man im Auslande mit uns vermeintlichen 
Kriegsverbrechern am liebsten nichts zu tun 
haben wollte, wirkte sich an Stelle dieser 
Psychose inzwischen besseres Verständnis und 
neues Vertrauen aus zu unserer Wesensart 
und Schaffenskraft. Der lange ersehnte „Sil- 
- berstreifen“ am Wirtschaftshorizonte scheint 
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aus dem umnebelten bleichen Schimmer einer 
Fata morgana nun endlich doch in sichtbare 
Nähe zu rücken. Unverlierbares Eigentum 
aber soll uns die Erinnerung an die schlim- 
men Jahre des Verfalls, der Rückschläge und 
des Elends mit allen trostlosen Begleiterschei- 
nungen bleiben, schon um eine Lehre für 
Gegenwart und Zukunft daraus zu ziehen 
und dem Vertrauen in die eigene Kraft für 
die weitere Aufbauarbeit die beste Stütze zu 
geben aus der Betrachtung, daß es doch 
wohl ein guter Kern in unserem Volke sein 
muß, der es nach dem abgrundtiefen Fall 
nicht erlahmen ließ. Nach der dunklen Nacht 
tiefster Wirtschaftsnot, nach einer Prüfungs- 
zeit, wie sie kaum ein anderes Volk jemals 
zu bestehen hatte, sollen wir nun hoffen 
dürfen, unser Schicksalsweg werde uns weiler 
bergan führen. Möge auch’ der Geist der 
inneren Erneuerung dabei werktätig sein und 
nach dem Bibelwort: „Es ist der Geist, der 
sich den Körper baut“ uns fortschreitende Ge- 
sundung, Ausgleich und inneren Frieden 
bringen! In dieser Voraussicht wolle das 
neue Jahr gesegnet sein, das aus dem Meere 
der Zeit mit fragenden Augen auftaucht. Heil 
walte! 


— a E en a ͤ — 


Der endgültige Reichswirtschaltsrat. 


(Schluß zu N’. 


In Fortsetzung der Erörterung über die 
Organisation und Arbeitsweise des endgül- 
tigen R.W.R. ist noch über einen Ausschuß 
besonderer Art zu berichten, nämlich den 
Ermittlungsausschuß. Dieser wird 
jeweils für die Untersuchung eines bestimm- 
ten Gebietes bestellt, und zwar vom Vorstand 
des R.W.R. auf Verlangen oder mit Zustim- 
mung der Reichsregierung. Seine Zusammen- 
setzung wird von Fall zu Fall durch beson- 
dere Verordnung der Reichsregierung fest- 
gesetzt, um so seiner besonderen jeweiligen 
Aufgabe besser Rechnung tragen zu können. 
Dadurch ist auch die Möglichkeit gegeben, 
gleichzeitig verschiedene Ermittlungsaus- 
schüsse zur Untersuchung verschiedener von- 
einander unabhängiger Fragen zu bestellen. 
Die Mitglieder werden je zu einem Viertel 
von den drei Abteilungen und der Reichs- 
regierung ausgewählt. Während die sonstigen 
Ausschüsse nur einen Vorsitzenden haben, 
steht an der Spitze des Ermittlungsausschus- 
ses ein Vorstand, dessen Vorsitzender von 
der Reichsregierung aus der Zahl der 
Mitglieder des Ausschusses ernannt wird, die 
übrigen Vorstandsmitglieder werden vom 


51. S. 1412.) 

Ausschuß selbst gewählt. Hierdurch soll die 
Stellung des Vorsitzenden besonders hervor- 
gehoben werden, weil ihm das Recht zur 
eidlichen Vernehmung verliehen ist. 


Die Befugnisse des Ermittlungsausschusses 
decken sich im übrigen mit denjenigen des 
auf Grund des Gesetzes vom 15. April 1926 
zurzeit amtierenden Wirtschafts-Enqueteaus- 
schusses. Er kann von jedermann, auch von 
Behörden, mündliche und schriftliche Aus- 
künfte und Gutachten verlangen, Besichti- 
gungen vornehmen usw. Das Steuergeheim- 
nis muß er aber wahren. Jeder Ermittlungs- 
ausschuß stellt im Benehmen mit der Reichs- 
regierung seine Geschäftsordnung und seinen 
Arbeitsplan fest. Die Verhandlungen des 
Ermittlungsausschusses sind öffentlich, wenn 
nicht der Ausschluß der Oefientlichkeit oder 
die Vertraulichkeit beschlossen wird. 


Die Untersuchungsergebnisse werden der 
Reichsregierung und von ihr dem Reichsrat, 
dem Reichstag und dem Reichswirtschaftsrat 
vorgelegt. Die Sitzungsniederschriften und 
sonstigen Materialien können mit Zustimmung 
der Reichsregierung veröffentlicht werden. 
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d) Die Vollversammlung, be- 
stehend aus den ständigen Mitgliedern des 
R.W.R., tritt auf Grund eines mit Zweidrittel- 
mehrheit gefaßten Vorstandsbeschlusses zu- 
sammen. Auf Verlangen der Reichsregierung 
oder von zwei Dritteln der ständigen Mit- 
glieder muß eine Vollversammlung einberufen 
werden. Die Sitzungen sind öffentlich. Die 
Oeffentlichkeit kann mit Zweidrittelmehrheit 
ausgeschlossen werden. Die Vollversammlung 
hat die Geschäftsordnung zu beschließen. 
Aenderungen derselben können durch den 
erweiterten Vorstand vorgenommen werden. 

e) Gemeinsame Vorschriften. 
Alle Organe des R.W.R. fassen ihre Be- 
schlüsse mit Stimmenmehrheit, soweit im 
Gesetz nichts anderes bestimmt ist. Die von 
der Reichsregierung, der Reichsbank oder der 
Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft beauftrag- 
ten Vertreter haben zu den Sitzungen des 
Vorstandes, der Ausschüsse und der Voll- 
versammlung Zutritt und müssen jederzeit 
gehört werden. Umgekehrt können die Voll- 


versammlung und Ausschüsse die Anwesen- 


heit von Vertretern der drei genannten Stellen 
verlangen. Die Landesregierungen können 
Bevollmächtigte zu den Sitzungen der Aus- 
schüsse und der Vollversammlung entsenden. 
Reichstagsmitglieder haben auf Grund eines 
Beschlusses des Reichstags oder eines seiner 
Ausschüsse zu den in dem Beschluß bezeich- 
neten Verhandlungen der Ausschüsse und 
Vollversammlung des R. W. R. Zutritt mit Aus- 
nahme der für vertraulich erklärten Sitzungen 
des Ermittlungsausschusses. Sie sind berech- 
tigt, hierbei Fragen an Mitglieder des R. W. R. 
und Sachverständige zu richten. 


Innerhalb von drei Monaten nach Inkraft- 


treten des Gesetzes hat die Reichsregierung 
den R. W. R. einzuberufen, dessen Sitz in 
Berlin ist. 


Soweit die Uebersicht über die wichtig- 
sten Bestimmungen der beiden Gesetzent- 
würfe über den R. W. R. Es ist nicht beabsich- 
tigt, dieser Darstellung eine eingehende 
kritische Stellungnahme folgen zu lassen, 
aber ein paar allgemeine Bemerkungen 
grundsätzlicher Art seien gestattet. 

Wer kein Freund von Halbheiten ist, dem 
werden die beiden Gesetzentwürfe nicht viel 
Freude bereiten. Das Gebilde, was da ge- 
schaffen werden soll, ist nicht Fisch und ist 
nicht Fleisch. Warum wird der R. W. R. nicht 
als Wirtschaftsparlament im Range einer 
zweiten Kammer, also als Gesetzgebungs- 
faktor neben den Reichstag gesetzt? Die 
hierdurch entstehenden Mehrkosten können 
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zu einem großen Teil dadurch ausgeglichen 
werden, daß man die Zahl der Reichstags- 
abgeordneten herabsetzt. Daß der Reichstag 
viel zu stark angeschwollen ist, darüber ist 
man sich allenthalben einig, nur im Reichstag 
selbst nicht. Ein berufsständisches Wirt- 
schaftsparlament wäre ein gutes Gegen- 
gewicht gegen die Verabschiedung von Ge- 
setzen, die den Stempel des parteipolitischen 
Kuhhandels an der Stirn tragen. Aber den 
entscheidenden Schritt zur Schaffung eines 
solchen Parlaments ist die Reichsregierung in 
den Entwürfen nicht gegangen. Der Grund 
ist leicht einzusehen. Er entspricht nicht den 
Wünschen des Reichstags, der auf die Erhal- 
tung seiner Souveränität ängstlich bedacht 
ist, und die Existenz der Regierungen beruht 
ja nur auf dem Wohlwollen des Reichstags. 

Wenn man nun aber schon den R. W. R. 
zu einem Gutachterparlament herabdrückt, 
dann müßte wenigstens seinen Gutachten eine 
andere Bedeutung beigemessen werden. Aber 
im Entwurf ist so viel von „kann“, „soll“ und 


„tunlichst“ die Rede, d. h. letzten Endes kön- 
nen die Reichsregierung und der Reichstag 


doch tun und lassen, was sie wollen. Ob der 
Gedanke, daß vielleicht doch alles, was im 
R. W. R. gearbeitet wird, für die Katz ist, 
gerade geeignet ist, die Arbeitsfreudigkeit 
seiner Mitglieder zu heben, kann man füglich 
bezweifeln, und es erhebt sich die weitere 
Frage, ob unter diesen Umständen hervor- 
ragende Männer der Wirtschaft überhaupt 
Lust fühlen, für die Tätigkeit in diesem Gre- 
mium ihre Zeit zu opfern, die sie, auch viel- 
leicht im Interesse der Allgemeinheit, besser 
anders verwenden können. 

Auch in organisatorischer Beziehung kön- 
nen die Vorschläge der Entwürfe nicht als 
die Ideallösung angesehen werden. Die Be- 
rechtigung des von den Gewerkschaften 
erhobenen Vorwurfs, daß bei der vorgesehe- 
nen Zusammensetzung der Arbeitgebereinfluß 
zu stark sei, mag dahingestellt bleiben. Man 
kann sich aber des Eindrucks nicht erwehren, 
daß die Regierung ängstlich bemüht gewesen 
ist, nur ja kein Grüppchen, das irgendwie 


für ein Präsentationsrecht in Frage käme, vor 


den Kopf zu stoßen. Darin liegt eine gewisse 
Ueberspannung des berufsständischen Ge- 
dankens. Es darf nicht darauf ankommen, 


daß jedes Organisatiönchen, das in unserem 


organisationsreichen Vaterlande dahinvege- 
tiert, im R.W.R. seinen Vertreter sitzen hat. 
Nicht aus Verbandsvertretern, 
sondern aus Köpfen sollte der RW.R. 
bestehen. Heißt es doch im Gesetz so schön, 


daß die Mitglieder „Vertreter der gesamten 
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Wirtschaft des deutschen Volkes“ sind, und 
daß sie „nur ihrem Gewissen unterworfen“ 
und „an Aufträge nicht gebunden“ sind. 
Wenn aber andererseits der Körperschaft, die 
das Mitglied benannt hat oder auf deren 
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Vorschlag es von der Reichsregierung ernannt 
worden ist, das Recht eingeräumt wird, bei 
der Reichsregierung die Abberufung zu be- 
antragen, dann ist der obenstehende Satz 
Theorie. 

Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


EEE T——̃ —— 


Gesetz über eine Krisenfürsorge für Erwerbslose. 


Die muntere Flut der neuen sozialpoliti- 
schen Gesetze hält ununterbrochen an. Als 
neuestes Ergebnis ist das Gesetz über Krisen- 
fürsorge für Erwerbslose vom 19. November 
d. J. zu verzeichnen. Bereits mit dem Tage 
der Kündigung in Kraft tretend, hat es zu- 
nächst bis zum 31. März 1927 Gültigkeit, 
wobei sich jedoch die Reichsregierung das 
Recht vorbehält, mit Zustimmung des Reichs- 
rates die Geltungsdauer dieses Gesetzes zu 
verlängern, was ja auch voraussichtlich der 
Fall sein wird, wie die bisherigen Gesetze 
der Erwerbslosenfürsorge gezeigt haben. 

Die Einrichtung einer Krisenfürsorge für 
Erwerbslose wird den Errichtungsgemeinden 
der öffentlichen Arbeitsnachweise übertragen, 
und zwar bezieht sich die Krisenfürsorge auf 
diejenigen Erwerbslosen, die 52 Wochen hin- 
durch Erwerbslosenunterstützung erhalten 
haben und diese Unterstützung nicht mehr 
erhalten können. Sie ist aber auch solchen 
Erwerbslosen zugute zu rechnen, die schon 
in der Zeit vom 1. April 1926 bis zum In- 
krafttreten dieses Gesetzes wegen Ablaufs 


der gesetzlichen Unterstützungsdauer aus der 


Erwerbslosenfürsorge ausgeschieden sind. 
Ebenso ist es möglich, die Krisenfürsorge in 
besonderen Härtefällen auch auf solche aus- 
gesteuerte Erwerbslose anzuwenden, die in- 
folge längerer Erwerbslosigkeit in ihrem 
Bezirk oder in ihrem Beruf bereits vor dem 
1. April 1926 ausgesteuert worden sind. Ein 
entsprechender Antrag ist bis zum 31. De- 
zember 1926 zu stellen. 


Nach § 2 des neuen Gesetzes gelten für 
die Krisenfürsorge im allgemeinen die Vor- 
schriften der Verordnung über Erwerbslosen- 
fürsorge vom 16. Februar 1924 und insbe- 
sondere die Bestimmungen über Arbeits- 
willigkeit und Arbeitsfähigkeit der Erwerbs- 
losen, des weiteren über die Bedürftigkeit. 
die Höhe der Unterstützung, die Entziehung 
derselben und die Verpflichtung zu Not— 
standsarbeiten, wobei die nach dem neuen 
Gesetz Unterstützten vor den anderen Er- 
werbslosen zu bevorzugen sind. Hinzu 
kommt noch die Bestimmung über Versor- 
gung für den Krankheitsfall sowie ũber das 
Verfahren über die produktive Erwerbslosen- 
fürsorge. Für die von der öffentlichen Für- 
sorge in die Krisenfürsorge übernommenen 
Erwerbslosen ist keine Wartezeit vorgesehen. 

Bezüglich der Kostenfrage werden den 
Ländern drei Viertel des notwendigen Auf- 
wandes, der den Gemeinden durch die Krisen- 
fürsorge entsteht, vom Reich überwiesen und 
die obersten Landesbehörden haben diesen 
Betrag auf die Errichtungsgemeinden der 
öffentlichen Arbeitsnachweise im Verhältnis 
ihrer Belastung durch die Krisenfürsorge zu 
verteilen. Der Beitragssatz für Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer darf für die Dauer der Krisen- 
fürsorge nur einheitlich für das gesamte 
Reichsgebiet, und zwar nicht unter der nach 
§ 34 der Verordnung über Erwerbslosenfür- 
sorge zulässigen Höchstgrenze, also 3%, 
festgesetzt werden. Dr. H. M. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Güterkursbuch der Deutschen Reichsbahn- 
Gesellschaft. 

(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 
Das Güterkursbuch, das die Auswahl der schnell- 

sten Güterzugverbindungen für den Wapgenladungs- 

Fernverkehr darstellt. ist in der Ausgabe vom 3. Ok- 

tober 1926 neu erschienen und zum Preise von 3 A 

zu beziehen: . 

a) durch die Verkehrswissenschaftliche Lehrmittel- 
gesellschaft m. b. H. bei der Deutschen Reichs- 
bahn, Berlin: 

b) durch Vermittlung der Güterabfertigungen und 
Stationskassen der Deutschen Reichsbahn-Ge- 
sellschaft mit Ausnahme der Stationskassen im 
Bereich der Reichsbahndirektionen Karlsruhe und 
Stuttgart; 


Nr. 42. 


c) im übrigen durch die in unseren „Geschäft— 
lichen Mitteilungen“ vom 5. August 1925 Nr. IS 

lid. Nr. 461 benannten Stellen. 

Das neue Güterkursbuch ist gegen die Ausgabe 
vom 5. Juni 1925 wesentlich erweitert. Es enthält 
eine Uebersicht der günstigsten Abfahrstunden und 
kürzesten Beförderungszeiten für Frachtgutwagen- 
ladungen im Fernverkehr zwischen wichtigsten Ver- 
kehrspunkten. ein alphabetisches Stations- und Ent- 
fernungsverzeichnis, die Eilgutkurse innerhalb Deutsch- 
lands sowie die Bahnen, die Frachtgutkurse innerhalb 
Deutschlands und die Frachtgutkurse fremder Bah- 
nen. Größeren Betrieben, insbesondere auch Spedi- 
tionsfirmen, kann die Beschaffung sehr empfohlen 
werden. 
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Allgemein gültige Papierprüfungsmethoden der amerikanischen 
Vereinigung der Zellstoff- und Papiertechniker. 


(Schluß zu Nr. 50, S. 1390.) 


Allgemeine Methode zur quantitativen Be- 
stimmung von aktivem Schwefel in Papier.“ 


l. Apparatur. 

Der für diese Bestimmung erforderliche 
Apparat besteht aus einem 500 ccm fassenden 
Destillations-Rundkolben mit einem Hals von 
etwa 5 cm Länge und 2,5 cm Durchmesser 
und einem 10 cm langen Glasrohr, das so 
mit der Oefinung des Kolbens verbunden ist, 
daß alle im Kolben sich entwickelnden Gase 
ein zwischen Kolben und Glasrohr einge- 
klemmtes Stück Filtrierpapier durchdringen 
müssen, um dann durch das Rohr zu ent- 
weichen. 

II. Probe. 

0,25 g lufttrockenen Papiers werden ge- 
raspelt oder sorgfältig durch Schütteln in 
Wasser zerkleinert. 


III. Reagenzien. 

Kleine Stücke von chemisch reinem Zink, 
das frei von Schwefel und Arsen ist, werden 
auf folgende Weise „aktiviert“: Uebergieße 
das Zink mit einer chemisch reinen Kupfer- 
sulfatlösung im Verhältnis von 10 cem der 
Lösung, enthaltend 0,002 g Kupfer, zu 1 g 
Zink. Laß einige Minuten stehen, bis sich 
Kupfer niedergeschlagen hat, und wasche 
darauf das Zink mit destilliertem Wasser aus, 
bis es frei von Zinksulfat ist Das Zink kann 
mehrere Male von neuem aktiviert werden. 

Konzentrierte, chemisch reine Salzsäure 
oder Phosphorsäure, frei von Schwefel und 
Arsen. 

Eine 10prozentige Bleiacetat- und eine 
0,001 prozentige Natriumthiosulfatlösung, beide 
chemisch rein. 

Schwefelfreie Verbandwatte vorbereitet 
durch Kochen in einer verdünnten Natrium- 
hydroxydlösung und durch sorgfältiges Wa- 
schen mit destilliertem Wasser. 


IV. Methode. 

Bringe die gewogene Probe in den De- 
stillationskolben mit 20 cem destilliertem 
Wasser und füge etwa 2 g aktiviertes Zink 
in kleine Stücke geschnitten und 10 ccm 
konzentrierte Salzsäure oder Phosphorsäure 
hinzu. Stecke in den Hals des Kolbens einen 
losen Wattepfropfen von etwa 4 cm Länge. 
Klemme darauf zwischen der Oeffnung des 
Kolbens und dem Glasrohr ein Stück ge- 
härtetes Filtrierpapier (Schleicher und Schülls 


8 Chemistry of Pulp and Paper Making, Edwin 
Sutermeister, S. 422. 


Nr. 575), das zuvor mit einer 10prozentigen 
Bleiacetatlösung durchtränkt wurde, und 
bringe in das Glasrohr oberhalb des Filtrier- 
papiers ebenfalls einen Wattepfropfen. In 
gleicher Weise sind mehrere Kolben vorzu- 
bereiten, die statt des zu prüfenden Papiers 
schwefelfreie Watte und abgemessene Mengen 
der Natriumthiosulfatlösung enthalten. Setze 
alle Flaschen eine Stunde lang in ein Dampf- 
bad und schüttle öfters um. Dann werden 
die Papierfilter herausgenommen und an der 
Luft geirocknet. Der Gehalt an vorhandenem 
Schwefel in Prozenten wird gefunden, indem 
man die Farbentiefe des Bleipapiers, die vom 
Schwefel des Musters herrührt, mit den 
Färbungen vergleicht, die aus bekannten 
Mengen der Thiosulfatlösung entwickelt wur- 
den. Da 0,000001 g Schwefel noch eine 
deutliche Färbung geben, muß das zu 
prüfende Papier sorgfältig vor Verunreini- 
gungen geschützt werden; es darf nicht mit 
atmosphärischen Dämpfen in Berührung 
kommen und nicht mit bloßen Händen an- 
gefaßt werden 


V. Bericht. 

Der Gehalt an Schwefel soll in Prozenten, 
bezogen auf das Gewicht des lufttrockenen 
Papiers, angegeben werden. 

Bemerkung: In Hinsicht auf den metall- 
schädlichen Einfluß von Schwefel sollen Papiere, die 
zum Einschlagen von Silberwaren benutzt werden, 
nicht mehr als 0,0008% Schwefel enthalten. (Vergl. 
Chemistry of Pulp and Paper Making. Edwin Suter- 
meister, S. 422.) 


Allgemeine Methode zur Bestimmung 
der Menge des Striches in mineralisch 
gestrichenem Papier. 

I. Apparatur. 

Ein besonderer Apparat ist für diese Be- 
stimmung nicht erforderlich. 


II. Probe. 
Das Probestück soll aus dem Muster in 
einer Größe von genau 5X13 cm (2X5 Zoll) 
geschnitten werden. 


III. Methode. 

Bestimme das Gewicht der Probe im luft- 
trockenen Zustand, bringe sie in ein Gefäß 
mit flachem Boden und übergieße sie mit 
einer warmen, 5prozentigen Salzsäure. Nach 
einigen Augenblicken gieße die überschüssige 
Säure ab und füge eine warme, 5prozentige 
Ammoniaklösung hinzu, wobei das Papier so 
bewegt werden muß, daß die Lösung mit all 
seinen Teilen in Berührung kommt. Nach- 
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dem diese Behandlung ein paar Minuten 
fortgesetzt worden ist, legt man das Papier 
auf eine Glasscheibe und bürstet den Strich 
vorsichtig mit einer Kamelhaarbürste ab, ohne 
Papierfasern mit abzureiben. Nachdem der 
Strich vollkommen entfernt worden ist, stellt 
man die Glasscheibe schräg auf, hält das 
Papier an einem Ende fest und wäscht es mit 
einer Spritzflasche ab. Darauf wird die Probe 
getrocknet und das Gewicht des lufttrockenen 
Papiers bestimmt. Die Menge des vorhandenen 
Striches ergibt sich aus der Differenz zwi- 
schen dem Gewicht der ursprünglichen und 
dem der behandelten Probe. Es sollen wenig- 
stens zwei Bestimmungen ausgeführt und der 
Mittelwert aus den Ergebnissen berechnet 
werden. 
IV. Bericht. 

Die Menge des Kaseinstriches soll ange- 
geben werden: 1. in Prozenten, bezogen auf 
das Gewicht des ungestrichenen, lufttrockenen 
Papiers, 2. in Pfund pro 500 Bogen des 
ungestrichenen, lufttrockenen Papiers in der 
Größe von 25X40 Zoll. Ferner soll der 
Bericht das Gewicht des ungestrichenen, luft- 
trockenen Papiers pro 500 Bogen enthalten. 


Allgemeine Methode zur quantitativen 
Bestimmung von Harz in Papier.” 
I. Apparatur. 

Erforderlich ist ein Soxhlet- oder Under- 
writer-Extraktionsapparat, bei Gegenwart von 
Tierleim oder anderer stickstoffhaltiger Leim- 
mittel außerdem zwei 300 cem fassende 
Scheidetrichter. 


II. Probe. 

Man schneidet aus dem Muster Streifen 
von etwa ½ Zoll Breite im Gewicht von 
mindestens 5 g; es ist empfehlenswert, die 
Probe zu zerkleinern oder zu raspeln. 


III. Methode. 

Bestimme das Gewicht der lufttrockenen 
Probe. Wenn das Papier nicht zerkleinert 
oder geraspelt ist, wird es quergefaltet und 
darauf in den Extraktionsapparat gebracht. 
Man extrahiert mit angesäuertem Alkohol 


* Ouantitative Bestimmung von Harz im Papier, 
Sammet. Ind.- and Eng.-Chem, Vol. V, S. 732, 


C FE. 
September 1913. 
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(90 Vol. / eines 95prozentigen Alkohols, 
0,5% Eisessig, 9,5% Wasser) und läßt dabei 
mindestens zwölfmal, wenn nötig öfters, 
abhebern, bis das Lösungsmittel farblos ist. 
Sind stickstoffhaltige Leimmittel anwesend, 
so sind sie durch folgende Behandlung, die 
andernfalls nicht notwendig ist, vom Harz 
zu trennen: Spüle den alkoholischen Harz- 
auszug, der möglicherweise fremde Substan- 
zen enthält, in ein Becherglas und dampfe bis 
auf einige cem ein. Nach Abkühlung wird 
der Rückstand mit etwa 25 cem Aether wieder 
aufgenommen und in einen 300 cem fassenden 
Scheidetrichter gebracht, in dem sich etwa 
150 cem Wasser mit einem geringen Zusatz 
von Chlornatrium befinden, um ein Emulgie- 
ren zu verhindern. Man schüttelt durch und 
läßt abscheiden. Darauf wird die wässerige 
Lösung in einen zweiten Scheidetrichter ab- 
gelassen und die Behandlung mit 25 ccm 
Aether wiederholt. Vereinige nun die beiden 
ätherischen Lösungen, die Harz und andere 
ätherlösliche Substanzen enthalten können, 
und wasche sie zur Entfernung von Salzen 
und Fremdkörpern mindestens zweimal mit 
je 100 ccm destilliertem Wasser aus, bis die 
Aetherschicht vollkommen klar und die Tren- 
nungslinie zwischen Aether und Wasser 
scharf ist. Sollte sich ein Teil des aus dem 
Papier ausgezogenen Tierleims durch Emul— 
gieren mit dem Aether vermischen, so kann 
er leicht durch Zusatz einer stärkeren Chlor- 
natriumlösung zum Aetherauszug entfernt 
werden. Schüttle sorgfältig und lasse die 
wässerige Lösung ab. Der alkoholische oder 
ätherische Auszug wird in eine Schale ge- 
bracht, bis zur Trockene verdampft, der 
Rückstand genau eine Stunde bei 100° C 
getrocknet und bis auf /% mg genau gewogen. 
Es sollen mindestens zwei Bestimmungen 
ausgeführt und aus den Ergebnissen das 
Mittel berechnet werden. Die in Prozenten 
ausgedrückten Werte von zwei Bestimmungen 
sollen nicht mehr als um 0,2% voneinander 
abweichen. 
IV. Bericht. 

Der Harzgehalt soll in Prozenten, bezogen 
auf das Gewicht des lufttrockenen Papiers 
und auf 0,1% abgerundet, angegeben werden. 

Dr. K. 


Postbestellung für das 1. Vierteljahr 1927. 
Die Bestellung auf das Wochenblatt für Papierfabrikation muß bei der Post 
sofort erneuert werden, weil sonst eine Erhöhung des Bezugsgeldes für Nachlieferung 
eintritt. Unverzügliche Erneuerung sichert außerdem ununterbrochenen Bezug. 


— EEE . — 
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Meister der Wasserzeichenkunde. 


Im Heft 47 der Zeitschrift „Papier-Fabri- 


kant‘ brachte Prof. Dr. Zeitler eine Abhand- 

lung, deren Inhalt obigem Titel nicht gerecht 

wird und die Meinung aufkommen läßt, daß 
der Autor seinen Bericht in-Unkenntnis un- 
serer Fachliteratur gemacht hat. 

An der Spitze der Meister auf 
dem Gebiet der Wasserzeichenforschung 
bleibt für immer und alle Zeit der Name Dr. 
C. M. Briquet stehen, und wenn Prof. 
Dr. Zeitler diese Bezeichnung auf den Rechts- 
anwalt Dr. Weiß überträgt, so kann dem 
nicht unwidersprochen bleiben. 

Wir nehmen deshalb Anlaß, die „Meister- 
liste“ durch folgende, unseren Fachgenossen 
wohlbekannte Namen etwas zu erweitern. 
Verschiedene. kleinere Arbeiten übergehend, 
stellen wir an Briquets Seite vor allem: 

Prof. Nic. de Likhatscheff, wel- 
cher 1899 in Petersburg drei große Bände 
herausgab, in- welchen er in Rußland ge- 
sammelte 4258 Wasserzeichen in vortrefflicher 
Ausführung darstellte. | 

Paul Heitz in Straßburg erhob 1902 
bis 1904 die ältesten Wasserzeichen der 
Archive von Straßburg und Basel sowie aus 
Straßburger Inkunabeln. 

Gleichartige Forschungen unternahmen: 
Prof. E. Kirchner im Stadtarchiv zu 

Frankfurt a. M. 1893, 

F. Kein z in der bayerischen Staatsbibliothek 
München 1806, 

Friedr. von Hößle im Stadtarchiv und 
Stadtbibliothek Augsburg 1907 und Mün- 
chen 1911, ferner über xylographische 
Werke, über Jahreszahlen, Hausmarken 
und Narrenkappen als Wasserzeichen, 

G. Schacht im Staatsarchiv zu Dresden 
1911. 

Das waren ausschließlich Wasserzeichen- 
forschungen. Wenn es sich aber um die Er- 
forschung der Geschichte der deutschen Pa- 
piermühlen handelt, so wäre der 1921 
t Prof. Kirchner obenan zu setzen, 
welcher schon im Jahre 1900 eine umfang- 
reiche Geschichte der kursächsischen Papier- 
mühlen in seinem Werk „Das Papier“ unter 
dem Titel „Bilder der Vergangenheit“ ver- 
öffentlichte. Dieser verdienstvolle langjährige 
Mitarbeiter des Wochenblatts für Papierfabri- 
kation hat uns ferner in den reichillustrierten 
Festheften von 1909—1913 dieser 
Zeitschrift in weite Kreise der deutschen 
Papiermacherei eingeführt. 

Von kleineren Lokalforschungen in Ra- 
vensburg, Memmingen, Kempten, Nürnberg, 


Augsburg usw. absehend, müssen die Leser 
daran erinnert werden, daß die gewünschte 
„Inangriffnahme einer Ge- 
schichte der deutschen Papier- 

ühlen“ schon vor mehr als 
dreißig Jahren erfolgte, denn 


Kirchners Zeitgenosse Friedr. v.Hößle 


hatte vor Ausbruch des Krieges eine voll- 
ständige württembergische Papiergeschichte 
über 70 Papiermühlen und die große 202 
bayerische Papiermühlen umfassende Ge- 
schichte „druckfertig“ (deren Drucklegung 
durch die Zeitverhältnisse leider viele Stö- 
rungen erlitt),* dann folgten die Papiermüh- 
len der deutschen Küstenländer und der 
Rheinprovinz, so daß von diesen beiden 
Forschern allein schon mehr als fünfhundert 
Papiermühlen bearbeitet sind. Die deut- 
sche Papier geschichte ist als o 
ebenso energisch wie erfolg- 
reich in Angriff genommen 
worden. 


Für weitere Wünsche und Vorschläge des 
Herrn Dr. Weiß den Fürsprecher zu machen, 
hätte Prof. Zeitler besser unterlassen, weil 
sie folgende Kritik zur Folge haben: 


1. Ob das von Dr. Weiß vorgeschlagene 
„Vaterlandspapier“ nebst dem „Königsbogen“ 
den Beifall der Papierfabrikanten und Papier- 
händler finden kann, ist fraglich. 


2. En Handbuch für Wasserzeichen- 
kunde haben wir schon in Briquets 
großem Werk und dessen Verfasser gibt uns 
auch in seiner umfangreichen, mit aller 
Gründlichkeit bearbeiteten Einleitung die 
richtige Methode zum Studium der 
Wasserzeichen mit allen ihren Eigentümlich- 
keiten in erschöpfender Weise bekannt. 


3. Auch das gewünschte deutsche Pa- 
piermuseumistschonda. Schon im 
Festheft 1908 des „Papier-Fabrikant“ hat 
Friedr. von Hößle darauf hingewiesen, daß 
das Deutsche Museum der einzig 
richtige Platz zur Vereinigung historischer 
Objekte aus unserer Papierindustrie sei, und 
dieser Vorschlag hat großartige Verwirk- 
lichung gefunden, indem der Verein Deutscher 
Papierfabrikanten die Mittel aufbrachte, um 
die interessanten alten Apparate der Hayns- 


* Von der württembergischen Papiergeschichte 
sind im Verlag von Güntter-Staib in Biberach vor 


Jahresfrist Sonderdrucke mit vielen Bildern, darunter 


213 Wasserzeichen, erschienen (Preis «A 6.50). Die 
1924 in der Zeitschrift „Papier-Fabrikant“ begonnene 


bayerische Papiergeschichte ist noch nicht vollendet. 
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burger Papiermühle in genannten Museum 
aufzustellen. Man lese auch den Bericht 
hierüber in der Jubiläumsschrift 1872—1922 
dieses Vereins, in welchem auf S. 264 ferner 
mitgeteilt wird, daß auch bereits eine 
Büttenpapier- (vulgo Wasserzeichen-) 
Sammlung von Prof. Kirchner 
unser dortiges Papiermuseum ziert. 

4. Die Errichtung eines Lehr- 
stuhles zur Ausbildung „fachmän- 
nisch geschulter Papierforscher“ ist eine 
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merkwürdige Idee. Deutsche Universitäten 
und Hochschulen werden hiefür kein Inter- 
esse haben und an unseren Papiermacher- 
schulen wird man einen solchen Lehrstuhl 
für höchst überflüssig halten; denn von 
diesen 1905 mit Unterstützung des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten gegründeten 
Fachschulen erwarten die Papierfabrikanten 
eine geeignete Vorbildung junger „Papier- 
macher“ und nicht von „Wasser- 
zeichenforschern“. Ki. 


Geschäftsberichte. 


Neußer Papier- und Pergamentpapleriabrik A.-G., 
Neuß a. Rhein. Das abgelaufene Geschäftsjahr hat 
einen Verlust von R.-M. 216 600 gebracht, der aus 
dem bei der Zusammenlegung gebildeten Fonds von 
R.-M. 300 000 gedeckt wird. Zurzeit werden große 
Erweiterungsbauten durchgeführt. Eine neu hinzu- 
getretene Aktionärgruppe, die auch die im März be- 
schlossene Kapitalerhöhung durchgeführt hat (Zusam- 
menlegung von «A 500 000 auf & 200 000 und Wieder- 
erhöhung auf & 1 Mill.), will den Betrieb durch Her- 
stellung eines linoleumähnlichen Fußbodenbelages, der 
schon seit längerer Zeit auch im Ausland hergestellt 
werde, ausdehnen. Die bisherige Fabrikation wird 
daneben beibehalten. 


Papierfabrik Balenfurt A.-G., Balenfurt. Wtthg. 
In der am 21. Dezember 1926 stattgefundenen Ge- 
neralversammlung wurden sämtliche Anträge einstim- 
mig genehmigt. Das Werk ist zurzeit sehr gut 
beschäftigt. 

Thode’sche Papierfabrik A.-G., Hainsberg. Die 
Generalversammlung genehnigte die gemeldeten 5% 


(4%) Dividende und R.-M. 0,35 auf die Genußscheine. 
Die nach flauen Sommermonaten im Herbst einge- 
tretene Geschäftsbelebung halte an, wenn auch die 
Preise noch gedrückt seien. 


In den außerordentlichen Generalversammlungen 
der Freiberger Papierfabrik zu Welßenborn und der 
Patentpaplerfabrik zu Penlg wurde der schon seit 
Jahren angestrebte Gemeinschaftsvertrag nunmehr ab- 
geschlossen, der mit einjähriger Aufkündigungsfrist 
zunächst vom 1. Januar 1927 bis zum 30. Juni 1932 
laufen soll, gemeinschaftliche Grundsätze für die Ge- 
schäftsführung, Richtlinien für Abschreibungen und 
Rücklagen sowie eine Poolung der Gewinne vorsieht. 
im übrigen aber jeder Gesellschaft ihre Selbständig- 
keit auch künftighin wahrt. Von den künftigen 
gemeinsamen Gewinnen erhält Penig (R.-M. 3,6 Mill. 
Aktienkapital) drei Anteile und Freiberg (R.-M. 2,4 
Mill. Kapital) zwei Anteile. Mitgeteilt wurde, daß 
beide Gesellschaften voll beschäftigt sind und zwölf 
Papiermaschinen rund 100000 kg Tagesproduktion 
leisten. 


Todes-Anzeige. 


Heute verschied mein lieber Gatte, unser lieber Vater, Großvater, Bruder 


und Onkel 


Herr 


Heinrich Bierbrauer 


im 79. Lebensjahre. 
9055 


In tiefer Trauer 


im Namen der Hinterbliebenen 
Frau Luise Bierbrauer, geb. Bierbrauer. 
Weilburg, den 11. Dezember 1926. 


Nr. 52 1926 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1465 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Herr Max Seidel hat die Lederpappen- und Kar- 
tonnagenfabrik Biernatzki & Co. in Obergruna, Post 
Siebenlehn i. Sa., käuflich erworben und führt sie 
unter seiner Firma fort. 

Die Holzschleiferei von Rudolf Kneifel in Groß- 
Aupa (Böhmen) wurde von Josef Mitlöhner 
daselbst übernommen. 

Die Firma Sonder & Co. G. m. b. H., Hamburg 11, 
ist in das Handelsregister eingetragen worden. Sie 
hat die Generalvertretung der A. Riebeck’schen Mon- 
tanwerke A.-G., Halle a. S., und der Deutschen Ga- 
solin A. G., Berlln- Schöneberg, für das Inland sowie 
das gesamte Ausland für den Artikel Montacol 
übernommen. Geschäftsführer der Firma ist Herr 
KarlSonder. 


Jubiläumsfeier. Die Direktion der Natron- 
zellstofl- und Paplerfabriken A.-G., Zweigniederlas- 
sung Altdamm, versammelte am 18. Dezember in dem 
der Firma gehörenden „Schützenhause“ zu Altdamm 
15 Jubilare, die auf eine 25—28jährige, ein Jubilar 
sogar auf eine 40jährige Dienstzeit in der Firma 
zurückblicken konnten, zu einer Feier, zu welcher 
außerdem der gesamte Beamtenkörper und der Be- 
triebsrat geladen waren. Herr Direktor Barnickel 
hob in seiner Ansprache an die Jubilare besonders 
die Treue zur Arbeit hervor, die alle diese treuen 
Mitarbeiter in ihrer langen Dienstzeit vorbildlich ge- 
zeigt haben. 
und im Auftrage der gesamten Direktion der „Na— 
tronag“ für ihre geleisteten treuen Dienste, über- 
reichte ihnen neben einem Geldgeschenk der Firma 
die Diplome des Vereins Deutscher Zellstoff- bzw. 
Papierfabrikanten. Der Redner sprach die Hoffnung 
aus, daß das treue Durchhalten der Jubilare vorbild- 
lich für die nachfolgenden Generationen sein möge, 
und daß die Jubilare selbst noch lange Jahre in 
Gesundheit zur eigenen Freude, zum Wohl Mrer Fa- 
milien und zum Segen der Firma werden arbeiten 
können. Herr Inspektor Gal! als ältester Jubilar 
dankte der Firma und der Direktion und betonte das 
gute Einvernehmen zwischen Direktion und Arbeiter- 
schaft. Die Feier nahm einen sehr harmonischen 
Verlauf. Es wurden ausgezeichnet die Herren: 
Inspektor Gall (40jähr. Dienstzeit). Oberwerkführer 
Wollenschläger ( 25 J.), Werkführer Krü- 
ger (26 J.). Werkführer Mischke (26 J.), Werk- 
führer Roll (26 J.), Werkführer Be lz (27 J.), Ma- 
schinenführer Sie dam (26 J.). Zellulosemaschinen— 
führer Köhn (26 J.), Vorarbeiter Fischer (26 J.). 
Arbeiter Neubauer (28 J.). Arbeiter Block 
(27 J.). Kesselheizer Backhaus (26 J.), Arbeiter 
Bartikowski (26 J.). Kocherheizer Wie de- 
mann (25 J.), Holländermüller Mischke (26 J.). 


Stiftung. Frau Dr. Hermann Voith in Heiden- 
heim stiftete zur Erinnerung an die Geburt einer 
Tochter der Stadt Heidenheim einen nach der Photo- 
graphie des Entwurfs entzückenden Kinderbrunnen 
mit Kinderfiguren, welche sich im Wasserstrahl er- 
Lötzen. 


Der frühere Generaldirektor der Hugohütte und 
spätere Inhaber der Papierfabrik Oberweistritz, Hugo 
Fischer und seine Ehefrau, standen unter der An- 
klage, zahlreiche Betrügereien in den Jahren 1915 
bis 1920 begangen zu haben. Fischer wurde zu einem 
Jahr und fünf Monaten Gefängnis und 2000 % Geld- 
strafe, seine Frau zu zwei Jahren und drei Monaten 
Gefängnis und 2000 / Geldstrafe verurteilt. 


Er dankte ihnen im Auftrage der Firma ` 


Herr Heinrich Bierbrauer in Weilburg, früherer 

Besitzer der Zellulose- und Holzstoffabrik A. 
Bierbrauer in Löhnberg, ist am 11. Dezember 1926 
im 79. Lebensjahr gestorben. Seine Zellulosefabrik 
in Löhnberg war einer der ersten Betriebe nach dem 
Sulfitverfahren in Deutschland. Der Verstorbene war 
langjähriges Vorstandsmitglied der Papiermacher-Be- 
rufsgenossenschaft Sektion IV. Seine Fabrik ging im 
Jahre 1918 in den Besitz der Papierfabrik Reisholz in 
Düsseldorf über und er trat in den Aufsichtsrat dieser 
Gesellschaft ein, legte dieses Amt aber am 1. Juli d. J. 
infolge Altersbeschwerden nieder. Der Verstorbene 
nahm früher regelmäßig an den Papiermacher- und 
Zellstoffabrikanten-Versammlungen teil und war we- 
gen seines vortrefflichen Humors sehr beliebt. 


Preisherabsetzung. Die Vereinigung 
Deutscher Fllztuchiabrikanten hat den Preis für 
Baumwolltrockenfilze von R.-M. 8.60 auf R.-M. 7.50, 
für Preßfäden von R.-M. 5.50 auf R.-M. 5.— pro kg 
herabgesetzt. Die Umsatzprämie fällt ab 1. Januar 
1927 weg. 


Ermäßigung der Elbeirachten. 

Nach Beendigung der Massenkohlenverladungen 
nach England und Deutschland kann der vorüber- 
gehend festgestellte Kahnraummangel als beseitigt 
angesehen werden, und haben deshalb die kartellierten 
Elbschiffahrtsgesellschaften die Ermäßigung der Elbe- 
frachten um 50 h je 100 kg beschlossen. Die Er- 
mäßigung gilt bis zur Einstellung der Schiffahrt. Der 
tschechoslowakische Holzexport nach England und 
Deutschland wurde durch die Hausse der Elbefrachten 
stark beeinträchtigt. Es ist durch die erfolgte Er- 
mäßigung der Frachtraten mit einer Belebung der 
Ausfuhrtätigkeit zu rechnen. Wo. 


Frachtratenänderungen. | 

Mitgeteilt von der Interot Speditions- 

G. m. b. H., Hamburg 36, Gänsemarkt 44. 
La Plata. Sämtliche nachstehend verzeichne- 

ten Raten treten mit sofortiger Wirkung in Kraft 
(Buenos Aires, Montevideo): 

Druck- und Packpapier in Rollen und Ballen 
sh 25/— pro 1000 kg (Verschiffung bis Ende 
Juni 1927), 

Druck- und Packpapier in anderer Verpackung 
sh 25/— M/G (Verschiffung bis Ende Juni 1927), 

Tapetenpapier bedruckt in irgendeiner Verpackung 
sh 45, — pro 1000 kg, 


Pappe, Strohkarton, auch Strohpappe, gewellt, 
Holzpappe, Lederpappe, Graupappe bis Ende 
Juni 1927: 


bis 3mal messend sh 22/6 M/G, 
über 3mal messend sh 20/— pro cbm, 
Zellulose: 

bis 60 cbf messend sh 25/— pro 1000 kg, 

bis 80 cbf messend sh 27/6 pro 1000 kg, 

über 80 cbf messend sh 326 pro 1000 kg. 

Liverpoolund Manchester. Die jetzigen 

Frachtraten für Papier und Zellulose haben nur noch 
bis Ende Dezember 1926 Gültigkeit und. werden ab 
1. Januar 1927 um sh 2/6 erhöht. 


Konkurs. Die Firma Pappenfabrik Lambertin 
de Vries in Dörfel bei Annaberg (Erzgebirge) befindet 
sich in Konkurs. Konkursverwalter ist Herr Au- 
gust Paul in Chemnitz. 
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Exkursionsbericht und Mitteilungen der Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., Cöthen. 


Dem Ernst der Zeit entsprechend hatte die Fach- 
vereinigung von einem Adventsvergnügen als offi- 
zieller Veranstaltung Abstand genommen und dafüı 
eine Exkursion ins Auge gefaßt. 

Mit Rücksicht auf die hohe Bedeutung der 
 Wärmewirtschaft und in Anbetracht der praktischen 
Ergänzung wärmetechnisch-theoretischer Kenntnisse 
war die Besichtigung von Kraftwerken geplant wor- 
den. Diesem Umstand kam die benachbarte Lage von 
Großkraftwerken günstig entgegen, so daß man die 
zeitraubende Benutzung der Eisenbahn durch die 
Fahrt mit einem Verkehrsauto umgehen konnte. Rund 
vierzig fröhliche Papiermacher schwangen sich darum 
am Freitag, den 17. Dezember, früh um 8 Uhr, in 
ein eigens für die Exkursion gemietetes Auto. um 
zuerst dem Eisenbahnkraftwerk Muldenstein einen Be- 
such abzustatten. In fünf Gruppen wurden wir durch 
das interessante Werk, das in der Hauptsache die 
Eisenbahnlinie Leipzig-Magdeburg mit Strom versorgt, 
geführt. Die ankommende Braunkohle wird direkt 
vom Waggon durch Roste in die Bunker entleert und 
auf Treppenrosten insgesamt unter 20 Kesseln von 
je 300 qm Heizfläche verbrannt. Die Dampferzeu- 
gungsanlage zeichnet sich durch große Uebersicht- 
lichkeit und praktische Anordnung aus. Besonderes 
Interesse erregte die pneumatisch staubfreie Ent- 
aschung der Kessel sowie das in Angriff genommene 
Kohlenschwelungsverfahren unter Verwertung des zu 
Staub vermahlenen Kokses für Heizzwecke. Das 
Werk selbst wurde bereits 1910 in seinem größten 
Teil von der Eisenbahn errichtet und zeigt den Weit- 
blick unserer Eisenbahnverwaltung im Problem der 
Großkraitversorgung. 

Nach einer weiteren Stunde Autofahrt wurde das 
bekannte Großkraftwerk Golpa-Zschornewitz erreicht, 
Schon von ferne grüßt es mit seinen 11 großen Schlo- 
ten über das flache Land. Riesige Kühltürme ver- 
stärken den mächtigen Gesamteindruck. 

Das Werk selbst verfügt in 6 Kesselhäusern über 
80 Hochleistungskessel und gibt zurzeit als Spitzen- 
leistung ungefähr 3 000 000 KW als Tagesleistung ab. 
Die Kraftanlage besteht aus 10 Turbinen zu 16 (00 
KW. 2 Turbinen zu 12000 KW und einer Turbine 
zu 35000 KW. Sämtliche Maschinen liegen in einer 
langgestreckten Halle in einer Front. In liebenswür- 
diger Weise hatten zwei Herren des Werkes die 
Führung übernommen, die in der Bekohlungsanlage 
ihren Anfang nahm. Von der Plattform der Anlage 


— (ren. 


Stellen-Anträge. 

Es ist sehr bedauerlich, daß trotz des oft im 
Wochenblatt erscheinenden Auiruies „Den Stellen- 
suchenden muß man helfen“ es Fälle gibt, in denen 
der Stellensuchende seine Zeugnisabschriften nicht 
zurückerhält oder dieselben als Drucksache in 
offenem Umschlag zurück durch die Post erhält. So- 
zur. wenn eine Freimarke mit Umschlag beigefügt 
wurde, sind weder Zeugnisabschriften zurückgeschickt, 
noch ist irgendeine Mitteilung gemacht worden. 

Hierdurch gerät der ganze Stellenmarkt unter 
Chiffre in ein schiefes Licht, bzw. die notleidenden 
Stellensuchenden werden um ihre letzten Groschen 
‘gebracht. Z. 

Bem. d. Schriftl. Es empfiehlt sich für die 
Angestellten, die Zeugnisabschriften auf der Schreib- 


aus war es möglich, das weitangelegte Abbaugebiet 
der Braunkohlenlager zu überblicken. Da noch in 
Raguhn zwei Fabriken zu besichtigen waren, muBte 
auf eine ausgedehntere Besichtigung verzichtet wer- 
den. Immerhin war es aber möglich, das Wichtigste 
kennenzulernen. Im Gegensatz zu Muldenstein kommt 
hier die Druokwasserentaschung zur Anwendung. In 
cinem verzweigten Rohrsystem, das in der geräumi- 
gen Unterkellerung des Kesselhauses untergebracht 
ist, wird Asche und Schlacke abgeführt. Das Kessel- 
haus ist auch hier mit verschiedenartigen Registrier- 
instrumenten ausgerüstet. Besonderes Interesse er— 
regte ferner eine schematische Uebersicht der Dampi- 
und Wasserleitungen, die je nach Markierung die 
jeweilige Schaltung des Betriebes erkennen läßt und 
die Uebersicht sehr erleichtert. 

Da sich durch eine Autopanne die Abfahrt etwas 
verzögerte, trafen wir verspätet in Raguhn ein, so 
daß wir die Werkstätten der Maschinenbau und Mc- 
talltuchfabrik A.-G. vorm. Gottl. Heerbrandt wegen 
Arbeitsschluß nicht mehr besichtigen konnten. Die 
Exkursion fand somit ihren Abschluß in der Besich- 
tigung der Papierfabrik Otto Naumann & Comp. Das 
Werk arbeitet mit beträchtlicher Wasserkraft. die 
besonders in der Holzschleiferei zur Geltung kommt 
und auch dem angegliederten Mühlenbetrieb Kraft 
zuführt. Leider mußte man hier auch bald scheiden. 
In fröhlicher Stimmung über den vollen Erfolg der 
Exkursion und verstärkt in Hinsicht auf die nahenden 
Weihnachtsferien. fuhren alle Exkursionsteilnehmer 
wieder nach Cöthen zurück. Ein sich anschließender 
Stammtischabend hielt in fröhlicher Stimmung den 
größten Teil der Papiermacher noch weitere Stunden 
zusammen. 

Die Fachvereinigung für Papiertechnik spricht 
allen ihren Freunden und Gönnern und auswärtigen 
Mitgliedern ihren herzlichsten Weihnachtsglück wunseh 
sowie die besten Wünsche zum neuen Jahr aus und 
bittet alle, weiter treu zur Fachvereinigung zu halten. 

Als Zeitpunkt für das kommende Stiftungsiest ist 
der 4.—6. Februar in Aussicht genommen. urch 
freundliches Entgegenkommen von verschiedene: 
Seite sind der Fachvereinigung wertvolle Vorträge 
für das Stiftungsfest in Aussicht gestellt worden, sa 
daB die Fachvereinigung wiederum auf zahlreichen 
auswärtigen Besuch hofft. Programm des Festes 
sowie alles Weitere wird demnächst zur Kenntnis 
gebracht. Der Pressewart: Kade. 


L 
maschine vervielfältigen zu lassen. Das macht wohl 
gern ein kaufmännischer Kollege aus Gefälligkeit oder 
sonst ein Schreibbüro für wenig Geld. Bei der regel- 
mäßig groBen Anzahl der Bewerbungsschreiben dürien 
die Bewerber nicht darauf rechnen, die Zeugnis- 
abschriften zurückzuerhalten. Rückporto beizulegen. 
ist zwecklos. Originalzeugnisse und Lichtbilder dürfen 
nuraufbriefliches Verlangen einer Firma ein- 
gesandt werden, erstere nur unter „Eingeschrieben‘“. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt eine Werbedrucksache 
der Firma Steinbock A.-G., Moosburg, über ihren 
„Steinbock-Heber“ bei. Wir empfehlen diese Beilage 
der Aufmerksamkeit unserer Leser. 


Dieser Nummer liegt ein Wandkalender für das Jahr 1927 bei. 
Firmen, die den Wandkalender im Kontor, bei den Papiermaschinen usw. verwenden 
wollen, stehen weitere Exemplare gern kostenlos zur Verfügung. 
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Auslands-Rundschau. 


Finnland, 

Ueber die Entwicklung der fin- 
nischen Zellstoffindustrie bringt 
die „Pappers- och Trävarutidskrift‘“ in ihrer 
diesjährigen Sondernummer interessante An- 
gaben. Aus den beigegebenen Diagrammen 
geht die rapide Entwicklung seit dem Kriege 
hervor. Diagramm Nr. 1 zeigt das Steigen 
der Gesamtproduktion der in der Finnischen 
Zellulose-Union vereinigten Zellstoffabriken, 
während Diagramm Nr. 2 die Verteilung der 


Sultatzellsfoff 
Sulfifzelisroff 


nenge un 1000 Tonnen. 


Diagramm Nr. 1. 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


Mort. Sv 
enn, Sulfit. 
nn. ° 


IJO 1909 1920 1921 1922 1983 EN PIS 
Diagramm Nr. 2. 


Papierholz 
J. I. Müller & Sohn A. 


verschiedenen Stoffarten veranschaulicht. Dia- 
gramm Nr. 3 endlich zeigt die Beteiligung 
der verschiedenen Einfuhrländer an dem 
finnischen Export. Während und nach dem 
Kriege wurden in Finnland neun neue Zell- 
stoffabriken gebaut, und zurzeit sind 18 Sulfit- 


Ee 1. __ gesomresporf. 
Z.. N ens 

Ss B...... mern. 
Y, sacan Deen 


6G. * Fron reich 
2ta . Belgien. 


Hort. Bu, 


tog. Bieichföhig. — 2 eee den ges 


TOI 22. 


27% 


a 


F. 


Menge n Vo Tonnen. 


eres 


PO 920 DM 1932 GAB GM PS 
Diagramm Nr. 3. 
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und 8 Sulfatzellstoffabriken im Betrieb. Im 
Bau befinden sich augenblicklich drei Sulfit- 
und eine Sulfatzellstoffabrik. Zu den in den 
Diagrammen angegebenen Produklionszahlen 
sind noch die der nicht der Union angehöri- 
gen Werke hinzuzuzählen. Daß diese nicht 
unbeträchtlich sind, geht daraus hervor, daß 
z. B. die Diesen-Wood-Co. mit 20 000 tons 
Jahresproduktion und die Björneborgs Pap- 
persbruk A.-B. mit 12000 tons nicht der 
Union angehören. Von den einzelnen Firmen 
der Union sind die Produktionszahlen der 
Hackman & Co. mit 20 000 tons, der Haarlan 
Cellulosa O.-Y. mit 12 000 tons und der 
Läskelä A.-B. mit 8000 tons Sulfitzellstoff und 
der A.-B. Kemi mit 20 000 tons Sulfatzellstoff 
pro Jahr angeführt. Für das Jahr 1927 rech- 
net man mit einer Gesamtproduktion von 
etwa 500 000 tons. Im Vergleich zu dem 
immer steigenden Export ist der Verbrauch 
im Lande bzw. durch die Firmen selbst recht 
klein. Im Jahre 1918 wurden von der Ge- 
samtproduktion der Union 58% ausgeführt, 
1925 aber 72%. Der Verkauf auf dem heimi- 
schen Markt schwankte in den Jahren seit 
dem Kriege zwischen 3 und 10%, der Eigen- 
verbrauch der Firmen zwischen 30 und 20 % 
der Produktion. 

Im Jahre 1925 wurden von der finnischen 
Zellulose-Union im ganzen 272443 tons 
nämlich 215 000 tons Sulfit- und 57000 
tons Sulfatzellstoff, exportiert, der Gesamt- 
export des Landes einschließlich desjenigen 
der unionfreien Werke betrug rund 300 000 


tons im Werte von 660 000 000 finn. M., d. h. 


etwa 12% vom Export überhaupt. Ms. 


Zum erstenmal seit dem Krieg haben 
englische Kapitalien wieder ihren Weg nach 
Finnland genommen, indem von der Firma 
Peter Dixon in Sheffield und Grimsby 
die Stromschnelle von Niskakoski in der 
Nähe von Vaala am Flusse Oulu nebst einem 
großen Teil benachbarten Geländes gekauft 
worden ist. Die Kaufsumme soll £ 52 000 
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betragen haben. Es ist beabsichtigt, eine 
unter englischer Kontrolle stehende finnische 
Gesellschaft zu gründen, welche die Wasser- 
krait für den Betrieb einer zu errichtenden 
Holzmassefabrik ausnützen soll. Die Gegend 


und beide Ufer des Oulu sind dicht bewaldet 


und diese Waldungen erstrecken sich bis an 
die russische Grenze. Die Rohstoffversorgung 
erscheint demnach für alle Zeiten gesichert. 
Bislang ist das Holz unmittelbar als solches 
zum Export gelangt. Ipu. 


Schweden. 


Herr Ingenieur Albert Fresk in Ro 
bertsfors, Schweden, erhielt die Goldene 
Medaille der schwedischen Akademie für 
Ingenieurwissenschaften für sein Verfahren 
zur besseren Ausnutzung des Zellstoffkochers. 

A. Z. 


Kanada. 


Die Firma Charles Walmsley & 
Co., Ltd. in Bury erhielt von den 
Anglo-Canadian Pulp and Paper Mills eine 
Bestellung auf vier schnell laufende Zeitungs- 
druckpapiermaschinen zu 6 m Arbeitsbreite 
und mit einer Laufgeschwindigkeit von 425 m 
in der Minute. Diese Maschinen sollen die 
schnellsten aller bisher laufenden Papier- 
maschinen werden. (World's Paper Trade 
Review.) Kr. 


Australien. 


In der australischen Papierindustrie ist 
eine wichtige Fusion zustande gekommen, 
indem nach „Financial Times“ die „Australian 
Pulp and Paper Company“, Melbourne, und 
die „Cumberland Paper Board Mills Compa- 
ny“, Sydney, sich zu einer neuen Gesellschaft, 
der „Australian Paper Manufac- 
turers Company“, zusammengeschlos- 
sen haben. Der neue Konzern verfügt über 
ein Kapital von zwei Millionen Pfund Ster- 
ling. Ipu. 


Maschinen-Siebe 


oller Art In anerkannt vorzüglicher Beschalienhelt liefern 


Foest & Loesche, n ser & Suu, Rosslau dn 


Oegr. 1869 


Metalltuch-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltach. 
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Zeitschriftenschau. 


Beziehungen zwischen den Konstanten für 
den Aufschlußgrad und die Bleichbarkeit bei 
Holzzellstoffen und dem Chlorverbrauch bei 
der technischen Bleiche. Von G. K. Berg- 
man. Vortrag, gehalten auf der Chemiker- 
versammlung in Helsingfors am 21. Juli 1926. 
Pappers- och Trävarutidskrift för Finland, 
Nr. 20 vom 31. 10. 1926. 

Auf Veranlassung des Normenkomitees 
des finnischen Papieringenieurvereins wurde 
das finnische Zentrallaboratorium damit be- 
auftragt, Untersuchungen über die im Titel 
angegebene Frage anzustellen. In der Kan- 
gas- Papierfabrik wurden in einem kleinen 
Bleichholländer von 500 kg Masseeintrag am 
27.—3l. März Bleichversuche mit sechs 
Stoffen aus vier verschiedenen Fabriken (und 
zwar vier Sulfitzellstoffen, einem Sulfatzell- 
stoff und einem Aspensulfitstoff) ausgeführt. 
Bei den Bleichversuchen war nur von einem 
der Stoffe die ungefähre Chlorverbrauchszahl 
bekannt. Die Bleiche wurde nach der in der 
Fabrik üblichen Methode ausgeführt. Die 
anzuwendende Menge der Chlorlösung wurde 
von der Betriebsleitung angegeben, ihr Ge- 
halt wurde dabei mit dem Aerometer geprüft. 
Die Stoffmenge wurde unter Kontrolle des 
Zentrallaboratoriums abgewogen und der 
Trockengehalt wurde durch Proben aus jedem 
Ballen, deren Feuchtgewicht an Ort und 
Stelle festgestellt wurde, kontrolliert. Die 
Proben für die übrigen Untersuchungen 
wurden gleichfalls aus jedem Ballen ent- 
nommen. Bei dem Versuch selbst war also 
über Qualität und Trockengewicht der ver- 
arbeiteten Stoffe nichts bekannt. Bestimmt 
wurde während des Versuches das Gewicht 
an lufttrockenem Stoff, die Menge Chlor- 
lösung und ihr Gehalt an wirksamem Chlor 
und ihre Alkalität. In bezug auf die Hol- 
länderarbeit wurde notiert: der Flüssigkeits- 
stand im Holländer, die Temperatur, der 


Gehalt der Flüssigkeit an wirksamem Chlor 
und ihre Alkalität. Alle diese Untersuchungen 
wurden halbstündig ausgeführt. Aus diesen 
Zahlen und den von der Betriebsleitung zur 
Verfügung gestellten Unterlagen über das 
Volumen des Holländers usw. konnten alle 
Mengen- und Verbrauchswerte berechnet 
werden. Der Bleichprozeß wurde nach den 
Angaben der Betriebsleitung abgebrochen, 
die Bleichflüssigkeit sofort abgelassen und 
der Stoff mit Frischwasser gewaschen. Der 
gebleichte Stoff wurde getrennt von anderen 
weiterverarbeitet und von dem fertigen Stoff 
wurden von der Maschine in feuchtem Zu- 
stand noch Proben genommen. 

Aus den (im Original ausführlich ange- 
gebenen) Bleichprotokollen geht hervor, daß 
bei sämtlichen Bleichungen die angewandte 
Chlormenge nicht vollständig verbraucht 
worden war. Der Verbrauch lag zwischen 
60 und 85% des Ansatzes. Für den nach 
Abbruch der Bleichung und beim Auswaschen 
usw. noch eventuell eintretenden Chlorver- 
brauch wurde noch eine aus den Unter- 
suchungen berechnete Korrektur angebracht, 
so daß sich als technischer Chlorverbrauch 
die Zahlen der ersten Reihe nachstehender 
Tabelle ergeben. Es handelt sich dabei 
jedoch nur um den faktischen Chlorverbrauch 
des Stoffes, ohne Berücksichtigung der Ver- 
luste an Chlor, die im technischen Betrieb 
unvermeidlich sind, und die für jeden Betrieb 
verschieden sind, also zu einem Vergleich mit 
analylisch festgestellten Chlorverbrauchs- und 
Bleichbarkeitszahlen unberücksichtigt bleiben 
müssen. R 

Zur Bestimmung des Aufschlußgrades 
und der Bleichbarkeit bei den vor den Bleich- 
versuchen entnommenen Proben der sechs 
Stoffe wurden folgende Methoden angewandt: 
Es wurde festgestellt die Roschierzahl, der 
Enso-Chlorfaktor (eine modifizierte Wrede- 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D.R. P. vis 1000xu trar 


W. EULER, 
Maschinenpapierfabrik A.-G., 
Bensheim, Hessen. 


Bensheim. den 6. 3.. 1926. 


Firma Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik 
Niederschlema l. Sa. 


Wir nehmen Bezug auf Ihren Besuch und bestätigen Ihnen gerne, daß die von Ihnen ge- 
lieferten Kollergänge zu unserer vollsten Zufriedenheit arbeiten. 

Mit der gedrungenen Konstruktion und soliden Bauart Ihrer Kollergänge haben Sie eine Arbeit 
herausgebracht, die nach unserer Ansicht bis heute das beste darstellen dürfte, was bisher geleistet 
worden ist. 

Hochachtungsvoll 
gez. W. Euler, Maschinenpapier-Fabrik A.-G. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 


HOFFMANN-Kollergang 
D.R.P. 1000 kg Eintrag 
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Methode), der Tingle-Chlorfaktor und die 
Bergman-Zahl. Die Ergebnisse waren fol- 
gende (Chlorverbrauch in Prozenten der 
trockenen Stoffe): 


Stoffe . 


Kangas 
Roschier . 
Enso 
Tingle (& 3) 
Bergman . 


Von den Zahlen liegen die nach Bergman 
erhaltenen den technischen am nächsten, die 
Abweichungen betragen nur höchstens etwa 
10%. 

Es sind dann noch einige weitere Bestim- 
mungen über die Tingle-Zahl nach der 
Bleichung, Festigkeitseigenschaften vor- und 
nachher, Aschegehalt, Viskosität der Kupfer- 
oxydammoniaklösung, Weißgehalt, Kupferzahl 
und «-Cellulosegehalt ausgeführt worden, die 
in folgender Tabelle zusammengestellt sind. 


Aus diesen Zahlen ergibt sich, daß die 
Stoffe sämtlich gut gebleicht worden waren, 
ohne daß eine Ueberbleichung stattgefunden 
hatte. 

Da die Enso-Chlorzahl in Finnland fast 
überall als Betriebskontrollmethode einge- 
führt ist, trat die Frage nach einer Umrech- 
nungsformel auf, die gestattet, aus ihr die 
Bergman-Zahl und damit den technischen 
Chlorverbrauch ziemlich genau zu errechnen. 
Aus den Untersuchungen von 240 Proben 


Tingle-Zahl 


(* 3) nach d. 
Bleichung % 1,16 | 0,91 | 0,72 | 0,79 
Reiß'änge vor 
d. Bichg. m 7265 5860 6310 5800 
nach der o 
Bleichung m 7035 | 5705 | 4200 | 4745 
Aschegehalt 
v.d.Bichg. % 0,40 | 0,25 | 0,86 | 0,94 
n.d.Bichg. % 0,43 | 0,51 | 0,31 | 1,13 | 0,41 
Viskosität | 
vor d. Bichg. 2,242 2,115 0,910 0,232 | 1,108 
nach d. Bichg. 0,389 0,448 0,270 0,072 | 0,266 
Weißgehalt 10 09 2 10 10 
Kupferz ahl 
nach d. Blchg. 

% 1,99 | 1,79 | 2,45 | 1,95 
- Cellulose 
nach d. Blchg 

% 87.76 | 86,45 | 86.60 87,67 | 82,18 | 86,73 


von Sulfitstoffen verschiedener Festigkeit und 
64 Proben ebensolcher Sulfatstoffe ergab sich 
aus der Enso-Zahl für lufttrockenen Stoff die 
Bergman-Zahl für absolut trockenen Stoff 
nach folgenden Formeln: 

Für Sulfitstoff: B — (0,70 + 0,23 E) E, 
für Sulfatstoff: B — (0,82 + 0, 11 E) E, 
worin B die Bergman- und E die Enso-Zahl 
bedeutet. Die Unsicherheit, die sich aus der 
Anwendung von lufttrockener Masse mit un- 
bestimmtem Wassergehalt bei der Bestim- 
mung der Enso-Chlorzahl und anderen Um- 
ständen ergibt, läßt erwarten, daß die so 
berechnete Bergman-Chlorzahl nicht immer 
ganz genau stimmt. Als Annäherungswert 

ist sie aber ausreichend. Ms. 


Patent-Berichte. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 3. H. 102 474. Dr. Erik Hägglund, Abo, 
Finnland. Verfahren zur Nutzbarmachung der bei 
der Natronzellstoffherstellung entfallenden Schwarz- 
lauge: Zus. 2. Anm. H. 97 800. 27. 6. 25. 

Kl. 55c. 4. F. 58 604. Hugo Fischer, Haßfurt/Main. 
Grundwerk für Papierstoffholländer. 17. 4. 25. 

Kl. 55c, 4. F. 60 437. Hugo Fischer, Haßfurt / Main. 
Grundwerk für Papierstoffholländer; Zus. 2. Anm. 
F. 58 604. 4. 12. 25. 

Kl. 55c, 4. M. 88 248. Hermann Malllckh. Düren. 
Rhld., Aachenerstraße 59. Papierstofiholländer, bei 
dem das bewegliche Grundwerk mit regelharem 
Druck seitlich gegen die Mahlwalze gepreßt wird. 
2. 2. 25. 

Kl. 55d. 33. M. 90 601. Maschlnenbau-Aktlengesell- 
schaft vorm. Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schl. 
Abstreicher zur Abnahme des Stoffes von Trommeln, 
insbesondere von Siebtrommeln an Papiermaschinen. 
18. 7. 25. 

Kl. 55e, 5. G. 64 141. Fa. Grahl & Hochl, Ma- 
schinenfabrik und Eisengießerei. Dresden. Sortier- 


vorrichtung für z. B. aus Ouerschneidmaschinen kom- 
mende Bogen mit zwei Sortiertischen. 24. 4. 25. 


Patent-Erteilungen. 


Kl. 55f. 15. 439 099. Carl Scheinberger, Hamburg 
Gr. Burstah 23. Verfahren zur Herstellung von an 
bestimmten Stellen Farbstoffe abgebenden Papler- 


blättern. 12. 7. 25. Sch. 74 767. 
Patent-Löschungen. 
Kl. 55b: 317 907 415061. Kl. 55c: 396 262. 
Kl. 55d: 245 027 354 288. 
Gebrauchsmuster. 
Kl. 55e. 972 020. Julius Fischer, Maschinenfabrik, 


Nordhausen. Vorrichtung zum Zerschneiden von end- 
losen Papier- oder Stofibahnen. 2. 11. 26. F. 53 543. 
Kl. 55a. 972 374. Fa. H. Schirp, Vohwinkel. 
Rhid. Vorrichtung zum Entstauben von Lumpen 
u. dgl. 26. 3. 24. Sch. 79 604. 
Kl. 55e. 972 524. Andreas 
Weißwasser. Tschechoslowakei. 
für Papleraufrollvorrichtungen. 


Hartweger, Podol- 
Regelbarer Antrict 
l. 5. 26. H. 110 289. 


— Em a u nn 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Pragestellern vor Einreichung ihrer Prage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen - und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn’. Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


Packen von Ballen mit Holzrahmen und Bandeisen. 
Antwort auf Frage Nr. 3484 in Nr. 48, S. 1344. 
(Siehe auch Nr. 51, S. 1443.) 

ll. Die einfachste und bekannteste Art zum Ver- 
schnüren der Ballen mit Bandeisen ist folgende: Unter 
der Voraussetzung, daß eine gut arbeitende Spindel- 
oder hydraulische Presse vorhanden ist, deren Unter- 
boden mit dem Fußboden in gleicher Höhe liegt, 
sind drei Packer in der Lage, in etwa 8 Stunden 
ungefähr 80—100 Tonnen in normalen Ballen zu 
packen. Vermittels eines niedrigen, mit fünf Rädern 
versehenen eisernen Wagens wird der auf mehreren 
Querhölzern lagernde Ballen unter die Presse ge- 
schoben. Soll der Ballen auch eventuell noch eine 
Längsverschnürung erhalten, so müssen die Quer- 
hölzer oben entsprechende Ausschnitte zum Durch- 
schieben des Bandeisens haben. Der unter der Presse 
liegende Ballen wird lejpht angepreßt, damit bei zu 
starker Pressung nicht nachher die Bänder reißen. 
Ein vor der Presse stehender Packer schiebt von 
der endlosen Rolle ein Stück Bandeisen, auf welches 
er vorher ein Schloß aufgesteckt hat, unter dem 
Ballen her; ein hinter der Presse stehender Arbeiter 
gibt das Bandeisen über dem Ballen wieder zurück. 
Der vordere Packer nimmt das Bandeisen, steckt es 
von vorne durch das Schloß, biegt es etwa 15 cm 
im Schloß um und legt das umgebogene Ende nach 
unten auf den oberen Rand des Holzrahmens. Jetzt 
zieht er vermittels der bekannten Hebelzange unter 
Nachhilfe von einigen Schlägen mit einem — am 
besten — Holzhammer das Bandeisen an; ein Schlag 
auf das Bandeisen am Durchgange durch das Schloß 
hält dieses fest. Darauf wird das Bandeisen etwa 
5 cm hinter dem Durchgang abgeschnitten, eine an 
einer Seite schon umgebogene Schlaufe durchgescho- 
ben, diese umgeschlagen und das überstehende Ende 
Bandeisen zurückgebogen. In gleicher Weise verfährt 
man mit dem zweiten, eventuell einem dritten Bande. 
ist der Ballen verschnürt. dann zieht der hintere 
Arbeiter den Wagen mit dem Ballen heraus und 
schiebt einen neuen Ballen von vorne unter die 
Presse. Je nach der Beschaffenheit des Papiers kann 
man auch die jetzt vielfach im Gebrauch befindlichen 
Hubwagen verwenden., doch muB das Untergestell 
entsprechend stark gebaut sein. 

Bündeln von Pappen. Falls hier schmales 
Bandeisen oder Draht in Frage kommt, gibt es Appa- 
rate, die mit einer einfachen Bewegung das Paket fix 
und fertig verschnüren. 

Alexander Jacobs, Köln. 


III. Das Packen von Ballen zwischen Holzrah- 
men sowie Vollbrettern mit Bandeisen oder Draht 
wird am besten in der Weise vorgenommen, daß auf 
die Plattform einer hydraulischen Presse ein Preg- 
wagen gefahren wird, der mit dieser so tief gesenkt 
werden kann, daB sich die Leute beim Einsetzen 
weder tief bücken, noch daß sie die Pappen usw. be- 
sonders hochheben müssen. Ist soviel eingesetzt, als 
die Presse faßt. so wird das Ganze rasch an die 
Preßfläche gedrückt, das Bandeisen bzw. der Draht 
in die Schlösser gesteckt, mit geeigneten Zangen 
angezogen, die Presse außer Druck gesetzt und die 


Ballen samt den Preßwagen in den Lagerraum ge- 
fahren. 

Das Packen der Pappen zu Päcken von je 25 kg 
geschieht am vorteilhaftesten mit Draht auf geeigne- 
ten Tischen und wird geübten Leuten in Akkord 
gegeben. Damit die Arbeit rasch vonstatten geht. 
muB das Zu- und Abfahren der Pappen so bequem 
und leicht als di: Verhältnisse es nur zulassen, ge- 
macht werden, müssen also der Sortier- und Lager- 
raum mit Rollgeleise verbunden sein, damit die Pap- 
pen von ersterem mittels Rollwägelchen zum Pack- 
tisch, die Pakete von diesem auf ein daneben 
stehendes zweites Rollwägelchen gelegt und mit 
diesem in den Lagerraum befördert werden können. 

H. Post l. Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


IV. Eine Einrichtung. Pappen in 25-Kg -Pakete 
maschinell zu bündeln, gibt es meines Wissens nicht 
und würde auch dem Fertigprodukt mehr Schaden 


bringen, als die Handarbeit kostet. Z. 


V. Die Frage, ob Ballen maschinell gepackt wer- 
den können. ist schon öfter aufgetaucht. Es ist aber 
nur möglich. wenn dieselben gleiches Format erhalten 


können. Auf das Gewicht kommt es gar nicht an. 

Die erstere Bedingung wird jedoch selten gegeben 

sein. Humulus. 
Seldenpapler. 


Antwort auf Frage Nr. 3485 in Nr. 48. S. 1344. 

l. Im vorliegenden Falle ist ohne Zweifel der 
Abnahmezylinder zu stark geheizt. Wenn sich nach 
Herabsetzung des Dampfdruckes und der Ueber- 
hitzung die gewünschte Produktion aus der Maschine 
nicht herausholen läßt, eine Aenderung der Maschine 
auch nicht in Frage kommt, dann bläst man leicht an- 
gewärmte trockene Luft an das Papier. Humulus. 


Dampflufthelzapparate 
„N EMA“ 


Luftungs- und 


Sonderheit: 


Turbo- 
- Helzapparale 


Antrieb durch 
Kleindampfturbinen. 


Netzschkauer Maschinenfabrik 


Franz Stark & Söhne, Netzschkau i. Sa. 


It, für Großraumheizung, 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Taschenkommentar des Patentgesetzes sowie des 
Gesetzes, betr. die Patentanwälte, und des 
Gesetzes, betr. den Schutz von Gebrauchs- 
mustern, nebst ergänzenden Vorschriften. Von 
Oberreichsanwalt a. D. Dr. Ebermayer. 
1926. Berlin W 57, Otto Liebmann, Verlags- 
buchhandlung. 230 Seiten auf Dünndruckpapier, 
gebunden 5 M. 


Da eine kurze, schnell orientierende Ausgabe der 
obigen Gesetze fehlt, ist dieser Taschenkommentar 
aus der Feder von Oberreichsanwalt a, D. Dr. Eber- 
mayer als Sonderabdruck aus der soeben erschei- 
nenden 5., völlig neubearbeiteten Auflage von Steng- 
leins Kommentar zu den Strafrechtlichen Neben- 
gesetzen des Deutschen Reiches sehr zu begrüßen. 
Das Buch ist im Format der weitverbreiteten Baum- 
bachschen Taschenkommentare der Zivilprozeßord- 
nung und der Reichskostengesetze ebenfalls auf Dünn- 
druckpapier hergestellt und kann daher bequem in 
der Tasche getragen werden. Es enthält auch einen 
Abdruck der ergänzenden Gesetze, Verordnungen und 
Bekanntmachungen und wird Juristen, Patentanwäl- 
ten, Erfindern, Industrie, Handel und Gewerbe, Ge- 
richten und Behörden gute Dienste leisten. 


Der Wirtschaitserfolg. Die Lebenswurzein der Er- 
werbswirtschaft in fünfhundert Grundgedanken. 
Von Dr. Erwin Goerke. 470 Seiten. 
Muth’sche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. In 
Ganzleinen gebunden R.-M. 9. 


Dem wirtschaftlichen Denken und Handeln be- 
zegnen heute, da die Vielgestaltigkeit und die Ver- 
schachtelung der Zusammenhänge schier unüberseh- 
bar geworden sind, ungemein groBe Schwierigkeiten. 
Soweit erfolgreiches wirtschaftliches Handeln über- 
haupt gelehrt werden kann, ist dieses Buch berufen, 
der Lehrmeister zu sein. Das Werk vermittelt mit 
der Gestaltungskraft des Denkers und Künstlers in 
seinen fünfhundert Grundgedanken eine reiche Fülle 
von Belehrung und Anregung für alle im Erwerbs- 
leben Tätigen, vom kaufmännischen Angestellten bis 
zum großen Wirtschaftsführer. Es darf gleichsam als 
eine Grammatik des Geschäftserfolges, als ein Ver- 
mittler gesunder Denkbilder und als ein Kompaß 
richtunggebenden Handelns gelten. Seine sorgfältige 
Durcharbeitung und klare Gestaltungskraft machen 
es zu einem geistigen Rüstzeug der Erwerbswirt- 
schaft. Ein vortreffliches Geschenkwerk für alle, die 
im Geschäftsleben stehen. 


Industrielle und kaufmännische Statistik. Leitfaden 
für den praktischen Gebrauch von Ingenieur S. 
Herzog, technischem Berater und Begut- 

Bei- 


achter, Zürich. Mit 17 Abbildungen, 121 

spielen aus der Praxis, 11 Fragebogen, 5 Ta- 
bellen und 498 Vordrucken. Verlag von Fer- 
dinand Enke in Stuttgart. Preis geheftet 


R.-M. 29.40, gebunden R.-M. 31.60. 


Der Wert der Statistik für die Wirtschaftlichkeit 


eines Betriebes wird vielfach noch nicht erkannt und 
gewürdigt, obwohl ohne Statistik als Gradmesser des 
Erfolges eine ersprießliche technische und käufmänni— 


sche Tätigkeit nicht denkbar ist. Der Verfasser zeigt 
die Anwendung der Statistik auf die 


Vorgänge im kaufmännischen und industriellen Leben. 


verschiedensten 


Deutschlands Zahlungsbilanz 1928. Zugleich Chronik 
der Auslandsbeziehungen der deutschen Volks- 
wirtschaft. Von Dr. A. Hei chen. Verlag 
von B. G. Teubner in Leipzig und Berlin. Preis 
kart. R.-M. 5. 

Kaum jemals ist der Zusammenhang zwischen 
Volkswirtschaft und Einzelwirtschaft so in die Augen 
springend gewesen, als unter den augenblicklichen 
Wirtschaftsverhältnissen. Darum kann heute mehr 
denn je eine Schrift, wie die vorliegende, auf 
das Interesse aller im Wirtschaftsleben Stehenden 
rechnen. Sie macht den Versuch, zu einer Feststel- 
lung des Charakters der deutschen Zahlungsbilanz für 
1925 zu gelangen. Dazu werden die sogenannten un- 
sichtbaren Posten dieser untersucht, die erst in Ver- 
bindung mit den statistisch erfaßten, insbesondere dem 
eigentlichen Auslandhandel ein vollständiges Bild 
ergeben. Dabei finden besondere Berücksichtigung 
die langfristige Auslandsverschuldung, der Fremden- 
verkehr, der Export ausländischer Zahlungsmittel und 
die finanziellen Wirkungen der Wanderungsbe wegung. 

Die Schrift, die zugleich eine Art Jahreschronik 
der Auslandsbeziehungen der deutschen Volkswirt- 
schaft darstellt, wird das Interesse aller praktisch wie 
theoretisch am Wirtschaftsleben Beteiligten finden. 


8 MECHANISCHE 
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Marktberichte. 


Vom französischen Papiermarkt. 

Die Lage am französischen Papiermarkt hat sich 
letzthin sehr verschlechtert. Wenn bislang noch von 
einigermaßen guter Beschäftigung der Druck- und 
Zeitungsdruckpapierfabriken berichtet werden konnte, 
so hat sich dies neuerdings geändert. Viele Fabriken 
arbeiten jetzt vielmehr scharf eingeschränkt, sogar 
größere Fabriken haben einen bedeutenden Teil ihrer 
Maschinen stillegen müssen. Die Preise sind schwan- 
kend. Häufig werden beträchtliche Konzessionen 
gemacht, um zu Aufträgen zu gelangen. Von den 
Druckereien werden allerdings so niedrige Preise 
geboten, daß es verschiedene Druckpapierfabriken 
vorziehen, die Produktion weitestgehend einzuschrän- 
ken. Eine Verstärkung erfährt die schwache Preis- 
haltung aber auch insofern, als die Zellstoffpreise 
unlängst im Rückgang begriffen waren. Verschiedene 
Sorten haben dabei beträchtliche Preiseinbußen er- 
fahren. Der Altpapiermarkt hat seine Festigkeit ver- 
loren. Der Rückgang der Sterlingdevise gestattet 
wieder die Einfuhr englischen Materials, das nun zu 
niedrigen Preisen in großen Mengen herüberkommt 
und den heimischen Markt schwächt. Ebenso steht 
es mit den Lumpenmärkten, die gleichfalls à la Baisse 
gestimmt sind. Z. 


Vom italienischen Papiermarkt. 

Die im allgemeinen ungünstige Situation des 
italienischen Papiermarkts hat sich in den letzten 
Wochen wenig geändert. Die Geschäftstätigkeit ist 
nach wie vor stark reduziert. indessen hat sich die 
Preisbasis im großen und ganzen gehalten. Vernach- 
lässigt sind insonderheit die besseren Papiersorten, 


da die verhältnismäßig hohen Preise hierfür eine 
starke Zurückhaltung der heimischen Käuferschaft 


ausgelöst haben. Z. 


Vom Papierholzmarkt. 

Die Hoffnungen des Waldbesitzes auf bessere 
Erlösmöglichkeiten für Papierholz scheinen sich er- 
füllen zu wollen; wenigstens lassen die Ergebnisse 
letzter Verkäufe, besonders solcher in den süddeut- 
schen Forsten, unzweifelhaft erkennen, daß sich die 
Situation zugunsten der Verkäufer verschoben hat. 
Eine starke Aufwärtsbewegung der Preise ist aller- 
dings nicht zu verzeichnen, doch hat sich die mittlere 
Bewertungslinie immerhin beachtlich gehoben. Nun 
ist allerdings die leicht aufwärts neigende Tendenz 
am Beginn der neuen Einkaufskampagne eine sich 
alljährlich wiederholende Erscheinung, und daher 
lassen sich auch aus dem bisherigen Verlauf der Ent- 
wicklung noch keine bestimmten Schlüsse hinsichtlich 
der weiteren Gestaltung der Preisverhältnisse ziehen. 
Immerhin wird man der sich anbahnenden Befestigung 
am Papierholzmarkt besondere Aufmerksamkeit zu- 
wenden müssen. Namentlich zwei Erscheinungen sind 
es, durch welche diese Befestigung günstig beeinilußt 
wird: einmal die letzthin am polnischen Rundholz- 
markt zu beobachtende Haussabewegung, unter deren 


Einwirkung die polnischen Exporteure ihre Forde- 
rungen für Papierholz erhöht haben, dann aber auch 
die aufstrebende Preisbewegung am deutschen Nadel- 
rundholzmarkt, die besonders bei den schwächeren 
Fichtenstammholzsortimenten, wie sie zur Ausformung 
von Papierholz Verwendung finden, zu höherer Be- 
wertung führte. Die gute Nachfrage in schwachen 
Fichtenlangholzsortimenten ist darauf zurückzuführen, 
daß die heutige Bauweise in der Regel schwache Kant- 
hölzer beansprucht. Man kann die Preisentwicklung 
derzeit noch nicht als geklärt betrachten. Am pol- 
nischen Rundholzmarkt ist die Haussebewegung 
neuerlich bereits wieder merklich abgeebbt, und 
seitens der dortigen Holzindustrie wird gegen die 
von den Forstdirektionen vorgenommene Erhöhung 
der Holztaxen Sturm gelaufen. Auch am deutschen 
Rundholzmarkt scheint sich allmählich eine Anpassung 
an die bestehende Marktlage anzubahnen und man 
darf annehmen, daß die aufstrebende Preisbewegung 
hier ihren Höhepunkt erreicht, wenn nicht gar schon 
überschritten hat. 

Das forstseitige Angebot in Nadelpapierholz ist 
in den letzten Wochen beachtlich gestiegen. und es 
könnte den Eindruck erwecken, als hätten die besse- 
ren Erlösmöglichke‘ten, wie sie sich bei den jüngsten 
Verkäufen gezeigt haben, dazu Veranlassung gegeben, 
dab der Waldbesitz aus der bisher geübten Zurück- 
haltung im Angebot herausgetreten ist. Besondere 
Beachtung verdienen die letzten Verkäufe derbaye- 
rischen Staatsforstverwaltung, und darunter wie- 
der die Sammelverkäufe der Regierungsforstkammern 
Augsburg und Würzburg. Erstere verkaufte 
aus den verschiedenen Forstämtern des Bezirks in 
zwei Terminen ınsgesamt 20 900 rm, die durchschnitt- 
lich mit 144% der Landesgrundpreise bewertet wur- 
den, das sind für entrindetes Holz 1. Kl. & 17.28, 
2. Kl. A 14.40, 3. Kl. & 11.52 je rm ab Wald, unter 


Hinzurechnung der entstehenden Nebenkosten für die 


Beifuhr und Verladung des Holzes recht stattliche 
Erlöse. Die Regierungsforstkammer Würzburg hatte 
bei ihrem Verkauf am 1. 12. ungefähr das gleiche 
Ergebnis, und zwar für eine Gesamtmenge von 
8295 rm im Durchschnitt 143,8% der Landesgrund- 
preise von 12, 10 und 8 Æ je rm für entrindetes Holz 
1.—3. Kl. ab Wald. Ein Verkauf im Forstamt Parten- 
kirchen brachte für eine Angebotsmenge von 5000 rm 
133% derselben Grundpreise. Im oberpfälzischen 
Forstamt Tännesberg wurden 540 rm entrindetes 
Fichten- und Tannenpapierholz im Freihandverkauf zu 
127% derselben Grundpreise abgegeben. In Ober- 
franken erzielte das Forstamt Steinwiesen für einen 
Posten von 169 rm 144.5, das Forstamt Nordhalben 
für 170 rm 156% der Landesgrundpreise. Aus den 
badischen Staatsforsten sind folgende Verkäufe 
gemeldet worden: Forstamt Schluchsee 1097 rm zu 
122%. Forstamt Oberweiler 477 rm zu 115%. Forst- 
amt Stockach 1200 rm zu 140%. Forstamt Ueberlingen 
470 rm zu 135%, Forstamt Triberg 766 rm zu 125% 
der Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 & für ent- 
rindetes Holz 1.—3. Kl. je rm ab Wald. Das Angebot 


. T ib 1 se anrzennten 
Balata-transportbänder wirin ou 


liefert 


Arnoid Reinshagen, Leipzig, ""!;Waren-Ferrixager. 
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der württembergischen Staatsforstverwal- 
tung ist auch in den letzten Wochen nicht sehr be- 
deutend gewesen. Erwähnenswert ist ein Verkauf 
des Forstamts Rohrdorf von 1900 rm 1.2. Kl., der 
für 1. Kl. 16 AM, für 2. Kl. 13.50 A je rm ab Wald 
brachte. Ein Posten von 280 rm aus dem Forstamt 
Bolheim wurde in gleicher Höhe bewertet. 

Im Lande Preußen sind aus den Staatsforsten 
des Regierungsbezirks Kassel größere Posten an den 
Markt gekommen, die folgende Preise brachten: 1. Kl. 
(über 14 em Durchmesser) 14.80—15.30 &, 2. Kl. 
(7—14 cm Zopfdurchmesser) 13.40—13.70 A, 1./2. Kl. 
gemischt 13.70 A, alles je rm ab Wald. In der 
Provinz Westfalen sind für Holz 1. Kl. 14.30 &. 2. Kl. 
11.70 AM, in der Provinz Hannover durchschnittlich 
11—12 A je rm ab Wald bezahlt worden. Auch die 
zweite Hand kam durchschnittlich mit höheren For- 
derungen für Papierholz heraus. In Bayern nannte 
man Sätze von etwa 13 A aufwärts, in Mittel- und 
Westdeutschland etwa 15 A aufwärts, in Schlesien 
12-14 M je rm bahnverladen der Abgangsstation. 
Teilweise wurden, allerdings meist ohne Erfolg, auch 
noch höhere Sätze gefordert. Ko. 


Der tschechoslowakische Papierholzmarkt. 
Die Preise haben in der letzten Zeit eine leichte 
Versteifung erfahren, die wohl damit zusammenhängt, 
dab Deutschland in den Wintermonaten stärker in den 
Markt einzugreifen pflegt, da die Jahreszeit die Be- 
zuge von Nord- und Osteuropa wenn schon nicht 
unmöglich macht, so immerhin beeinträchtigt. Die 
leichte Besserung der deutschen Limite ging aber 
lediglich vom Großhandel aus, und nur selten bieten 
Fabriken aus freien Stücken K 150 frei Erzgebirge- 
übergangsstation oder K 140 frei Tetschen. Von 
Händlerseite wurden aber diese Preise für gute, ge- 
schippte Herrschaftsware herausgeholt und deswegen 
stellt sich die Angebotsseite auf diese Basis als un- 
terer Preisgrenze ein. Die Produktion im Forst ist 
heuer gegenüber dem Vorjahr zurückgeblieben. In 
Böhmen machen sich in den Einschlägen die Ein- 
sparungen nach der Nonnenkalamität mehr noch als 
im Vorjahr bemerkbar und in der Slowakei rentiert 
sich in vielen abgelegenen Gegenden der Durch- 
forstungsbetrieb überhaupt nicht, da die Schleifholz- 
preise über Oderberg außerordentlich niedrig stehen. 
An schwachem Rundholz herrschten das ganze Jahr 
hindurch relativ gute Absatzverhältnisse vor, so daß 
für die Ausformung von Schleifholz eigentlich kein 
besonderer Anreiz bestand. Man erwartet für den 
Winter ein weiteres Anhalten der befestigten Stim- 


Casein una 
aerfloted 


ARROW BLACK 


(Ila amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg l. 


. 


mung, da die deutsche Einkaufstätigkeit noch etwas 
zunehmen dürfte, im späteren Frühjahr ist aber sicher- 
lich wieder mit einer Verflauung zu rechnen, da dann 


die nord- und osteuropäischen Bezüge in Deutschland 


wieder stärker in die ‚Wagschale fallen werden. W. 


Kasein-Markt. * 

Von der Firma Alfred Autenriet h, Stuttgart. 

Argentinien. Die Preise haben seit dem 
letzten Marktbericht keine Aenderung erfahren. Die 
reichlichen Ankünfte wurden zur Ausführung be- 
stehender Kontrakte vom Markt glatt aufgenommen. 
Trotz der für diesen Zeitpunkt gewohagen Zurück- 
haltung sind die Lokovorräte verhältnismäßig gering. 

Frankreich. Die Nachfrage nach Labkasein 
scheint sich etwas zu beleben. Notierungen für diese 
Ware bewegen sich zwischen E 67—70 wageonfrei 
deutscher Grenze. Säurekasein erzielt E 64—67 für 
nahe Termine. 


Ein- und Ausfuhr von Pspierholz im 
Monat Oktober 1926. 


Die Einfuhr von Papierholz im Monat Oktober 
hat im Gegensatz zu den vorhergehenden Monaten 
eine beträchtliche Senkung erfahren. Sie betrug im 
Berichtsmonat 189990 t = 322983 im gegenüber 
293 905 t = 499638 fm (größte Monatseinfuhr) im 
Monat September. Im Oktober 1924 betrug die Ein- 
tuhr 145 983 t = 248 154 fm, im Oktober 1925 246 135 t 
= 418 429 fm. 

Nur die Einfuhr von Rußland hat gegenüber dem 
September eine Zunahme erfahren, sie ist gestiegen 
von 38 369 fm auf 45 252 fm. Dagegen ist die Einfuhr 
aus allen anderen Ländern zurückgegangen, und zwar 
aus Polen von 198 415 fm auf 108 297 fm, aus Finn- 
land von 191 003 fm auf 122468 fm, aus der Tsche- 
choslowakei von 27 336 fm auf 26 620 fm. 

Die Ausfuhr von Papierholz hat im Monat 
Oktober eine geringe Senkung erfahren und betrug 
3408 t = 5794 im gegenüber 3442 t = 5851 im im 
Monat September. Von den ausgeführten Holz- 
mengen gingen 3110 t = 5287 fm nach der Schweiz. 


Alle Sorten 


Papier- und 
pappenablälle 


rein sortiert, liefert 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papler-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschait und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Paplertechnik Cöthen + Paplermacher-Tafelrunde Altenburg. 
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Jahreswende. 


Wieder ist ein Jahr wie im Fluge dahingeeilt. Noch immer harren viele 
Hoffnungen und Wünsche ihrer Erfüllung. Wenn auch die Beschäftigung unserer 
Industrie ebenso wie die anderer Geschäftszweige eine leichte Besserung und Be- 
lebung erfahren hat, so sind doch eine große Zahl von Opfern zu bringen gewesen. 
Bei der Neubearbeitung unseres Adreßbuches der Papier- und Papierstoff-Fabriken 
Deutschlands und seiner Nachbarstaaten tritt dies besonders handgreiflich in Er- 
scheinung. 

Möge das neue Jahr unserem Fache weiteren Aufschwung bringen und damit 
für uns alle ein gesegnetes werden! 

Wenn wir heute Rückschau halten, so dürfen wir einer sehr großen Zahl 
unserer Freunde und Mitarbeiter danken für die unermüdliche Unterstützung, die sie 
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uns in unserem Bestreben zuteil werden ließen, der geistige Mittelpunkt unseres 
Faches zu sein. 

Wie es uns viele Zuschriften aus unserem Leserkreise beweisen, gelang es 
uns, aus der Ueberfülle des eingehenden Stoffes stets das herauszugreifen, was wert- 
voll und allgemeinen Interesses würdig war. Die Mitarbeit weitester Kreise am 
Wochenblatt ist ein Grund, daß es nicht nur abonniert, sondern auch von Hand zu 
Hand gehend eifrigst gelesen wird. Dieses lebendige persönliche Interesse zu 
pflegen, wird auch in Zukunft unsere Sorge sein. 

Als einen Beweis der Popularität unseres Blattes dürfen wir wohl mit Recht 
die Ausschreibung von ca. 650 Stellenangeboten und 880 Stellengesuchen, sowie 
ca. 160 Fragen ansehen. Auf letztere wurden etwa 900 Antworten veröffentlicht, 
während etwa 1500 eingingen. Ca. 20000 Offerten wurden durch uns im letzten 
Jahre befördert. 

Eine Fülle wertvoller Veröffentlichungen erfolgte. Wir nennen hier nur die 
großen Arbeiten von Jronimus „Selbstkostenrechnung in Papierfabriken“, Golbs „Kraft- 
bedarf von Papiermaschinen“ und Brecht „Neuere Fortschritte in der Papier- und 
Zellstoffherstellung Amerikas“, welche auch in Form von Sonderdrucken erschienen 
sind. Weiter gedenken wir der wertvollen fortlaufend erscheinenden geschichtlichen 
Arbeiten des Herrn v. Hößle, daneben wurde die Auslandsberichterstattung in be- 
währter Weise fortgeführt. Einen gewissen Höhepunkt bildete auch dieses Jahr 
wieder die Sondernummer, welche aus Anlaß der Hauptversammlung des V. D. P. 
in Düsseldorf als Nr. 24A erschien. 

Die Buch-Verlagstätigkeit war rege und bedeutungsvoll. Hier fand eine sehr 
wertvolle Arbeit des Herrn Dr.-Ing. Schiebuhr unter dem Titel: „Die Verminderung 
der Selbstkosten in der deutschen Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft‘‘ Veröffentlichung. Das „Lehr- und Handbuch der Pappenfabri- 
kation“ von Professor E. Kirchner wurde neu aufgelegt. 

Das bedeutendste verlegerische Ereignis in der gesamten Fachliteratur war 
aber unzweifelhaft die Herausgabe des 1. Bandes des Werkes von Herrn Geh. Bau- 
rat Professor Fr. Müller, Darmstadt: „Die Papierfabrikation und deren Maschinen“. 

Im neuen Jahre wird zunächst das Adreßbuch der Papier- und Papierstofi- 
Fabriken in neuer Auflage erscheinen, dem sich voraussichtlich ein Musterbuch al- 
ler in Deutschland hergestellter Papiersorten mit ihren Herstellern anschließen wird, 
welches berufen sein soll, den in- und ausländischen Papierkäufern ein Bild von der 
Leistungsfähigkeit unserer Industrie zu geben und ihnen als Berater zu dienen. An 
der Herausgabe des 2. Bandes des großen Geh. Baurat Müller'schen oben erwähnten 
Standard-Werkes wird gearbeitet werden. 

Zur Veröffentlichung im Wochenblatt liegen die Manuskripte mehrerer großer 
und wichtiger Arbeiten bereit. Darunter: Dr. Lorenz und Dr. Seiderer: 
„Untersuchung über die Dispersität und den Weißgehalt der Papierfüllstoffe“, 
Generaldirektor Strobach: „Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn“ II. Teil 
„Baubriefe“ und weiter von demselben „Kochen und Bleichen von Lumpenhalbstoffen“. 

Auch im 58. Jahrgang des Wochenblattes soll unser Wahlspruch sein: „Vor- 
wärts immer, rückwärts nimmer“. 

Unsere Freunde, Mitarbeiter und Inserenten bitten wir, uns auch im kommenden 
Jahre ihr Wohlwollen zu bewahren und an der weiteren Ausgestaltung „ihres Fach- 
blattes“, denn das will das Wochenblatt sein, mitzuarbeiten. 

Gestatten Sie uns zum Schluß noch zwei Bitten: 

Werben Sie bei jeder Gelegenheit für das Wochenblatt, denn es liegt in Ihrem, 
wie im Interesse des ganzen Faches. Gedenken Sie stets bei Bedarf der im 
Wochenblatt anzeigenden Firmen; denn es sind die Spezial-Geschäfte, welche die 
Bedürfnisse Ihrer Betriebe am besten kennen und Sie deshalb allein vorteilhaft 
befriedigen können. 


Ein gutes und erfolgreiches Jahr 1927 wünscht Allen 
Schriftleitung und Verlag des „Wochenblattes für Paplerfabrikation“. 


———— Er 
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Beim Bezug des Wochenblattes beachten! 


Die neuen Postbezugsbedingungen von Zeitschriften, welche nur den Quartals- 
bezug zulassen, haben in manche Kreise der Abonnenten Unsicherheit gebracht. 
Es sei deshalb hier folgendes darüber berichtet: 

Das Wochenblatt muß 7 Tage vor jedem Quartalsanfang 1. Januar, 1. April, 
1. Juli, 1. Oktober für 3 Monate bestellt und vorausbezahlt werden. Nach Ablauf 
des 1. Quartalsmonats kann es für die folgenden 2 Monate, nach Ablauf des 
2. Quartalsmonats für den folgenden 3. Quartalsmonat bezogen werden. Außer 
diesem letzten Fall besteht keine Bezugsmöglichkeit für nur 1 Monat durch die Post. 

Der Bezugspreis des Wochenblattes beträgt auch im Jahre 1927 bei Postbezug 
monatlich & 1.20. Die Bestellung für das 1. Quartal Januar-März muß, soweit noch 
nicht geschehen, sofort vorgenommen werden, damit in der Zustellung keine Unter- 
brechung eintritt. 

Wünscht man aus Gründen von Geldknappheit etc. das Wochenblatt nur .von 
Monat zu Monat zu abonnieren, so muß die Bestellung direkt beim Verlag unter 
Vorausbezahlung von RM. 1.20 für Postüberweisung innerhalb Deutschlands erfolgen. 
Bei Streifbandlieferung nach Argentinien, Belgien, Bulgarien, Chile, Danzig, Estland, 
Finnland, Frankreich, Griechenland, Jugoslavien, Lettland, Litauen, Memelgebiet. 
Mexico, Niederlande, Oesterreich, Portugal, Rumänien, Spanien, Tschechoslowakei, 
Türkei, Ungarn, Union der So. Sowjet-Republiken und Uruguay beträgt der monat- 
liche Bezugspreis RM. 1.50 und der jährliche RM. 18.—. Nach dem übrigen Aus- 
land liefern wir das Wochenblatt unter Streifband monatlich zu RM. 1.70 und 
jährlich zu RM. 20.—. Die Bezugsgebühren können entweder auf unser Postscheck- 
konto Stuttgart 10562 überwiesen oder durch Postanweisung an uns direkt gesandt 


werden. 
werden soll. 


Es ist dabei stets anzugeben, für welche Zeit das Wochenblatt geliefert 
Die Bezieher in der Tschechoslowakei können die Beträge an die 
Kreditanstalt der Deutschen, Prag Il, Krakauergasse 11, einbezahlen. 


Im letzteren 


Falle ist der raschen Erledigung wegen Benachrichtigung durch Postkarte erwünscht. 
An die seitherigen Kreuzbandbezieher wird das Blatt weitergesandt, falls vor 
Ende Dezember eine Abbestellung nicht erfolgt. 


Ueber den Aufschluß pflanzlicher Rohfaserstoffe mit Hilfe 
von Chlor. ` 
Von Dr. H. Wenzl, Frankfurt a. M. 


Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 1926 des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure in Berlin am 11. Dezember 1926. 


Meine Herren! 

Bei der erfreulichen Reichhaltigkeit der 
Vortragsfolge der diesjährigen Hauptver- 
sammlung ist es des Redners erste Pflicht, 
sich in prägnanteste Kürze zu fassen. Wenn 
ich Ihnen verspreche, dies zu tun, so bin ich 
mir andererseits darüber klar, daß ich Ihnen 
über das zu behandelnde Thema nur einen 
begrenzten Ueberblick geben kann, und daß 
ich es einer anderen Gelegenheit vorbehalten 
muß, die Bearbeitung des Vortragsgegen- 
standes so umfassend zu gestalten, wie dies 
der derzeitige Stand wissenschaftlicher und 
praktischer Erkenntnis hierüber ermöglicht. 

Insbesondere muß ich über die Vorge- 
schichte des „Chloraufschlusses“ auf Ihrer 
weitgehenden Kenntnis fußen, und ich kann 
dies um so eher, als vor nicht langer Zeit, 
gelegentlich der Hauptversammlung 1922, 


Herr Professor Waentig Ihnen ebenfalls 
über dieses Thema berichtet hat. 

Die Frage der Verwendung des Chlors 
zum Zwecke der Cellulosegewinnung aus 
Pflanzenfaserstoffen hat seit langer Zeit for- 
schende Gemüter bewegt, und schon im Jahre 
1823 beschreibt von Kurrer in Dinglers 
polytechnischem Journal, wie ich vor kurzem 
festzustellen die Gelegenheit hatte, Versuche 
zur Bleichung von Stroh mittels der „dephlo- 
gistisierten Salzsäure“ oder „Chlorine“, die 
in ihrer Wechselwirkung zwischen Alkali- 
behandlung und Chlorierung unzweifelhaft 
die Priorität hinsichtlich der in neuerer Zeit 
vorgeschlagenen technischen „Chlorverfah- 
ren“ beanspruchen können. Die Zellstoff- 
er zeugung mit Chlor steht daher ihrer klassi- 
schen Schwester, dem Alkaliverfahren, an 
Altehrwürdigkeit nicht viel nach, und sie 
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übertrifft diesbezüglich sogar den Aufschluß 
mit schwefliger Säure nicht unerheblich. 

Wenn die technische Einführung des 
Chloraufschlußverfahrens lange Zeit, man 
möchte eigentlich sagen, bis heute noch auf 
sich hat warten lassen, so dürften dabei zwei 
Gründe wesentlich mitbestimmend gewesen 
sein. Einmal hat- die Erzeugung an Chlor 
erst gegen Ende des vergangenen Jahr- 
hunderts durch die technische -Einführung 
der elektrolytischen Chloralkalizerlegung 
solche Dimensionen angenommen, daß von 
einer nennenswerten Marktständigkeit elemen- 
taren Chlors gesprochen werden konnte. 
Aber auch in der Folge dieser Entwicklung 
war die Preisgestaltung des erzeugten Chlors 
nicht dazu angetan, die Verwertung für an- 
dere als für Bleichzwecke in den Zellstoff- 
und Papierfabriken angezeigt erscheinen zu 
lassen. Andererseits hat die großtechnische 
Ausgestaltung von solchen Verfahren für 
Zwecke des Rohfaseraufschlusses eine ganze 
Reihe von Schwierigkeiten ergeben, an deren 
Beseitigung wohl heute noch gearbeitet wird 
und gearbeitet werden muß. 

Aus der organischen Experimentalchemie 
ist uns der Vorgang der „Chlorierung“ wohl 
bekannt, und er dient häufig zur Identifizie- 
rung von chemischen Verbindungen, wie er 
auch bei der Synthese mannigfache Verwen- 
dung findet. Um einfache Beispiele zu ver- 
wenden, können wir die Einwirkung des 
Chlors hierbei nach drei Richtungen definie- 
ren: Addition, Substitution und Oxydation, 
wobei von vornherein darauf aufmerksam 
gemacht sei, daß diese Reaktionen die Wir- 
kungsweise des Chlors nicht erschöpfen, und 
daß diese ebenso einzeln wie nebeneinander 
verlaufen können. Addiert wird Chlor an 
Doppelbindungen nach dem Vorgang: 


) CH -CH 2 Cl CHCI: — CHCI.. 


Im Gegensatz hierzu erfolgt die Substi- 
tution durch Austausch eines H-Atomes gegen 
CI nach: 

(II) CH. + Cl: = CoHs + HCI. 

Der Substitutionsvorgang bedingt somit 
die Anwendung eines Ueberschusses an 
reagierendem Chlor und die Abspaltung von 
Salzsäure. 

Laufen Substitution und Oxydation neben- 
einander her, so ergibt sich am Beispiel der 
Chloraldarstellung aus Alkohol und Chlor: 

5 HCI 
auf 4 in Reaktion getretene Chlormoleküle 
eine Abspaltung von 5 Molekülen Salzsäure. 
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Die Salzsäureabspaltung ist somit ein Cha- 
rakteristikum für die Vorgänge der Chlor- 
substitution wie auch Oxydation. Es bedarf 
wohl keines Hinweises, daß die Auswahl der 
aufgeführten Beispiele rein willkürlich, ohne 
jede vorgefaßte Meinung über den etwaigen 
Verlauf des Chlorierungsvorganges bei Faser- 
rohstoffen geschehen ist. 

Unter den zahlreichen Vorschlägen, die 
zur technischen Auswertung der erkannten 
aufschließenden Wirkung des Chlors gemacht 
worden sind, kann man zweckmäßig drei 
Hauptgruppen unterscheiden. Die erste 
Gruppe bedient sich des Chlors in Gas- 
form. In diese Gruppe gehört als technisch 
ausgeführtes Verfahren dasjenige vcn Ca- 
taldi-Pomilio. Die zweite Hauptgruppe 
umfaßt die Verwendung des Chlors in ge- 
löster Form, technisch ausgeführt nach 
den Vorschlägen von De Vains. Die dritte 
Hauptgruppe endlich betrifft die Verwendung 
des Chlors inchemisch gebundener 
Form. Diese Gruppe hat meines Wissens 
außer in Versuchsbetrieben eine technische 
Auswertung noch nicht gefunden. Patent- 
rechtlich hat die Zellstofffabrik Waldhof 
im D. R. P. Nr. 395 876 Kl. 55b ein Verfahren 
zur Gewinnung von Zellstoff sich schützen 
lassen, bei welchem Holz oder anderes 
cellulosehaltiges Pflanzenmaterial einer ge- 
linden Oxydation mit Lösungen von Hypo- 
chloriten ausgesetzt und nachfolgend oder 
gleichzeitig mit Alkalien, Schwefelalkalien 
oder Alkalisulfiten behandelt wird. 

Was nunmehr die Wirkung des Chlors in 
den einzelnen Verwendungsarten betrifft, so 
ist die Wirksamkeit der Hypochlorite aus den 
Erfahrungen der Bleichereibetriebe lange be- 
kannt. Wir wissen, daß die Bleichenergie der 
Hypochloritlösung recht wesentlich von dem 
Gehalt an freier unterchloriger Säure ab- 
hängig ist, da der Vorgang: 

(IV) HCLO. — HCI O 
wesentlich schneller verläuft als der Vorgang: 
(V) CO’ — CP . O. 

Aus dem experimentellen Studium der 
Bleichvorgänge ist uns ferner bekannt, daß 
die Wirkungsweise wenigstens im alkalischen 
Medium auf einen Oxydationsvorgang hinaus- 
läuft, bei welchem organische Substanz bis 
zur Kohlensäure abgebaut wird. Diese Koh- 
lensäure wirkt in bekannter Weise auf Hypo- 
chlorit unter Bildung von unterchloriger 
Säure ein: 

(VI) CIO’ + H-CO, = HCO» ＋ HCIO 
und kann somit auf den Bleichvorgang för- 
dernd einwirken, wenn man verhindert, daß 
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sich zu große Mengen im Bleichbad an- 
reichern. 

Leitet man dagegen Chlor in Wasser ein, 
oder bringt man Chlor mit feuchtem Pflanzen- 
material in Berührung, so tritt zunächst eine 
Hydrolyse des Chlors nach: 


(VID Cl: + HO H + CIT HCIO 


ein. Diese Hydrolyse wird um so vollstän- 
diger sein, je mehr für Entfernung der ge- 
bildeten Salzsäure wie auch unterchlorigen 
Säure gesorgt wird. Umgekehrt wird eine 
starke Anreicherung der Salzsäure im Reak- 
tionsgemisch zu einer vollständigen Zurück- 
drängung der Hydrolyse führen. Dieser Vor- 
gang wird zweifellos bei Verwendung von 
wässerigen Chlorlösungen später eintreten 
als beim Arbeiten mit Chlor in Gasform. Das 
Experiment bestätigt dies, und man kann da- 
her wohl mit Recht sagen, daß im Falle der 
Chlorgaschlorierung ein hydrolytisch wesent- 
lich schwächer dissoziiertes Chlor zur An- 
wendung kommt wie im Falle der Chlor- 
Wasserchlorierung. 


Die drei Hauptverwendungsgruppen des 
Chlors unterscheiden sich überlegungsgemäß 
schon in ihrer chemischen Wirkungsweise 
recht erheblich. Zu diesen chemischen Unter- 
schieden gesellen sich eine große Anzahl 
physikalischer, physikalisch-chemischer und 
kolloidchemischer Verschiedenheiten, deren 
Aufklärung zum großen Teil noch gar nicht 
gelungen ist. 

Es ist bekannt, daß Chlor in allen seinen 
Verwendungsformen eine recht geringe Tie- 
fenwirkung besitzt. Dieser Umstand ist auf 
eine ganze Reihe technischer Sonderheiten 
der Chlorverfahren zurückzuführen. Die 
Hauptschwierigkeit ist wohl die, daß beim 
Chlorieren des Pflanzenmateriales aus den 
eingangs geschilderten Gründen Salzsäure 
entsteht, die einmal den Chlorierungsvorgang 
selbst chemisch beeinflussen kann, zweitens 
aber auf das Fasergut stark quellende Wir- 
kung hat. Dazu kommt, daß die entstehenden 
chlorierten und oxydierten Abbauprodukte in 
Wasser sehr wenig löslich sind, so daß die 
einmal begonnene Reaktion bereits nach 
kurzer Zeit zum Stehen kommt. In zahl- 
reichen Versuchen unter Verwendung von 
Chlor in wässeriger Lösung und in Gasform 
konnte bei Chlorierung von Fichtenholz fest- 
gestellt werden, daß auch bei Verwendung 
eines großen Chlorüberschusses die Tiefen- 
wirkung des Chlors in Richtung der Faser- 
bündel 6 mm, gegen die Richtung der Faser- 
bündel 1,5 mm nicht überschritt. 
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Die außerordentliche Reaktionsfähigkeit 
des Chlors und seine starken physiologischen 
Wirkungen machen das Arbeiten nur unter 
bestimmten Vorsichtsmaßregeln möglich. Die 
Anwendung höherer Temperaturen scheidet 
aus den genannten Gründen aus, die Erhöhung 
des Reaktionsdruckes bereitet infolge der für 
feuchtes Chlor schwierig zu lösenden Ma- 
terialfrage große Schwierigkeiten. Aber auch 
durch derartige Maßnahmen könnte die 
Tiefenwirkung nur unwesentlich gesteigert 
werden. 

Um diesen Schwierigkeiten zu begegnen, 
hat man sich zunächst mit dem Aufschluß 
schnell wachsender Vegetabilien, wie Stroh, 
Esparto, Bagasse u. dgl. m., begnügt, aber 
es bedarf wohl keines Hinweises, daß dieser 
Ausweg nur ein Provisorium, aber keine 
Lösung des Problems darstellt, wenigstens 
unter der Voraussetzung nicht, daß der Auf- 
schluß von Holz mit Chlor technisch über- 
haupt durchführbar ist, und sowohl praktisch 
wie wirtschaftlich ein erstrebenswertes Ziel 
darstellt. 


Die geschilderten Eigenheiten des Chlor- 
aufschlusses haben eine Reihe von einzelnen 
fabrikatorischen Maßnahmen erforderlich ge- 
macht, auf die ich, um Ihnen ein gedrängtes 
Gesamtbild der augenblicklichen Lage des 
Problems geben zu können, kurz eingehen 
muß. Zunächst hat man, um der mangelnden 
Tiefenwirkung des Chlors entgegenzuwirken, 
versucht, das Rohmaterial in geeignete, reak- 
tionsfähige Form zu überführen. Bei den bis- 
her in technischem Ausmaße allein verarbei- 
teten Materialien, wie Stroh, Esparto usw., 
ist diese Aufgabe nicht allzu schwer zu lösen. 
Durch alkalische Tränkung, durch Digerieren 
bei milden Temperaturen und wechselndem 
Gehalt an Alkali, auch durch verkürzte Druck- 
kochung hat man versucht, ohne Zertrümme- 
rung der Einzelfaser zu einem möglichst in 
Faserbündel aufgelösten Halbstoff zu kommen, 
der der Einwirkung des Chlors ausgesetzt 
werden konnte. 


Der eigentliche Chlorierungsvorgang selbst 
verläuft dann je nach der zur Verwendung 
kommenden Modifikation des Chlors ver- 
schieden; an diesen schließt sich die infolge 
der Unlöslichkeit der chlorierten und oxy-. 
dierten Reaktionsprodukte notwendig wer- 
dende Extraktion der Fasermasse mit Alkali. 
Es handelt sich hierbei keineswegs um einen 
Neutralisationsvorgang der im Chlorierungs- 
gang gebildeten Salzsäure. Man wird im 
Gegenteil bestrebt sein, diese Säure vor der 
alkalischen Extraktion nach Möglichkeit 
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durch Auswaschen zu entfernen, einesteils 
um Alkali zu sparen, andernteils um die 
Extraktion möglichst intensiv zu gestalten. 
Bei diesem ExtraktionsprozeB nimmt die 
Faser, die zuvor ein goldgelbes Aussehen hat, 
je nach dem Grad der Aufschließung eine 
hell- bis dunkelbraune Farbe an. Die extra- 
hiertte Masse stellt sodann ungebleichten 
Zellstoff dar, der in üblicher Weise aufge- 
arbeitet und gebleicht werden muß. 


Im Gegensatz zu den klassischen Auf- 
schließungsverfahren reiht sich somit hier 
eine ganze Anzahl von Einzeloperationen 
aneinander. Darin liegt gewiß ein Vorteil in 
der Richtung, daß die Aufschließung auf eine 
Reihe von milden Einwirkungen verteilt wird. 
Es liegt andererseits darin betriebstechnisch 
der nicht zu unterschätzende Nachteil, daß 
der ganze Prozeß eine gewisse Kompliziert- 
heit erfährt, die sich auch wieder vor allem 
quantitativ in der Zellstoffausbeute wieder- 
spiegeln muß. 


Der Chlorierungsprozeß selbst verläuft 
unter bemerklicher Wärmetönung. Nach 
Waentig soll hierbei die Lösungswärme 
der gebildeten Salzsäure fast quantitativ in 
Erscheinung treten, während der Prozeß 
selbst ohne merkliche Wärmeentwicklung 
vor sich gehen soll. Zur Erwärmung der 
Reaktionsmasse addiert sich die hydrolysie- 
rende Wirkung der Salzsäure, so daß die 
Möglichkeit erheblicher Faserschwächung 
gegeben erscheint. 

Im einzelnen dürfte in den genannten drei 
Hauptgruppen nach folgendem Arbeits- 
schema, das ich auch meinen eigenen Ver- 
suchen zur Klärung des Reaktionsverlaufes 
zugrunde legte, gearbeitet werden: 


l. Aufschluß mit Hypochlorit. 
Wie bereits eingangs erwähnt, ist dieses Ver- 
fahren meines Wissens nur versuchsweise 
durchgeführt worden. Vor mehreren Jahren 
hatte ich Gelegenheit, in einem derartigen 
Versuchsbetrieb den Aufschluß mit Stroh zu 
begutachten. Der dort geübte Verfahrens- 
gang war folgender: Stroh wurde mit etwa 
3,5% seines Gewichtes an Aetznatron eine 
Stunde bei 114 at. Druck gekocht, die Koch- 
lauge abgeblasen, der Stoff im Kocher zwei- 
mal gewaschen, dann gekollert. Die Chlorie- 
rung erfolgte in einer liegenden Rührbütte 
mit etwa 15% wirksamem Chlor auf Stroh 
berechnet in Form von Natriumhypochlorit- 
lauge. Der gewaschene Stoff wurde mit 
weiteren 4% Aetznatron auf Strohgewicht 
bei 100° nachbehandelt, ausgewaschen und 
gebleicht. Der erzeugte Zellstoff war grün- 
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gelb und konnte nur für minderwertige Pa- 
piere Verwendung finden. 

2. AufschlußmitChlorgas. Un- 
ter Verwendung von Chlorgas arbeiten die 
nach dem Verfahren Cataldi-Pomilio arbei- 
tenden italienischen Fabriken. Die Vorbe- 
handlung der Faserstoffe geschieht durch 
Tränkung in offenen Eisenbehältern ohne 
Druck während einer Dauer von zwei Stun- 
den, wobei die sehr verdünnten, etwa 1 % igen 
alkalischen Laugen durch Umpumpen in 
Zirkulation gehalten werden. Nach beendeter 
Imprägnierung wird die Lauge abgepreßt, das 
vorbehandelte Material in Kammern über- 
führt und dortselbst unter Zuhilfenahme von 
Vakuum chloriert. Nachbehandlung und 
Bleiche beenden den Prozeß in üblicher 
Weise. 

3. Aufschluß mit Chlorwasser. 
Unter Verwendung von Chlorwasser arbeiten 
die nach dem Verfahren von De Vains tätigen 
Fabriken. Bei diesem Verfahren spielt die 
Vorbehandlung eine ungleich wichtigere 
Rolle. Der Aetznatronverbrauch beträgt 
8—9 % Aetznatron auf Stroh berechnet. Die 
verwendeten Laugen weisen Konzentrationen 
von 12—14 g je Liter auf. Die Vorbehand- 
lung selbst lehnt sich eng an den alkalischen 
Strohaufschluß an. Es wird in stationären 
Kochern bis zu 12 Stunden und bei Tempe- 
raturen bis zu 150° C gekocht. Die Chlorie- 
rung geschieht nach De Vains bei einer Stoff- 
konzentration von 5—7%,. Die Masse wird 
hierbei unter Druck von einem zum anderen 
Ende des Chlorierers gepumpt. Gleichzeitig 
mit der Masse geht kontinuierlich Chlorwas- 
ser mit dem Stofibrei durch den Apparat. 
De Vains beansprucht die Chlorierung mittels 
Chlorhydrat. Es unterliegt jedoch praktisch 
keinem Zweifel, daß er mit Chlorwasser 
arbeitet, da Chlorhydrat unter den vorliegen- 
den Reaktionsbedingungen nicht existenzfähig 
ist. Für die alkalische Extraktion hat er eine 
Reihe von Vorschlägen patentieren lassen, die 
insbesondere die Verwendung organischer 
Ablaugen an Stelle von frischem Alkali vor- 
sehen. Irgendein Fortschritt ist durch diese 
Maßnahme nicht zu erwarten. Im übrigen 
muß ich bezüglich der technischen Beurtei- 
lung des Verfahrens auf die wiederholte Kritik 
von Schacht verweisen, die ich als bekannt 
voraussetzen darf. 

Bei meinen Untersuchungen über die tech- 
nische Geeignetheit der drei Hauptgruppen 
der Chloraufschließung, also 

Aufschluß mit Hypochlorit, 
Aufschluß mit Chlorlösung, 
Aufschluß mit Chlorgas 
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schienen mir folgende Punkte der Aufklärung 
besonders bedürftig: 


1. Wie unterscheidet sich chemisch der 
Aufschluß mit Chlorwasser vom Auf- 
schluß mit Chlorgas? 

2. Welche Stellung nimmt der Hypochlorit- 
aufschluß ein? 

3. Wie verhalten sich die chemischen Kon- 
stanten der Chlorzellstoffe jeder Gruppe 
in jeder Aufschlußstufe ? 

4. Wie steht es mit der chemischen und 
cellulosechemischen Wirtschaftlichkeit der 
einzelnen Gruppen? 


Ueber den Reaktionsmechanismus der 
Chlorierung ist wenig tatsächliches Material 
bekannt geworden. Heuser und Sieber 
haben die Chlorierung von Fichtenholz ver- 
folgt und dabei festgestellt, daß es nicht ge- 
lingt, Holz in einem einmaligen Chlorierungs- 
gang aufzuschließen bzw. ligninfrei zu 
erhalten. Durch Hintereinanderschaltung 
einer großen Anzahl einhalbstündiger Chlor- 
behandlungen mit Chlorgas konnten die Ver- 
fasser nachweisen, daß insgesamt rund 40 % 
Chlor auf Holz berechnet mit Fichtenholz in 
Reaktion traten. Nur 95% Chlor traten 
dabei mit dem Holz in organische Bindung, 
so daß 75% des angewandten Chlors als 
Salzsäure in der Reaktionsmasse wieder- 
gefunden wurden. Besonderes Interesse ver- 
dient die Feststellung, daß bereits nach zwei- 
stündiger, etappenweiser Chlorierung dieses 
Resultat erzielt war, und daß längeres 
Chlorieren zu keinem weiteren Fortschritt 
führte. 

Heuser und Haug haben diese Fest- 
stellungen bei der Chlorierung von Stroh 
wiederholt. Auch hier traten rund 41% 
Chlor in Reaktion, aber nur 95% in 
organische Bindung. 

Ueber die Natur der entstandenen chlo- 
rierten Produkte haben Cross undBevan 
zuerst Mitteilung gemacht. Nach ihrer Auf- 
fassung handelt es sich hierbei um die 
Bildung eines Ligninchlorids von der einheit- 
lichen Zusammensetzung C — 42,82, H — 
3,4, Cl — 26,83. 

Heuser und Sieber fanden für das ge- 
chlorte Produkt C — 47,03, H — 4,59, 
Cl — 22,63. 

Nach den zu Beginn meiner Ausführun- 
gen mitgeteilten Ueberlegungen läßt die 
äußerst erhebliche Salzsäureabspaltung dar- 
auf schließen, daß der Vorgang der Chlor- 
substitution von Oxydationsvorgängen be- 
gleitet ist. Schon nach halbstündiger Ein- 
wirkung waren bei Stroh 17,8% Salzsäure, 
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bei Fichtenholz 20,25 % Salzsäure abge- 
spalten. Demnach scheint die Reaktion beim 
Zusammentreten des Chlors mit der feuchten 
Fasermasse äußerst stürmisch zu beginnen, 
um nach einiger Zeit zum Stillstand zu 
kommen. Es nützt dann auch offensichtlich 
ein großer Ueberschuß an Chlor nichts, um 
die totgelaufene Reaktion wieder in Gang zu 
bringen. Theoretisch dürfte dieser Reaktions- 
stillstand durch die infolge Anreicherung der 
Salzsäure in der Reaktionsmasse herbeige- 
führte völlige Zurückdrängung der hydro- 
lytischen Dissoziation des Chlors einerseits 
und die starke Quellwirkung der Salzsäure 
und die Anreicherung der oxydierten und 
chlorierten Reaktionsprodukte andererseits 
bedingt sein. Praktisch ergibt sich hieraus 
die Notwendigkeit, für Beseitigung der Salz- 
säure und der Reaktionsprodukte Sorge Zu 
tragen, damit die Chlorierung fortgesetzt 
werden kann, denn es ist ohne weiteres klar, 
daß die einmalige Chlorierung nicht zum ge- 
wünschten Aufschluß führen kann. Heuser 
und Sieber konnten zeigen, daß nach halb- 
stündiger Chloreinwirkung auf Fichtenholz 
20,6 % Gewichtsabnahme eingetreten waren. 
Nach erfolgter Auswaschung und weiterer 
halbstündiger Chlorierung waren insgesamt 
35,8 % Gewichtsabnahme, nach zwei weiteren 
je halbstündigen Chlorierungsperioden insge- 
samt rund 40% Gewichtsabnahme zu ver- 
zeichnen. Weitere Chloreinwirkung bedingt 
sodann nur noch geringfügige Gewichtsver- 
änderungen. Diese Tatsachen bestätigen die 
Auffassung, daß die wechselseitige Reaktion 
zwischen Chlor und Fasermasse wenigstens 
bei der Gaschlorierung sehr rasch verläuft. 


Die uns von Heuser und seinen Mit- 
arbeitern mitgeteilten Zahlen sagen nun leider 
nichts aus über die Quantitäten an Chlor, die 
zur Anwendung gebracht worden sind. Wir 
können aus den Versuchsresultaten lediglich 
die in Reaktion getretene Chlormenge ent- 
nehmen, und wir müssen ferner annehmen, 
daß stets mit einem erheblichen Ueberschuß 
an Chlor gearbeitet worden ist. Weiterhin 
bedürfen die Versuche der Einschränkung auf 
die Chlorierung mit gasförmigem Chlor, denn 
es besteht zunächst doch kein Anlaß, anzu- 
nehmen, daß der Chlorierungsvorgang in 
einem chlorlösenden Medium ebenso verläuft. 


Für diese Annahme spricht die dem 
Chlorierungsvorgang eigentümliche Wärme- 
tönung, die, wie schon eingangs bemerkt, 
nach Waentig durch die Lösungswärme der 
gebildeten Salzsäure charakterisiert sein soll. 
Waentig hat versucht, die Wärmetönung 
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bei der Chlorierung von Fasermaterial kalori- 
metrisch zu verfolgen, und zu diesem Zweck 
staubfeingemahlenes Material in angefeuch- 
tetem Zustand in Pastillenform gepreßt und 
in ein mit konzentrierter Chlorwasserlösung 
beschicktes Kalorimeter eingebracht. Nach 
diesem Verfahren wurde die Wärmetönung 
bei Fichtenholz z. B. zu 175-g-Calorien auf 
1 g trockenes Material ermittelt. Ueber die 
Menge des angewandten Chlors werden keine 
Mitteilungen gemacht, ebensowenig über die 
Menge des in Reaktion getretenen Chlors. 
Unter der Annahme, daß 75% des ange- 
wandten Chlors als Salzsäure abgespalten 
werden, errechnet Waentig eine Lösungs- 
wärme der Salzsäure von 150-g-Calorien auf 
1 g trockenes Material, ein Wert, der dem 
kalorimetrisch gefundenen tatsächlich nahe- 
kommt. 

Trotzdem kommt nach meiner Ansicht 
diesen kalorimetrischen Messungen nur ein 
theoretischer Wert zu, jedenfalls besagen sie 
zunächst nichts für den Fall der Chlorierung 
mit Chlorgas, und auch für die Chlorierung 
mit Chlorwasser haben sie technisch keine 
einwandfreie Bedeutung, weil zweifellos mit 
einem großen Ueberschuß an Chlor gearbeitet 
worden ist, ein Verfahren, das sich praktisch 
aus ökonomischen Gründen wenigstens bei 
der Verwendung von Chlorwasser verbietet. 

Aber es läßt sich auch sachlich gegen diese 
ermittelten Wärmetönungszahlen einwenden, 
daß unter der Annahme ihrer Richtigkeit jeder 
Chlorierungsvorgang mit Chlorgas unmög- 
lich sein müßte. Legt man dem Chlorierungs- 
vorgang tatsächlich die Lösungswärme der 
Salzsäure als Wärmetönung zugrunde und 
nimmt man mit Heuser und Sieber an, 
daß rund 40 % Chlor mit dem Holz in Reak- 
tion treten, von denen 30% auf Holz be- 
rechnet, 75% auf angewandtes Chlor be- 
rechnet, als Salzsäure auftreten, so kommt 


man bei einem Feuchtigkeitsgehalt des 
Reaktionsgemenges von rund 80% auf 
Reaktionstemperaturen, die über 200° C 


liegen. Man wird mir vielleicht einwenden, 
daß die Reaktion aus den von mir geschilder- 
ten Gründen lange vor einer Chloraufnahme 
von 40 % zum Stehen komme. Aber auch bei 
einer reagierenden Chlormenge von 20 % auf 
Holzgewicht müßte die Reaktionstemperatur 
100° C wesentlich überschreiten. Es ist aber, 
wie bereits erwähnt, ohne weiteres möglich, 
20% Chlor in einem einmaligen Chlorierungs- 
gang zur Reaktion zu bringen. 

Gelegentlich zahlreicher Chlorierungsver- 
suche mit teilweise recht erheblichen Faser- 


mengen konnte ich feststellen, daß bei 20 bis 
25 % Chloraufnahme und durchschnittlich 60 
bis 100 % Feuchtigkeitsgehalt die Reaktions- 
temperatur 50° C in der Masse nicht über- 
schritt. Danach berechnet sich überschlags- 
mäßig die in Erscheinung getretene Wärme- 
tönung zu 30—50-g-Calorien je 1 g lufttrocke- 
nen Materiales. 

Der eigentliche Chlorierungsvorgang soll 
nach Waentig ohne merkliche Wärme- 
tönung verlaufen. Wenn dies vielleicht auch 
für die in untergeordnetem Maße eintretende 
Chlorsubstitution (Austausch des Wasser- 
stoffes gegen Chlor) wahrscheinlich ist, so ist 
doch nicht anzunehmen, daß der überwie- 
gende Vorgang der Oxydation ohne Wärme- 
tönung verläuft. Die Bestrebungen der neuer- 
dings propagierten Konzentrationsbleichver- 
fahren gehen dahin, die Reaktionswärme aus- 
zunützen und so den Bleichprozeß von jeder. 
Wärmezuführung von außen unabhängig zu 
machen. Andererseits zeigt das Auftreten von 
Kohlensäure recht erhebliche Oxydationsvor- 
gänge an. 

Ich möchte daher meine Auffassung über 
die beobachtete und zu erwartende Wärme- 
tönung dahin zusammenfassen, daß der Er- 
klärungsversuch mit der Lösungswärme der 
gebildeten Salzsäure wenigstens bei der An- 
wendung von Chlorgas nicht ausreicht, und 
daß vielleicht gerade hierdurch die unter- 
schiedliche Wirkungsweise von Chlorgas und 
Chlorwasser recht treffend charakterisiert 
wird. Zweifellos addieren sich hier eine 
große Anzahl von Wärmetönungen. Zur 
Wärmetönung der in Lösung gehenden Salz- 
säure addiert sich hier primär die Lösungs- 
wärme des Chlors, ferner die mit negativer 
Wärmetönung ablaufende Hydrolyse des vom 
Wasser gelösten Chlors. Da wir es bereits 
nach kurzer Reaktionsdauer nicht mehr mit 
wässeriger Chlorlösung, sondern mit zuneh- 
mend konzentrierter werdender Salzsäure zu 
tun haben, so werden die Vorgänge immer 
verwickelter. Chlor ist zudem in konzentrier- 
terer Salzsäure löslicher als in Wasser und 
die Lösungswärme größer als die in reinem 
Wasser. Wenn trotzdem die Wärmetönung 
in den beobachteten Grenzen bleibt, so legt 
dies die Annahme nahe, daß der Chlorie- 
rungsvorgang selbst wenigstens teilweise 
wärmeverzehrend verlaufen muß. 


Um die unterschiedliche Wirkungsweise 
der Chlorgas- und Chlorwasserchlorierung 
weiter aufzuklären, wurden in zahlreichen 
Parallelversuchen genau bestimmte Chlor- 
mengen auf angefeuchtetes Fichtenholzmehl, 
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das durch Sieben von Staub befreit war, zur 
Anwendung gebracht. Das Holz war zuvor 
durch einstündiges Behandeln mit offenem 
Dampf befeuchtet worden und wies nach 
dieser Behandlung einen Feuchtigkeitsgehalt 
von 78%, Wasser auf. Gleiche Mengen Holz 
wurden sodann in verschiedenen Medien 
während zweier Stunden einem langsamen 
Chlorstrom ausgesetzt. Nach beendetem 
Versuch wurden ermittelt: 1. das in Reaktion 
getretene Chlor, 2. die entstandene Menge 
Salzsäure, 3. das vom Holz organisch ge- 
bundene Chlor. 

Als Lösungsmittel wurden verwendet: 
Wasser, 10% ige Salzsäure und Tetrachlor- 
kohlenstofil. Versuch 1 wurde lediglich mit 
dem gedämpften Holz ohne weitere Zugabe 
von Wasser durchgeführt. Das Ergebnis bitte 
ich Sie aus der Tabelle I zu entnehmen. 


Tabelle l. 
Vergleichsversuche mit Chlor in verschiedenen Medien. 


Ver- 

„eb. in hältnis Holz: 

{1% auf HCI: Was- 
Holz- | org. | ser 


Chlorgas 84,9 17.0 7.32 50 ls 10.78 
Chlorwasser 34.65 6.93 1.87 5,06 1:2,7 110 
Chlor i. HCI 46.7 9.35 3.71. 5.64 1:1,5 | 1:10 


Chlor i. Tetra | 90,8 18.2 17,17 | 1,03 |1:0,06 1:10 


Die auf Holzgewicht angewandte Menge 
Chlor betrug in allen Fällen genau 20%. 
Die Tabelle ergibt, daß das in Tetrachlor- 
kohlenstoff suspendierte Holz 90,8% Chlor in 
Reaktion gebracht hat. Es folgen dann Chlor- 
gas, Chlor in Salzsäure und zuletzt Chlor- 
wasser mit nur 34,65 % reagierendem Chlor 
auf die angewandte Menge. Die Spalte 2 
der Tabelle gibt die in Reaktion getretenen 
Chlormengen auf Holzgewicht wieder. Spalte 
3 und 4 zeigen die auf Holzgewicht berech- 
neten prozentualen Chlormengen, die als 
Salzsäure abgespalten wurden, bzw. mit dem 
Holz in organische Bindung eintraten. 
Spalte 5 endlich gibt das Verhältnis zwischen 
dem als Salzsäure abgespaltenen und orga- 
nisch gebundenen Chlor wieder. Spalte 6 
zeigt, was der Textilfachmann als ‚Flotten- 
länge“ bezeichnet, die Menge lufttrockener 
Holzsubstanz auf Flüssigkeitsvolumen. 
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Das Ergebnis ist äußerst lehrreich. Wir 
müssen annehmen, daß die Hydrolyse des 
Chlors im Chlorwasser ihr Maximum erreicht, 
daß sie im Tetrachlorkohlenstoff praktisch 
gleich Null ist. Daß der Wert Null nicht 
erreicht wird, liegt wohl daran, daß das zur 
Verwendung gelangte Fasermaterial auch in 
diesem Falle feucht belassen wurde. Der in 
organische Bindung übergegangene Chlor- 
anteil ist im Falle der Chlorwasserchlorie- 
rung weitaus der größte. Verwenden wir 
Salzsäure als Lösungsmittel, so erhöhen wir 
praktisch die Löslichkeit des Chlors, gleich- 
zeitig drängen wir die Hydrolyse des Chlors 
merklich zurück. Der organisch gebundene 
Chloranteil sinkt. Bei der Chlorgaschlorie- 
rung werden die geringen Anteile des in der 
Reaktionsmasse anwesenden Wassers rasch in 
Salzsäure übergeführt, die erhaltenen Werte 
für den organisch gebundenen Chloranteil 
sinken daher weiter ab, um beim Tetrachlor- 
kohlenstoff nur einen unmerklich kleinen 
Betrag auszumachen. 


Da die angewandte Chlormenge in allen 
Fällen gleich groß war und auch die Ein- 
wirkungsdauer des Chlors stets gleich ge- 
wählt wurde, zeigt sich die Chlorgaschlorie- 
rung als wesentlich reaktionsenergischer als 
die Chlorwasserchlorierung. Die hohen Werte, 
die beim Chlorieren in Tetrachlorkohlenstoff 
erzielt worden sind, rühren, wie gesagt, von 
dem feuchten Fasermaterial her. Tatsachlich 
ist hier das in Reaktion getretene Chlor fast 
quantitativ in Salzsäure übergeführt worden, 
hat sich also wohl nur oxydativ ausgewirkt. 

Wenn wir die Ergebnisse zusammenfassen, 
so kann man sagen, daß die eigentlich chlo- 
rierend-substituierende Wirkung des Chlors 
eine weitgehende Hydrolyse des Chlors vor- 
auszusetzen scheint. Je mehr wir diese 
Hydrolyse zurückdrängen, um so mehr nimmt 
das Chlor offensichtlich eine oxydierende 
Wirkung an. Zweifellos werden beim Chlo- 
rıeren von feuchtem Fasermaterial stets beide 
Vorgänge nebeneinander herlaufen, und es 
wird von der Einstellung des Hydrolysen- 
gleichgewichtes abhängig sein, welcher Vor- 
gang überwiegt. 

(Schluß folgt.) 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Hoizstoff-, Ceilulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechosilowakel“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Wasserdichtigkeit von Papier. 
Mitteilung aus dem Staaflichen Materialprüfungsamf zu Berlin-Dahlem. 


Wie man sich am zweckmäßigsten ein 
Urteil bildet über den Widerstand, den Pa- 
pier der Aufnahme, dem Eindringen und 
Durchdringen von Wasser entgegensetzt, eine 
Eigenschaft, die für verschiedene Verwen- 
dungszwecke Bedeutung hat, ist zurzeit noch 
eine offene Frage, zu deren Beantwortung 
das Amt durch Beschreibung einiger Ver- 
fahrensarten, die teils für Papier vorgeschla- 
gen worden sind, teils zur Prüfung der 
Wasserdichtigkeit von Geweben benützt 
werden und auch für Papier Anwendung 
finden können, und durch Mitteilung einiger 
Versuchsergebnisse beitragen möchte. 

1. Trichtervers uch. Man faltet aus 
dem Papier in üblicher Weise ein Filter, setzt 
es in einen Trichter und füllt Wasser ein, 
dessen Menge bei allen Versuchen gleich sein 
muß; den Trichter setzt man auf ein Meß- 
gefäß und beobachtet von Zeit zu Zeit, ob 
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Mulden versuch. 


Blid 1. 


Wasser durchgedrungen ist und wieviel. 
Normen für die Wassermenge und Beobach- 
tungszeit bestehen nicht. 

2. Mulden versuch. In einen Holz- 
rahmen (Bild 1) wird das Papier in Form 
einer Mulde eingehängt und an den vier 
Ecken in geeigneter Weise befestigt (Reiß- 
Zwecken, Holzklammern mit Schnüren o. ä.); 
in die Mulde wird Wasser gegossen und die 
Wasserhöhe an der tiefsten Stelle der Mulde 
gemessen; sie muß bei allen Versuchen gleich 
sein. Unter die Mulde kommt eine Schale 
zum Auffangen des etwa durchgehenden 
Wassers. Im Notfall, wenn man einen Holz- 
rahmen nicht zur Hand hat, kann man den 
Versuch auch mit einem umgekehrten Stuhl 
oder Hocker ausführen. 

Will man feststellen, wie sich Kniffstellen 
im Papier gegen das Wasser verhalten, wird 
der Bogen vor dem Einhängen in mehreren 
Richtungen geknifft; will man die Prüfung 
noch mehr verschärfen, so unterwirft man das 


Versuchsstück zunächst einer milden Hand- 
knitterung. Ein Papier, das auch dann noch 
kein Wasser durchläßt, dürfte wohl als in 
besonders hohem Grade wasserdicht zu be- 
urteilen sein. 

Normen für die Wassertiefe und Beobach- 
tungszeit bestehen auch für diese Versuchsart 
noch nicht. 


Bild 2. Wasserdruckversuch. 


3. Wasserdruckversuch. Eine für 
diesen Zweck geeignete Apparatur, wie sie 
im Materialprüfungsamt im Gebrauch ist, 
zeigt Bild 2. 

Vor Beginn des Versuches wird das Ge- 
fäß b in die Nullage gebracht (Zeiger f über 
dem Nullpunkt des Maßstabes e), soweit mit 
Wasser gefüllt, daß es, geleitet durch den 
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Gummischlauch c, den Trichter a bis zum 
Rande bei abgenommener Deckscheibe füllt; 
dann liegen die Wasserspiegel in a und b 
in derselben Ebene. Nun wird die Papier- 
probe auf den Trichter gelegt und die Deck- 
scheibe durch Schrauben fest angepreßt. 
Wird jetzt b mit Hilfe von g angehoben, so 
steht das Papier unter dem Druck einer 
Wassersäule, deren Höhe h gleich der Ent- 
fernung der beiden Wasserspiegel ist. Be- 
obachtet wird, ob und wann sich das Aus- 
sehen des Papiers infolge etwaigen Ein- 
dringens von Wasser ändert und wann die 
ersten Wassertropfen durch das Papier 
dringen; die vom Wasser benetzte Fläche des 
Papiers ist 100 qcm groß; sie kann aber durch 
Einlegen von Ringen verkleinert werden. 


Die Firma Schopper, Leipzig, baut nach 
demselben Prinzip einen Wasserdurchlässig- 
keitsprüfer, mit Hilfe dessen der Wasserdruck 
und die Menge des durchgegangenen Was- 
sers ermittelt werden können. 

4. Schwimmverfahren. In Ame- 
rika hat man das Stöckigt- Verfahren zur 
Bestimmung des Leimungsgrades von Papier! 
zur Ermittelung der Wasserdichtigkeit in 
Vorschlag gebracht,? für das bekanntlich die 
Klemm sche Schwimmprobe das Vorbild 
gewesen ist.“ Ein aus einer quadratischen 
Probe des zu prüfenden Papiers durch Auf- 
biegen der Ränder gebildetes Schiffchen 
schwimmt auf einer Rhodanammonlösung ; 
auf den Boden des Schiffchens wird Eisen- 
chloridlösung getröpfelt und die Zeit vom 
Einsetzen des Schiffchens bis zum Eintritt 
der roten Reaktionsfärbung bestimmt. 


In Anlehnung an diese Versuchsausfüh- 
rung geht ein zweiter Vorschlag dahin, das 
Papier auf Wasser schwimmen zu lassen und 
seine Oberfläche mit einem innigen Gemenge 
von Zucker mit einem wasserlöslichen Farb- 
stoff zu bestreuen; sobald Wasser durch das 
Papier gedrungen ist, wird es vom Zucker 
aufgesogen, der sich dann lebhaft anfärbt. 

Carson’ bildet aus dem Papier kleine 
Mulden mit flachem Boden, stellt sie auf eine 
aufgerauhte Glasplatte, füllt etwa 1 cm hoch 
Wasser ein und stellt nach 24 Stunden fest, 
ob Wasser durch das Papier gedrungen ist. 


1 Wochenblatt für Papierfabrikation 1920, S. 39. 
2 Paper Testing Methods 1924, S. 30. 

Klemm,. Papierkunde 1910, S. 312. 

Paper Trade Journal 1924 und 1925, Nr. 10. 
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5. Einige Versuchsergebnisse 
ausgelegentlicherBeobachtung. 

a) Ein als besonders wasserdicht bezeich- 
netes gelbes Packpapier wurde nach dem 
Verfahren 1 (10 em Wasserhöhe), 2 (8 cm) 
und 3 (35 cm) geprüft; nach vier Tagen war 
in keinem Fall Wasser durchgedrungen; ein 
Normalpapier 4b, zum Vergleich in gleicher 
Weise beansprucht, verhielt sich ebenso, ein 
Beweis, daß die Harzleimung allein schon 
ein Papier sehr wasserdicht machen kann. 

b) 2 Pergamentpapiere (60 und 80 g/qm 
schwer) verhielten sich beim Prüfen nach 
dem Verfahren 3 wie folgt. Beim Papier 60 g 
traten bei 25 cm Wasserdruck die ersten 
Tropfen durchs Papier, beim Papier 80 g 
war auch bei 50 cm noch kein Durchdringen 
des Wassers zu beobachten. 

c) Zwei Sackpapiere (A und B) 
wurden nach dem Verfahren 3 einem Wasser- 
druck von 5 cm ausgesetzt. Papier A zeigte 
nach 3 Minuten zahlreiche dunkle Flecke, 
nach 15 Minuten war es dunkel in der ganzen 
Versuchsfläche, und es zeigten sich die 
ersten Wassertröpfchen. Das Papier B zeigte 
unter den gleichen Bedingungen weder 
Feuchtwerden, noch ließ es Wasser durch. 

d) Ein Pergamentpapier wurde nach Ver- 
fahren 1 geprüft; 6 Filter, deren Rand vor 
dem Einlegen in den Trichter mit Paraffin 
getränkt wurden, hatten nach 24stündigem 
Druck von 10 cm Wasser folgende Wasser- 
mengen durchgelassen: 3,5, 3,5, 3,7, 4,1, 15,9 
und 35,0 ccm. | 

Die vorstehende Aufzählung der Prü- 
fungsverfahren macht keinen Anspruch auf 
Vollständigkeit; es mögen in der Fachliteratur 
noch weitere Vorschläge gemacht worden 
sein; aber schon die Verschiedenartigkeit der 
hier geschilderten Versuchsarten, die durch- 
aus nicht alle einwandfrei sind, sollte Ver- 
anlassung sein, daß sich die interessierten 
Kreise für ein bestimmtes Verfahren entschei- 
den. Im Vordergrund wird hierbei die Frage 
stehen müssen, ob man die Verfahren, die 
mit Wasserdruck arbeiten, für zweckmäßig 
hält oder die, bei denen die Saugwirkung 
des Papiers allein in Frage kommt; die Saug- 
verfahren kommen der Beanspruchung des 
Papiers beim Gebrauch wohl näher als die 
Druckverfahren, denn Fälle, in denen ein 
Papier eine Wassersäule auch nur von ge— 
ringer Höhe zu tragen hat, dürften wohl 
kaum oder nur selten vorkommen. 


Prof. W. Herzberg. 
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Wasserzeichenpapiere. 


Die Verarbeitung des Stoffes auf der Pa- 
piermaschine bereitet oft Schwierigkeiten, 
wenn der gemahlene Stoff nicht den Anfor- 
derungen entspricht, um ihn anstandslos mit 
größtmöglicher Produktion zu Papier bester 
Qualität herauszuarbeiten. Die alte Erfah- 
rung: „Das Papier wird im Holländer ge- 
macht“, hat seine Berechtigung, denn der 
geschickteste Maschinenführer muß versagen, 
wenn der Stoff nicht so ist, wie er sein sollte. 
Ist der Stoff einmal in der Bütte, so kann 
nichts mehr geändert werden, und der 
Maschinenführer muß oft alle ihm zur Ver- 
fügung stehenden Hilfsmittel anwenden, um 
ihn ohne zu große Ausschußmengen über 
die Maschine zu bringen. Handelt es sich um 
die Herstellung von Papieren derselben 
Qualität, aber in verschiedenem Quadrat- 
metergewicht, so kann man sich oft dadurch 
helfen, daß man mit dem Quadratmeter- 
gewicht beginnt, zu dem der Stofi paßt. 

Ganz besonders treten diese Schwierig- 
keiten auf, wenn es sich um die Herstellung 
von Wasserzeichenpapieren handelt. Kaum an 
eine andere Qualität werden so große An- 
forderungen gestellt betreffs Anpassung des 
Stoffes an die verschiedenen Stärken des Pa- 
piers, wie gerade bei Wasserzeichenpapieren, 
ganz besonders, wenn es sich um dünnere 
Papiere handelt. Die verschiedenen Hollän- 
derleeren sollen daher nicht einzeln der 
Stoffbütte zugeführt werden, sondern mehrere 
Leeren zusammen sollen möglichst vorher in 
einem Mischholländer gemischt werden. Da- 
durch können Fehler einzelner Holländer zu 
einem großen Teil ausgeglichen werden. 
Vielfach handelt es sich auch um die Aus— 
führung kleiner Bestellungen, und da kommt 
der Mischholländer ebenfalls sehr Zustatten. 

Der Maschinenführer muß sich beim 
Herausarbeiten eines Papieres mit Wasser- 
zeichen nach seiner Erfahrung darüber klar 
sein, mit welcher Maschinengeschwindigkeit 
er arbeiten kann, falls sie ihm nicht auf dem 
Laufzettel von der Betriebsleitung vorge- 
schrieben sein sollte. Er wird darüber unter— 
richtet sein müssen, mit wieviel Verdünnungs— 
wasser — Rückwasser und Frischwasser — 
er arbeiten muß, welche Schüttelung für das 
vorgeschriebene Quadratmetergewicht die 
günstigste ist, ob der Stoff angewärmt 
werden muß usw. Der Stoff muß einen 
solchen Schmierigkeitsgrad haben, daß man 
durch den Sauger vor dem Egoutteur nicht 
zuviel Wasser zu entziehen braucht. Es ist 
eine gewisse Wassermenge im Stoff not- 


wendig, da dadurch die Bildsamkeit des 
Stoffes erhalten bleibt. Ich möchte beinahe 
sagen, daß es besser ist, wenn der Stoff 
etwas zu schmierig ist als zu rösch. Im 
letzteren Fall ist man gezwungen, mehr Ver- 
dünnungswasser zu führen, um das Papier- 
blatt mit dem nötigen Feuchtigkeitsgrad unter 
den Egoutteur heranzubringen. Eine größere 
Wassermenge bringt aber bei der begrenzten 
Maschinengeschwindigkeit ein Ueberstürzen 
des Stoffes unter der letzten Schaumlatte und 
die Vorbedingung für den Erhalt eines deut- 
lichen, klaren Wasserzeichens, die gute Ver- 
filzung auf dem Siebe, ist bei mehr oder 
weniger starker Wolkenbildung nicht vor- 
handen. Es wird mit allen zur Verfügung 
stehenden Mitteln nicht gelingen, ein befrie- 
digendes Wasserzeichen zu erhalten 

Nicht selten wird bei röschem Stoff das 
bekannte lästige Rupfen des Egoutteurs auf- 
treten und Löcher in der Papierbahn ver- 
ursachen. Der Maschinenführer hilft sich 
dann dadurch, daß er die Entlastungshebel 
am Egoutteur mehr oder weniger wirken 
läßt. Das Uebel des Rupfens kann dadurch 
wohl behoben werden, aber gleichzeitig 
verliert das Wasserzeichen etwas an Deut- 
lichkeit. Ist außerdem der Stoff noch zu 
lang, dann versagen überhaupt alle Mittel, 
und die Anfertigung der Papiersorte muß 
abgebrochen werden. Ein großer Fehler 
liegt vielfach darin, daß der Egoutteur von 
Anfang an zu schwer bestellt worden ist für 
die betreffende Papiersorte. Ein Egoutteur 
kann nicht leicht genug sein, dann kann man, 
ohne ein Verdrücken befürchten zu mũssen, 
die Stoffbahn den Egoutteur mit hohem 
Feuchtigkeitsgehalt passieren lassen und 
wird so auch ein deutliches Wasserzeichen 
erhalten. Ein weiterer Nachteil beim Heraus- 
arbeiten röschen Stoffes ist das lästige 
Auftreten von Schaum, der sich im Innern 
des Egoutteurs ansammelt, denselben un- 
nötig schwer macht, ihm einen unruhigen 
Gang verleiht und dadurch zum Rupfen 
Anlaß gibt. Das fortlaufende Wegschaffen 
des Schaumes ist daher eine unbedingte 
Notwendigkeit. Mehrere Anordnungen sind 
hierfür praktisch ausprobiert. In den meisten 
Fällen hilft man sich durch Bespülen des 
Egoutteurs mit Wasser und Verteilen des- 
selben mittelst eines auf dem Egoutteur 
hängenden Filzstreifens, ohne jedoch die 
gefürchteten Wasserstreiſen hervorzurufen. 
Zur Unterstützung dient vielfach eine nach 
beiden Seiten hin verlaufende Spirale im 
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Innern des Egoutteurs. Ein kräftiges Durch- 
blasen des Egoutteurs mittelst Dampfes von 
innen nach außen ist außerdem zu empfehlen. 
Zum Zerstören größerer Blasen ist hinter 
dem Egoutteur ein weiteres Dampfspritzrohr 
anzubringen. Š 


Es sei noch erwähnt, daß die dem 
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Egoutteur zunächst liegenden Registerwalzen 


einen äußerst ruhigen Gang haben müssen. 


Die beiden letzten Sauger vor der Gautsch- 
presse müssen das entstandene Wasserzeichen 
scharf einziehen und festhalten, damit es 
durch den Gautschdruck nicht wieder ver- 
schoben werden kann. S. 


DEE ESCHE un 


Der Schadenersatz bei Nichtlieferung und fallenden Holzpreisen. 
Eine für Papierfabriken wichtige Reichsgerichtsentscheidung. 


Eine Papierfabrik hatte ein Holzlieferungsgeschäft 
abgeschlossen über eine bestimmte Menge zu fest- 
vereinbartem Preise. Zwischen dem Abschluß und 
dem Lieferungstage befestigten sich die Holzpreise. 
Das Holz wurde nicht geliefert, die Papierfabrik setzte 
ihrem Lieferanten eine handelsübliche Frist, die in- 
dessen verstrich. Nunmehr lehnte die Papierfabrik 
die Annahme der Lieferung ab und verlangte Schaden- 
ersatz wegen Nichterfüllung des Vertrages. Der An- 
spruch mußte im Klagewege zur Geltung gebracht 
werden. Inzwischen waren die Holzpreise erheblich 
zurückgegangen. 

Soweit der Sachverhalt. Das rechtliche Vorgehen 
der Papierfabrik stellt sich als eine der Möglichkeiten 
dar, die einem Käufer bei Nichtlieferung gekaufter 
Ware das Gesetz gibt, um ihm seine durch den Ver- 
trag erworbenen Rechte zu sichern. Die Papierfabrik 
hätte nämlich auch Klage auf Lieferung erheben, hätte 
den Rücktritt vom Vertrage erklären können und 
hätte sich schließlich auch am Lieferungstage ander- 
weitig eindecken und die Differenz gegen den säumi- 
gen Lieferanten einklagen können. Sie verlangte 
jedoch Schadenersatz wegen Nichterfüllung, d. h. sie 
verlangte die Differenz zwischen dem vertraglichen 
Holzpreise und dem Holzpreise, der zur Zeit nach der 
Lieferung „Marktpreis“ war, indem sie auf die seiner- 
zeit bestandene gewinnbringende Verkaufsmöglichkeit 
des Holzes hinwies, die nun bei stark gefallenen 
Preisen nicht mehr vorhanden sei. 

Die beiden Vorinstanzen, Landgericht und Beru- 
fungsgericht (Kammergericht Berlin), wiesen aber die 
Klage ab mit der Begründung, .es sei der Papier- 
fabrik keinerlei Schaden entstanden; da nämlich der 
Preis des Holzes zur Zeit des Vertragsabschlusses 
und insbesondere am Lieferungstage wesentlich höher 
gewesen sei, als zu der Zeit, zu der die Papierfabrik 
ihre Ansprüche auf „Schadensersatz“ wegen Nicht- 
erfüllung geltend gemacht habe, sei ja überhaupt kein 
Schaden entstanden. Die Papierfabrik hätte vielmehr 
erheblich billiger im Markte „ankommen“ können, als 
der Vertrag vorsah. Das Vorbringen der klagenden 
Papierfabrik, sie habe seinerzeit das Holz, wenn frist- 
gemäß geliefert, mit Gewinn verkaufen können, sei 


nicht geeignet, die Klageforderung zu stützen, weil 
bei der Eigenschaft der Klägerin als Papier- 
fabrik eine gewinnbringende Weiterveräußerungs- 
absicht des zur Papierfabrikation erworbenen Holzes 
den Umständen nach als ausgeschlossen erscheinen 
müsse. 


Die Revision der Papierfabrik beim Reichsgericht 
erreichte aber Verurteilung des Lieferanten gemäß 
dem Klageantrag (2. Zivilsenat 350/25). 


Die Auffassung der Vorinstanzen, daß dem nicht- 
belieferten Verkäufer bei fallenden Marktpreisen ein 
ersatzfähiger Schaden nicht entstanden sei, ist rechts- 
irrtümlich. Gewiß, es ist ihm ein greifbarer, ein kon- 
kreter Schaden nicht entstanden, weil er tatsächlich 
nach dem nicht eingehaltenen Lieferungstermin sich 
anderweit mit gleicher Ware billiger hätte eindecken 
können, als er gekauft hatte, aber das Recht kennt 
auch einen abstrakten Schaden, einen Schaden, der 
dadurch entsteht, daB durch Nichtlieferung einer Ware 
dem Käufer eine denkbare Gewinnmöglichkeit genom- 
men wird. Ein solcher Fall, welcher im übrigen in 
der Praxis gar nicht so selten ist, meist aber unbe- 
achtet bleibt, liegt hier typisch vor. Denn hätte die 
Papierfabrik nach erfolgter Lieferung das Holz ver- 
kauft, hätte sie tatsächlich nach den damaligen Markt- 
preisen einen Gewinn für sich buchen können, der ihr 
später bei gefallenem Holzpreise nicht mehr zukom- 
men konnte. Dieser nicht erhaltene Gewinn ist der 
Schaden, dessen Ersatz das Reichsgericht dem be- 
klagten Lieferanten auferlegte. Wenn die Vorinstan- 
zen weiter aus der Eigenschaft der Klägerin als 
Papierfabrik schließen, daß sie das Holz sicherlich 
nicht mit der Absicht gewinnbringender Weiterver- 
äußerung erworben habe, so ist auch dieser Schluß 
unrichtig; denn einmal pflegen auch Fabrikations- 
betriebe bei Gelegenheit gewinnbringende Handels- 
geschäfte in ihre geschäftliche Tätigkeit einzubeziehen, 
dann aber kommt bei abstrakter Schadensberechnung 
es auch nur darauf an, ob eine Weiterveräußerungs- 
möglichkeit in abstracto, d. h. begrifflich. gegeben 
sein konnte. Das war hier durchaus der Fall. 


Dr. jur. C. v. dem Busch. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden & 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 
Stuttgart Nr. 10562 erbeten. | 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Geschäftsberichte. 


Interessengemeinschaft Penig- Weißenborn. 
(Nachtrag zu der Notiz in Nr. 52, S. 1464.) 

In dem zwischen beiden Aktiengesellschaften ab- 
geschlossenen Vertrag ist vereinbart, daß die Erträge 
derselben unter Wahrung der Selbständigkeit der 
einzelnen Gesellschaft vereinigt werden. Zur EI- 
reichung dieses Zweckes ist ein Gemeinschaftsrat 
gebildet worden, der die gemeinschaftlichen Grund- 
sätze für die Geschäftsführung der beiden Gesell- 
schaften festsetzt, Richtlinien für die Abschreibungen 
und Rücklagen bestimmt und bei wichtigen MaßBnah- 
men seine Zustimmung zu erteilen hat. Im übrigen 
bleibt die Geschäftsführung jeder Gesellschaft selb- 
ständig. Der Jahresgewinn, der sich bei beiden 
Gesellschaften ergibt, wird vereinigt, und es soll aus 
demselben, wie schon in Nr. 52 angegeben, die 
Patentpapierfabrik zu Penig drei Teile, die Frei- 
berger Papierfabrik zu Weißenborn zwei Teile er- 
halten. Dieser Verteilungsschlüssel entspricht nicht 
nur dem derzeitigen Aktienkapital von M 3,6 Mill. 
bei Penig und «A 2,4 Mill. bei Weißenborn, sondern 
auch die börsenmäßige Bewertung der Aktien stimmt 
mit diesem Schlüssel überein. Die Verwendung des 
jeder Gesellschaft zufallenden Gewinns bleibt jeder 
Gesellschaft überlassen. Gleiche Grundsätze gelten 
für einen etwa eintretenden Jahresverlust. 

Die Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn hat 
ihr Geschäftsjahr abgeändert dergestalt, daß sie für 
die Zeit vom 1. Januar 1927 bis 30. Juni 1927 ein 
Zwischengeschäftsjahr einfügt. Die Gewinnverteilung 
zwischen beiden Gesellschaften erfolgt nunmehr in 
der Weise, daß der festgestellte Reingewinn von 
Penig für dessen Geschäftsjahr 1926/27 zur Hälite 
mit dem Reingewinn von Weibenborn für das erste 
halbe Jahr 1927 geteilt wird. 

Es ist weiter zwischen den beiden Gesellschaften 
verabredet worden, daß Weißenborn aus dem Ge- 
winn von 1926, und sofern dieser wider Erwarten 
nicht ausreichen sollte, aus dem ersten folgenden 
Gewinn den ordentlichen Reservefonds proportional 
zu Penig auffüllt. 

Es herrscht zwischen beiden Gesellschaften Ein- 
verständnis darüber, daß Verluste und Schäden, Jie 
einer Gesellschaft aus Feuer, Sturm, Explosion oder 
sonstiger höherer Gewalt erwachsen, nicht von der 
Gemeinschaft, sondern von jeder Gesellschaft für sich 
zu tragen sind. 

Gebrüder Buhl, Papierfabriken A.-G., Ettlingen. 
Die ordentliche Generalversammlung vom 21. Dezem- 
ber genehmigte einstimmig die Regularien für das 
abgelaufene Geschäftsjahr 1924/25 und gab den Vor- 
schlägen des Vorstandes statt. Dem Bericht des letz- 
teren entnehmen wir folgende Ausführungen: In den 
ersten Monaten des abgelaufenen Geschäftsjahres war 
unsere Beschäftigung befriedigend. dann trat jedoch 
mit der bekannten Verschlechterung der gesamten 
Wirtschaftslage auch bei uns ein starker Rückschlag 
ein, so daß wir unsere Produktion wiederholt vor- 
übergehend einschränken mußten. Anfangs ver— 
schlangen Zinsen und Steuern, später Reparaturen 
unserer Betriebsanlagen namhafte Beträge, so daß 
trotz größter Sparmaßnahmen in der Verwaltung und 
im Betrieb ein kleiner Verlust von AM 4804.82 nicht 
zu vermeiden war. Unsere Beschäftigung, namentlich 
in besseren Stoffen. war seit dem Beginn des laufen- 
den Geschäftsjahres erfreulicherweise gut. Trotzdem 
läßt sich über die Gewinnaussichten des Geschäfts- 


jahres 1926/27 zurzeit noch nichts voraussagen, weil 
die Preise sehr gedrückt, die Lasten zu hoch sind und 
die Wirtschaftslage ihre innerliche Festigkeit wohl 
noch nicht erreicht hat. Der eingangs erwähnte 
Verlust von A 4804.82 wird auf neue Rechnung 
vorgetragen. 


Schleslsche Cellulose- und Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft, Cunnersdori, Rsgb. In der am 21. De- 
zember stattgefundenen Generalversammlung wurde 
die Verteilung einer sofort zahlbaren Dividende von 
8% für das am 30. Juni abgelaufene Geschäftsjahr 
1925/26 beschlossen. Ein ausscheidendes Mitglied des 
Aufsichtsrates wurde wiedergewählt. Wie der Vor- 
stand berichtet, sind die Betriebe der Gesellschaft 
zurzeit gut beschäftigt. 


Niederrheinische Papier- und Pappenfabrik A.-G., 
Neuß a. Rh. Die Gesellschaft (Aktienkapital 2,08 Mill.) 
bleibt wieder dividendenlos. 


Inveresk Paper Company, London. In der Ge- 
neralversammlung der Gesellschaft machte der Vor- 
sitzende Mitteilungen über die Frage des Verkauis 
ihrer umfangreichen deutschen Interessen. Tatsäch- 
lich würden Offerten vorliegen, und zwar erneut in 
der letzten Woche für Stammaktien der International 
Pulp Co. Wenngleich das Gerücht, wonach E 72 
für eine Il-K-Stammaktie geboten würden, selbstver- 
ständlich weit übertreibe, stellten sich doch die 
Angebote immerhin so günstig, daß die Inveresk große 
Profite machen könne. Der Vorsitzende bezifferte die 
Mehrausgaben der Inveresk infolge des Streiks auf 
£ 120 000, schätzt jedoch weiterhin die Einnahmen 
des nächsten Jahres auf E 1 Mill. (Schw. Merk.) 


Maschinenfabrik Aktiengesellschalt vorm. Wagner 
& Co., Cöthen-Anhalt. 1925/26. 

Die Nachfrage nach unseren Erzeugnissen war zu 
Anfang des Berichtsjahres rege, hat aber besonders 
in der zweiten Hälfte wesentlich nachgelassen, in der 
Hauptsache hervorgerufen durch den herrschenden 
Geldmangel in den Industrien unserer Spezialbranchen. 
Bereits angebahnte größere Geschäfte sind leider nicht 
zustande gekommen, da die Geldmittel von seiten 
der Käufer hierfür nicht aufgebracht werden konnten. 

Der Vertrag über Reparatur von Lokomotiven 
und Lokomotivkesseln mit der Reichsbahndirektion 
Berlin ist am 1. April d. J. abgelaufen; eine Ver- 
längerung dieses Vertrages war nicht zu erzielen. 

Der Reingewinn ohne Vortrag betrug im abge— 
laufenen Geschäftsjahr nach Abzug der vertraglichen 
Tantiemen und Vergütungen (gegenüber demjenigen 
des Vorjahres von R.-M. 292 378) R.-M. 186 421, dazu 
Vortrag von 1925 R.-M. 44904, so daß R.-M. 231 325 
zur Verfügung stehen. Wir schlagen vor, denselben 
wie folgt zu verteilen: 5% Dividende auf das Stamm- 
kapital von R.-M. 3 000 000 = R.-M. 150000, 8% 
Dividende auf die Vorzugsaktien von R.-M. 5000 == 
R.-M. 400, Angestellten- und Arbeiterunterstützungs- 
fonds R.-M. 10000 und den Rest von R.-M. 70 925 
auf das neue Jahr vorzutragen. 

Der Geschäftsgang hat sich nach Mitteilung der 
Gesellschaft seit einigen Monaten wieder gehoben. 
so daß heute ein normaler Auftragseingang zu ver- 
zeichnen ist. Eine Voraussage. wie das laufende 
Geschäftsjahr sich gestalten wird, ist heute unmöglich 
schon zu machen, obgleich man im allgemeinen hofft. 
daß im Frühjahr nächsten Jahres eine weitere Be- 
lebung des Arbeitsmarktes eintreten wird. 


Te 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papierfabrik Baienfurt in Balenfurt (Wttbg.). Dem 
Leiter der Holzeinkauisabteilung, Herrn Johannes 
Müller, und dem Vorsteher der Buchhaltung, 
Herrn Waldemar Tokareff, ist Gesamtprokura 
erteilt worden. 


Die Firma Gellert & Co., Papier-Industrie-Gesell- 
schaft m. b. H. in Pilsen, wird, wie das „Prager 
Tagblatt‘ berichtet, ohne Liquidation in eine Aktien- 
gesellschaft mit dem gleichen Kapital von Kc 1 281 400 
umgewandelt werden. Diese Umwandlung dürfte mit 
dem Eintritt des Herrn Gellert in die Neu- 
siedler Aktiengesellschaft in Zusammen- 
hang stehen, so daB die Pilsener Fabrik vermutlich 
in den Konzern der Prager Neusiedler einbezogen 
werden dürfte. (Tenger's Pap.- u. Schr.-Ztg.) 


Die Firma Uebelbacher Holzindustrie G. m. b. H., 
Markt Uebelbach in Steiermark, ist auf die neue 
Firma Franz Teply übergegangen. Es wird nach wie 
vor Holzstoff hergestellt. 


Betriebseinstellungen. 

Die Pappentabrik Buschvorwerk in Buschvorwerk 
bei Schmiedeberg in Schlesien ist außer Betrieb 
gesetzt worden. In den Fabrikräumen befindet sich 
zurzeit eine Bau- und Möbeltischlerei. 


Der Betrieb der Firma L. Appeltauer & Sohn, 
Holzstoff- und Holzpappenfabrik in Köttlach b. Glogg- 
nitz (Niederösterreich), wurde eingestellt. Das Ge- 
bäude ist in den Besitz der Gemeinde Wien 
übergegangen und wird zu Wohnungen umgebaut. 


Neue Papiermaschinen. 

Die neue Papiermaschine, welche laut Notiz in 
Nr. 50, S. 1396, die Firma Karl Schweizer, Papier- 
fabrik in Frohnleiten (Steiermark), aufstellt, wird von 
der Firma J. M. Voith in St. Pölten geliefert, 
von welcher auch die vor einiger Zeit von der Zer- 
nester Papierfabrik R.A.G. in Zarnesti, Rumänien, 
bestellte Papiermaschine mit 2800 mm beschnittener 
Arbeitsbreite in Betrieb kam. 


Die Halvor Breda A.-G., Berlin-Charlottenburg 2, 
erhielt durch das Preisgericht der Großen Aus- 
stellung Düsseldorf 1926 (Gesolei) in der 
Sondergruppe Wasserversorgung die Goldene 
Medaille. 


Frachtratenänderungen. 
Mitgeteilt von der Interot Speditions- 
G.m.b.H., Hamburg 36, Gänsemarkt 44. 
Brasilien. Die Raten für Zeitungsdruckpapier 
in Rollen und Ballen betragen bis 30. Juni 1927 nach 
Rio de Janeiro sh 35/—, Santos sh 40/— per 1000 kg, 
ab 1. Januar plus 2/6 Regierungsabgabe per 1000 kg. 

Persien. Die Raten nach den Persischen Golf- 
Häfen via Bombay werden ab 1. Januar 1927 für 
Artikel, die heute über 45/— bis einschließlich 60/— 
zahlen, um 2/6 per Frachttonne und für solche, die 
über 60/— zahlen, um 5/— per Frachttonne erhöht. 

Die bisherige Frachtrückgabe von sh 20/— auf 
die Frachtrate für Pappe (Cardboard) nach Süd- 
und Südostafrika wird weiter gewährt bis 
zum 31. März 1927. 


Deutschlands Papler- und Paplerwarenausfuhr 1925. 

Die Gesamtausfuhr von Papier und Papierwaren 
betrug im Jahre 1925 307,7 Millionen gegenüber 225,4 
Millionen im Jahre 1913. Hauptabnehmer: Groß- 
britannien 57,8, Niederlande 43,8, U.S.A. 29,1, Argen- 
tinien 24,4 und Dänemark 11 Millionen. 


Herr Geheimrat Piundtner, Rechtsanwalt am 
Kammergericht, Berlin W 35, Potsdamerstraße 118a, 
ist zum Notar ernannt worden. 


Jubiläum. Herr Emll Münch, kaufmännischer 
Direktor der Papierfabrik Hugo Hoesch in Königstein 
a. Elbe, ist am 1. Januar 1927 25 Jahre bei dieser 
Firma tätig. 


Auszeichnungen. Der Titel eines Ge- 
heimen Kommerzienrates wurde verliehen 
dem Jacob Sigle, Generaldirektor der Firma A. Lehne 
G. m. b. H., Melvolederwerke in Türkheim b. Buchloe, 
der Titel eines Kommerzienrates dem Papier- 
fabrikbesitzer Martin Eliern-Eichmann in Fürth. 


Berichtigung. (Zu Nr. 51, S. 1440.) Herr 
Ignatz Brolchmann, Podol-Weißwasser, der kürzlich 
auf eine fünfzigjährige Berufstätigkeit zurückblicken 
konnte, ist nicht in fast 30 Papierfabriken tätig ge- 
wesen, sondern in 13. 


Weihnachtsfeier und Ehrung von 
Jubilaren. Nach alter Gewohnheit hatte die 
Holzzellstofi- und Papleriabriken A.-G., Neustadt i. 
Schwarzwald, am Stefanstage ihre Werksangehörigen 
im Hotel Neustädter Hof zu einer schlichten Weih- 
nachtsfeier, verbunden mit Ehrung ihrer langjährigen 
Mitglieder, versammelt. Der Arbeiterverein der Hupag 
sorgte wie immer für treffliche Unterhaltung durch 
musikalische und theatralische Darbietungen, so daß 
die schönen Stunden nur zu schnell verflossen. 

Herr Direktor Christiani begrüßte im Verlauf 
des Abends die Gäste und Werksangehörigen und 
hielt einen kleinen Rückblick auf das vergangene 
Wirtschaftsjahr. Seine Ansprache gipfelte in der 
Ehrung und einem Hoch auf die diesjährigen 14 
Jubilare. Anschließend erfolgte die Verteilung der 
Ehrendiplome des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
und der Geschenke seitens der Firma an die Jubilare: 
Prokurist Emil Lickert und Leimkocher Georg 
Schmidt für 20 Jährige Tätigkeit, Barth. 
Hubert, I. Gehilfe, Bauer, Alois sen., Kollergang- 
führer, Frau Häfner, Maria, Aufseherin, Haßler, 
Fritz, Fabrikarbeiter, Innerbichler, Franz, Kleb- 
maschinenführer, Kuhli, Alfred, Schleifer, Keller, 
Otto, Buchhalter, Meier, Jakob, Fabrikarbeiter, 
Reinhardt, Josef. Elektriker, Schumacher, 
Karl, Blechner, Till, August, Schleifer, Wold- 
rich, Karl, Klebmaschinenführer, für 10jährige 
Tätigkeit. 

Herr Schleifer Kuhli dankte im Namen der 
Jubilare der Direktion für die Geschenke. Den Schluß 
der würdig verlaufenen Feier bildete ein Tanz, der 
die Versammelten noch einige Stunden in bester 
Stimmung zusammenhielt 


Herr Ernst Lang, Vizepräsident und General- 

direktor der Kronstädter Papierstoff- 
Fabriks- A.-G.. kön. ung. Oberregierungsrat. 
Vizepräsident der Fabrica de Celuloza Zarnesti S.A. 
und der Tovarna na Cellulozu uc. sp., Mitglied der 
Direktion der Urikany-Zsiltaler Ungarischen Kohlen- 
bergwerks-A.-G. usw., ist am 22. Dezember d. J. 
nach langem Leiden gestorben. Der Verstorbene hat 
die Kronstädter Papierstoff-Fabriks-A.-G. mehr als 
30 Jahre lang in vorzüglicher Weise geleitet und sich 
um das Aufblühen derselben sehr groBe Verdienste 
erworben. (Nachruf siehe nächste Seite \ 
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Neues von der großen Papierausstellung Dresden 1927.* 


Obwohl die Eröffnung der sechsten Jahresschau 
Deutscher Arbeit Dresden „Das Papier, seine Erzeu- 
gung und Verarbeitung‘ — am 1. Juni 1927 — erst 
in mehreren Monaten erfolgt, läßt sich schon heute 
sagen, daß diese Ausstellung in jeder Beziehung ein 
Ereignis zu werden verspricht. 

Die alle Erwartungen übertreffende Beteiligung 
des Papiergewerbes aus allen Teilen Deutschlands 
hat die Jahresschau in die Notwendigkeit versetzt, 
ihr Gelände um 54 000 qm zu vergrößern und 8000 qm 
neue Hallen zu bauen. 

Die letzte große Schau ähnlicher Art war die 
„Bugra“ 1914 in Leipzig, deren großer Erfolg sich 
leider durch den Kriegsausbruch nicht auswirken 
konnte. Es muß daher als ein überaus glücklicher Ge- 
danke bezeichnet werden, daß die über jahrelange 
Ausstellungserfahrungen verfügende Jahresschau ihre 
bewährte Organisation benutzt hat, der Fach- und 
Laienwelt in verständlicher und lückenloser Weise 
vorzuführen, welchen gewaltigen Kulturfaktor das 
Papier darstellt und welche enormen Fortschritte die 
Technik auf diesem Gebiete gemacht hat. 

Das große Gebiet des Zeitungswesens wird ver- 
treten sein durch alle führenden deutschen Zeitungen 
sowie diejenigen deutscher Zunge im Auslande. 

Wir werden sehen, wie der Baumstamm zu Pa- 
pier verarbeitet wird und wie das so erhaltene 
Material durch die Verarbeitung z. B. auf hochwer- 
tigen Rotations-, Buch-, Stein-, Lichtdruck-, Offset- und 
Tiefdruckpressen zum Träger hochwertiger wissen- 
schaftlicher und künstlerischer Produkte wird. Künst- 
ler aus den Gebieten der Graphik, der Photographie, 
der Reklame, der Dekoration und Innenarchitektur 
werden uns zeigen, welch wunderbarer Träger höch- 
ster Kunstwerte das Papier ist. 


* Eingesandt von der Literarischen Abteilung der 
Jahresschau Deutscher Arbeit, Dresden. 


— 


Vom Hergebrachten abweichend, wird sich die 
Jahresschau nicht damit begnügen, die Maschinen 
und ihre Erzeugnisse ausstellungsmäßig zu präsen- 
tieren, sondern sie wird uns den fabrikmäBigzen Be- 
trieb dieser Maschinen zeigen. In der Buchbinderei 
werden uns der Luxus-, der Sortiments- und der 
Masseneinband vorgeführt. 

Ein „Papierhaus“ wird uns verständlich machen. 
daß für gewisse Zwecke auch das Papier der ideale 
Baustoff ist. 

Reichseisenbahn und Post werden zeigen, wie 
gewaltig der Anteil des Papieres auch in diesen so 
lebenswichtigen Betrieben ist. 

Die wissenschaftlich-historische Abteilung wird 
ein hochinteressanter Teil der Ausstellung. Chinesen, 
die wahren Erfinder des Papiers, werden ihre uralte 
Kunst vorführen. Die Papiernöte vergangener Zeiten. 
überzeugende Statistiken von dem fortschreitenden 
Bedarf werden den Aufschwung der Industrie durch 


Neuentdeckungen, den gewaltigen Verbrauch, den 
nationalökonomischen Wert, die ganze kulturelle Be- 
deutung des Papiers in der Welt aufweisen. Di: 


Abteilung Papierkunst wird durch Beispiele aus den 
verschiedenen europäischen und exotischen Ländern. 
aus alter Zeit und aus noch bestehenden Volks- 
gebräuchen das zeigen, was bisher noch nirgends 
zusammenfassend versucht worden ist: für wieviel 
reizvolle Dinge Papier als Material verwendet wurde. 


Die Postbezieher 


unserer Zeitschrift wollen bei unregelmäßigem Emp- 
fang Beschwerden an ihre Postanstalt. 
nicht aber an uns richten. 

Die Post hat für regelmäßige Zustellung zu sor- 
gen und nicht erhaltene Nummern kostenlos 
nachzuliefern. 


Die Direktion und das Aufsichtskomit& der Kronstädter Papierstofi-Fabriks-A.-G. 
geben tieferschüttert Nachricht von dem am 22. Dezember d. J. nach langem 
Leiden erfolgten Ableben des Vizepräsidenten und Generaldirektors der Gesellschaft, 


Herm Ernst Lang, 


kön. ung. Oberregierungsrat, Vizepräsident der Fabrica de Celuloza Zarnesti S. A. 
und der Tovarna na Cellulozu uc. sp., Mitglied der Direktion der Urikäny-Zsil- 
taler Ungarischen Kohlenbergwerks A.-G. usw. 

Der Verblichene war über 60 Jahre auf wirtschaftlichem Gebiete tätig und 
leitete mehr als drei Jahrzehnte hindurch mit größter Umsicht und Hingabe unser 
Unternehmen, um dessen Aufblühen er sich unvergängliche Verdienste erworben hat. 

Seine hervorragenden Eigenschaften, sein beispielloses Pflichtgefühl sowie sein 
vornehmer Charakter fanden bei all jenen, die ihn kannten, allgemein Wertschätzung. 

Wir werden sein Andenken stets in Ehren bewahren. 


Budapest, den 22. Dezember 1926. 


V., Akademia-utca 5. 
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Auslands-Rundschau. 
Finnland. Die Simpele-Papierfabrik in 


Bergrat Gösta Serlachius hat in 
seiner Eigenschaft als Repräsentant eines 
Konsortiums, an dem englisches Kapital be- 
teiligt ist, von der Uleà A.-G. den Nis ka- 
koski- Wasserfall in der Nähe von 
Vaala samt einer größeren Zahl in unmittel- 
barer Nähe gelegener Grundstücke gekauft. 
Die Kaufsumme ist unbekannt, sie soll jedoch 
10 Millionen übersteigen. 

Der Niskakoskifall repräsentiert eine 
Kraft von etwa 25 000 PS, und es besteht die 
Absicht, sobald die Konzession dazu erteilt 
ist, mit den Bauarbeiten zu beginnen, um 
diese Kräfte in den Dienst der Holzverede- 
lungsindustrie zu stellen. Zunächst soll bei 
Vaala eine große Schleiferei gebaut werden. 
Außerdem ist ein Kraftwerk geplant, das be- 
deutende Kraftmengen für die Versorgung 
von Nordösterbotten zu liefern imstande ist. 
Die Ausbaukosten werden mit etwa 100 Mil- 
lionen finn. M. berechnet. 

Die Bedeutung des Planes liegt darin, daß 
dadurch der einheimische Papierholzkonsum 
in einem Distrikt gehoben wird, in dem bis- 
her ein bedeutender lokaler Ueberschuß an 
diesem Rohmaterial vorhanden war. Es wur- 
den deshalb von dort bedeutende Mengen 
Papierholz ausgeführt. Gleichzeitig bedeutet 
die Anlage die Grundlage, auf der sich eine 
große Papierindustrie im nördlichen Finnland 
“entwickeln kann, und sie ist deshalb auch für 
das gesamte ökonomische Leben Nordfinn- 
lands von Wichtigkeit. Bergrat Serlachius 
befindet sich zurzeit auf einer Amerikareise, 
um große Holzschleifereien dieses Landes zu 
studieren. Die englischen Interessen werden 
zunächst von Mr. Joseph Dixon, Sheffield, 
und seinen drei Söhnen vertreten. Ms. 


Die Aktiengesellschaft J. W. Enqvist 
in Tammerfors hat für ihre Suliitzell- 
stoflabrik in Lielahti einen neuen Kocher 
bei der Maschinen- und Brückenbau-A.-G. in 
Helsingfors bestellt, der im Frühjahr 1927 
aufgestellt werden soll. Die Sulfitzellstoff- 
fabrik der Gesellschaft verfügt dann über 
vier Kocher. Ms. 


Aus Finnland wurden im November d. J. 
insgesamt 19 572 tons Papier ausgeführt 
gegen 16 957 tons im gleichen Monate des 
Vorjahres. Der Papierexport iı dem Zeit— 
raum Januar November betrug 94 847 tons 
gegen 105 727 tons im Vorjahre. W. 


Parikkala hat den Neubau eines großen 
Kraftwerkes beschlossen, da wiederholte 
Wasserschwierigkeiten der drei Kraftwerke, 
die bisher das Werk mit Strom versorgten, 
Unsicherheit in den Betrieb brachten. Es ist 
bereits eine 1200-KW-Turbine aufgestellt. 
Die Bauten sollen in diesem Jahr fertig 
werden. Ms. 


Die Vereinigten Papierfabri- 
ken A.-G. haben beschlossen, ihre Pa- 
pierfabrikMyllykoski zu vergrößern 
und haben zu diesem Zweck den Kauf des 
Värälänfalles beschlossen. Die eine Hälfte 
dieses Wasserfalles war bereits im Besitze 
der Firma und nunmehr ist auch der Rest 
nach erfolgreichen Verhandlungen mit der 
Gemeinde Kuovola ihr Eigentum geworden. 
Als Kaufsumme wurde für das 4,52 Morgen 
große Areal 113 000 finn. M. vereinbart. Ms. 


Die bisher stilliegende Sulfitspiritusfabrik 
der Sulfit zellstoffabrik in 
Mänttä, die zum G. A. Serlachius-Konzern 
gehört, wurde mit Zustimmung und Unter- 
stützung des finnischen Staates wieder in 
Betrieb genommen. Der finnische Staat will 
durch Wiederinbetriebnahme der Sulfitspiri- 
tusfabriken eine vom Ausland unabhängige 
Brennstoffquelle schaffen. Bisher war nur 
eine Fabrik, in Tornator, im Betrieb. Die 
übrigen Spritfabriken liegen seit Einführung 
des absoluten Alkoholverbotes still, sind zum 
Teil auch gar nicht fertig ausgebaut und 
wurden wegen mangelnder Rentabilität bis- 
her nicht wieder in Gang gebracht. Ms. 


Herbstversammlung des finni— 
schen Papieringenieurvereins. 
Auf der am 20. November in Helsingfors 
abgehaltenen Versammlung der finnischen 
Papieringenieure wurden nach Erledigung 
der inneren Vereinsangelegenheiten folgende 
Vorträge gehalten: Zuerst sprach Herr In- 
genieur [Imari Sipilä über die letzten 
Neuheiten in der Papierbranche, indem er an 
Hand von Zeichnungen und Diagrammen die 
Fortschritte und Verbesserungen, die im letz- 
ten Jahr zur Einführung kamen, beschrieb. 
Dann hielt Herr Dr.-Ing. Helmer Roschier 
einen Vortrag über die „Leimung von Pa- 
pier“, in dem er zunächst ein Resume der 
Untersuchungen auf diesem Gebiet gab und 
dann eigene neue Arbeiten besprach. Schließ- 
lich sprach Herr Bertil Björkells über 
„Moderne Holzschliffbereitung“. Auch diese 
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beiden Vorträge wurden durch Zeichnungen, 
Diagramme und Lichtbilder erläutert. 
Anschließend an die Vorträge fand ein 
Essen statt, bei dem u. a. beschlossen wurde, 
an Herrn Ingenieur Alb. Fresk, der be- 
kanntlich kürzlich durch die Verleihung der 
Goldmedaille der Akademie für Ingenieur- 
wissenschaften ausgezeichnet wurde, ein 
Glückwunschtelegramm abzusenden. Ms. 


Frankreich. 


Ein- und Ausfuhr von Papier. 
Die Einfuhr von Papier hat auch im ver- 
gangenen dritten Vierteljahr 1926 gegenüber 
dem Vorjahre weiter zugenommen. Wäh- 
rend in den ersten drei Vierteljahren 1926 
1476 043 dz im Werte von 392 580 000 Fr. 
zur Einfuhr kamen, betrug die Einfuhr im 
gleichen Zeitraum des Vorjahres 1 044 022 dz 
— 195 029 000 Fr. 

Auch die Ausfuhr hat sich gegenüber dem 
Vorjahre erhöht, doch blieb die Gesamtaus- 
fuhr hinter der Gesamteinfuhr zurück. In 
den ersten neun Monaten 1926 wurden 
471289 dz im Werte von 288719000 Fr. 
verladen gegen 425663 dz im Werte von 
202 310000 Fr. im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres. 

Auf die Hauptwarengruppen verteilte sich 
die Ein- und Ausfuhr an Papier in den ersten 
drei Vierteljahren 1926 wie folgt: 


Einfuhr Ausfuhr 
Menge Wert Menge Wert 
in dz in Fr. in dz in Fr. 
Phantasie- 
papiere 3379 5 096 000 18992 26 370 000 
Druck- und 
Schreibpap. 1435 397 339 232 000 410 093 202 668 000 
Zigarettenpapier 30 39 000 — — 
Pergamentpap. 20 630 10 160 000 11631 5 977 000 
Papiertapeten 11936 9 132 000 25 090 19 380 000 
Photo- u. and. 
lichtempfindl. 
Papiere 2 107 25 385 000 


5 483 34 324 000 
B. 


Portugal. 


Obwohl in Portugal eine gute nationale 
Papierfabrikation besteht, sind die Einfuhr- 
ziffern hoch, da andererseits Fabriken für 
Spezialpapiere fehlen, wie Photo- und Paus- 
papiere, feine Kartons, Kunstdruckpapier usw. 

Die portugiesischen Fabriken stellen ledig- 
lich Packpapiere, Zeitungsdruckpapier, son- 
stige Druckpapiere und einige andere ge- 
wöhnliche Sorten her. Eingeführt wird 
außer obengenannten Spezialpapieren noch 
Zeitungsdruckpapier. Beteiligt sind an der 
Einfuhr besonders Norwegen, Schweden, 
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Deutschland, Holland, England, Frankreich. 
Von Schweden und Norwegen führt man im 
allgemeinen alle Sorten Druckpapier eia, 
Deutschland: liefert das gleiche Papier seit 
mehreren Jahren. Trotzdem die Regierung 
zum Schutze der nationalen Industrie einige 
Belastungen eingeführt hat, ist es sicher, daß 
die Einfuhr aus Deutschland sich noch ver- 
größern wird. E. 


Kanada. 


Von der Canadian International 
Paper Co. wurde im Jahre 1919 mit dem 
Bau einer großen Papierfabrik in Three 
Rivers begonnen. Zunächst wurden vier 
Maschinen aufgestellt, seit Mai dieses Jahres 
sind acht im Betrieb, welche eine Gesamt- 
leistung von 700 tons im Tag haben. Die 
Fabrik dürfte also zu den größten der Welt 
zählen. Die normale Geschwindigkeit der 
vier neuen Maschinen ist 1200 Fuß in der 
Minute, diese kann aber bis 1440 Fuß ge- 
steigert werden. Der Antrieb ist durchweg 
elektrisch. Die Fabrik liegt 80 engl. Meilen 
unterhalb Montreal am Zusammenfluß des 
St. Lawrence- und St. Maurice-Flusses. Auf 
letzterem wird das erforderliche Papierholz 
herbeigeschafit. Der Fluß erzeugt nicht nur 
die Kraft für die Fabrik, sondern liefert auch 
das Fabrikationswasser. Zum Reinigen des 
Wassers ist am Ufer eine Pumpen- und 
Filteranlage aufgestellt. Die Gesamtleistung 
der Anlage beträgt 61 000 Gallonen in der 
Minute. Die Dampfkessel waren für 
Oelfeuerung eingerichtet, infolge der hohen 
Oelpreise wurden sie aber durch größere 
Kessel, welche mit pulverisierter Kohle ge- 
heizt werden, ersetzt. Die Betriebsunkosten 
für die Dampferzeugung betrugen in den 
Monaten Juni, Juli und August dieses Jahres 
weniger als 60 % derjenigen in der gleichen 
Zeit des Vorjahres. Die Fabrik besitzt ein 
Waldareal von 3642 Quadratmeilen zur Ab- 
holzung. 8. 


— ..... — u EEE, 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hö Ble. 

Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bel 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu überweisen. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rig). 


Nenn 
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Aus Industrie und Praxis. 


Elektrische Heizung von Trockenzylindern. 


Die immer mehr sich ausbreitende Aus- 
nützung von Wasserkräften zur Erzeugung 
elektrischer Kraft, wie auch die an mich schon 
oftmals gestellte Frage, elektrische Wärme 
zur Heizung von Trockenzylindern zu ver- 
wenden, veranlaßt mich, dieses Thema aber- 
mals aufzugreifen und einer solchen Konstruk- 
tion näherzutreten, obwohl ich und Ing. H. 
Sutter bereits im Jahre 1903 eine derartige 
Konstruktion ausarbeiteten. 
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Zu- und Ableitungsrohre, die Kondenstöpfe, 
die Schöpfer und auch die oftmals sich un- 
angenehm machenden Abdichtungen in Weg- 
fall. Diese Vorteile sprechen für die Anwen- 
dung solcher Trockenzylinder. Auch wäre 
die Verwendung von geschweißten schmied- 
eisernen oder auch dünnwandigen gußeiser- 
nen Trockenzylindern wegen der leichteren 
Bauart und Gewicht nennenswert. 

Ich habe in meiner Praxis geschweißte 


Hmmm 


Trockenzylinder mit elektrischer Heizung. 


I IA 
Bi III! 
Daß derartige Trockenzylinder sich in der 


Papier- und Pappenindustrie nicht einge- 
bürgert haben, hat wohl seinen Grund darin, 
daß die Erzeugung der elektrischen Energie 
viel zu teuer gewesen ist. Deshalb ist auch 
hier die Voraussetzung, daß diese elektrische 
Wärme in erster Linie durch billige Wasser- 
kräfte erzeugt werden kann. 

Die Anwendung der Elektrizität zur 

. Trockenzylinderheizung hat aber auch wesent- 
liche Vorteile. 

Bei elektrischer Heizung ist eine Explo- 
sionsgefahr ausgeschlossen, aus welchem 
Material die Trockenzylinder auch immer 
hergestellt werden, ferner kämen die vielen 


schmiedeiserne Trockenzylinder (seinerzeit mit 
Dampfheizung) bei Bügelmaschinen bzw. 
Plättmaschinen für große Wäschereien in 
Anwendung gebracht, bei welchen die Wäsche 
bis zum Hochglanz geplättet wurde. Diese 
Maschine ähnelt sehr einem Pappentrocken- 
apparat. 

Die angeführte Skizze soll zeigen, wie 
derartige Trockenzylinder ausgeführt werden 
könnten, und ich will später auch auf den 
Kostenpunkt und die Rentabilität einer Trok- 
kenpartie, welche elektrisch geheizt wird, 
zurückkommen. Die Skizze zeigt einen 
Trockenzylinder zum Teil im Schnitt. Im 
Innern befindet sich eine Trommel, auf der 
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die Widerstände lamellenartig angebracht 
werden. Der Boden auf der Antriebsseite ist 
bei schmiedeisernen geschweißten Zylindern 
aufgeschweißt, während mit dem -anderen 
Boden die Trommel in feste Verbindung ge- 
bracht wird; die Lagerzapfen können aufge- 
nietet oder geschraubt werden. 


Durch Anwendung der Trommel wird der 
Heizraum auf das kleinste Maß beschränkt; 
die Trommel wird gegen Wärmeausstrah- 
lung nach innen mit einem Wärmeschutz 
verkleidet. Weiter ist vorgesehen, daß bei 
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einer Trockenpartie jeder einzelne Zylinder 
ein- und ausgeschaltet werden kann, ebenso 
auch die einzelnen Lamellenwiderstände, so 
daß stets eine Wärmeregulierung vorgenom- 
men werden kann. 

Sollte ein Lamellenwiderstand durch 
Durchbrennen ausgeschaltet werden, so ist 
dies durch eine Einrichtung von außen sicht- 
bar, und diese Lamelle kann durch ein ange- 
brachtes Mannloch im Boden jederzeit rasch 
ausgewechselt werden. 


Ing. Oskar Schneider, Braunschweig. 


Patent-Berichte. 


Vorrichtung zur Herstellung von Papier. 
KarlBücking in Oberleschen, Kr. Sprottau, 
Schlesien. i 
KI. 55d, 22. D. R. P. 438 250 (v. 1. 11. 25 ab). 
Zus. z. Pat. 424 355 (v. 26. 7. 24). 

Patent-Ansprüche: 1, Vorrichtung zur 
Herstellung von Papier nach Anspruch 2 des Patentes 
424 355, dadurch gekennzeichnet, daß die Mündungs- 
ebenen der die Wirbel erzeugenden Rohre in zwei 
oder mehreren Ebenen liegen, welche in der Richtung 
der Strömung des Päapierstoffes abnehmende Höhen- 
lage haben, 

2. Vorrichtung nach Anspruch 2 des Patentes 
424 355, dadurch gekennzeichnet, daß die die Wirbel 
erzeugenden Rohre nach der Mündüng zu und gegebe- 
nenfalls auch nach dem Einlaufende zu eine trichter- 
förmige Erweiterung aufweisen. und daß die schräg- 
gestellten Leit- oder Schneckenflächen in dem 
engeren (mittleren) Teil des Rohres angeordnet sind. 


Gemäß dem Hauptpatente sind für die Zu- 
führung des verdünnten Papierstoffes in auf- 
steigender Richtung zum Stoffauflauf stehende 
Rohre mit Einrichtungen zur Erzeugung von 
Wirbeln, wie z. B. schräg gestellten Leit- 
flächen, Schnecken oder dergleichen, ver- 
sehen. Durch das Zusatzpatent soll eine 
gewisse Ueberlagerung der Wirbel unter 
Verringerung der gegenseitigen Dämpfung 
erreicht werden. 


-a 


Mit Förderluftstrom arbeitende 
Schneidvorrichtung zum Zerkleinern von 
Randabschnitten. 

C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz i. Sa. 
Kl. 55e, 9. D. R. P. 437 941 (v. 23. 10. 25 ab.) 


Patent-Anspruch: Mit Förderluftstrom ar- 
beitende Schneidvorrichtung zum Zerkleinern mehr- 
iach übereinander liegender Randabschnitte an Längs- 
und Querschneidern für Papier und andere Stoffe, 
dadurch gekennzeichnet. daß von der Abtrennstelle 
die abgetrennten Ränder zwangsweise senkrecht 
nach unten und um ein querliegendes, vor dem Ein- 
gange der Abführluftleitung liegendes Festmesser 
herumgeführt werden, gegen das um eine waagerechte. 
quer zur Abführleitung gelegene Achse ein umlau- 
fendes Schlagmesserwerk arbeitet. 


Verfahren zur Herstellung von Faserstoff- 
scheiben für Kalander- und ähnliche Walzen. 


C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz i. Sa. 
Kl. 8b, 20. D. R. P. 429 557 (v. 20. 2. 25 ab). 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Herstel- 
lung von Faserstoffscheiben für Kalander- und ähn- 
liche Walzen, bei dem das von der Reißmaschine 
oder von Krempeln kommende Fasergut in einen 
Drehbehälter mit federndem Senkboden gelangt, da- 
durch gekennzeichnet. daß bei an sich bekannter 
Ueberleitung des Fasergutes von der Reißınaschine 
oder von der Krempel mittels Leitbandes für An- 
ordnung der Fasern auf dem Bande senkrecht zu 
seiner Bewegungsrichtung gesorgt und das Faserzut 
mittels des Bandes tangential an den Drehbehälter 
abgegeben wird. um Radiallagerung der Fasern in 
dem sich bei der Drehung des Behälters bildenden 
Scheibenkörper zu erzielen. 


Hohlwalze, insbesondere für Kalander. 
Friedrich Kirsten in Lübeck. 
Kl. 8b, 20. D.R.P. 431 245 (v. 8. 11. 25 ab). 


Patent-Anspruch: Hohlwalze. insbeson- 
dere für Kalander, mit im Innern vorgeschenen. 
schraubenförmig verlaufenden Leitriemen für das 
Kondenswasser, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Gewindewandungen der Leitrinnen in der Wa!zen- 
wand angebracht und so tief in die Wandung des 
Walzenkörpers eingearbeitet sind, daB sie die Walzen- 
heiziläche erheblich vergrößern. 


Verfahren zur Herstellung kautschukhaltiger 
Fasermassen. 


Vultex Limited in St. Helier, England. 
Kl. 30b, 5. D. R. P. 426 895 (v. 16. 2. 24 ab). 


Patent-An spruch: Verfahren zur Herstel- 
lung kautschukhaltiger Fasermassen. insbesondere 
von kautschukhaltigem Papier aus losem oder 
ungewebtem Fasermaterial, durch Behandeln des— 
selben mit einer wässerigen Kautschukdispersion. 
dadurch gekennzeichnet, daß man eine zuvor in an 
sich bekannter Weise unter Vermeidung der Koazu— 
lation vulkanisierte wässerige Kautschukdispersion, 
insbesondere Latex, mit dem Fasermaterial vermengt 
und alsdann die Koagulation bewirkt. 
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Herstellung von Sulfitlauge. 
Lurgi Apparatebau G. m. b. H., 
Frankfurt a. Main. 
Kl. 12i, 21. D. R. P. 426 386 (v. 8. 2. 25 ab). 


Patent-An spruch: Verfahren zur Herstel- 
lung von Sulfitlauge unter Verwendung von Schwefel- 
öfen und Kühlung der Ofengase, dadurch gekenn— 
zeichnet, daß die gekühlten Gase zwecks Selen- und 
Arsenabscheidung durch eine an sich bekannte elek- 
trische Niederschlagsvorrichtung geleitet werden. 


Verwertung von Sulfitablauge. 
Aktiengesellschaft für Zell- 
stoff- und Papierfabrikation und 
Dipl.-Ing. Max Stein schneider, 

Aschaffenburg. 
Kl. 12i, 17. D. R. P. 427 540 (v. 7. 11. 24 ab). 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Aufar- 
beitung von Sulfitzelluloseablauge aui Schwefel. 
Schwefel wasserstoff bzw. organischen Schwefelver- 
bindungen auf Kohlenwasserstoffe, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Ablauge in einer Wasserstoffatmo— 
sphäre mit oder ohne Druck auf höhere Temperatur 
erhitzt wird. 


Der Schwefel ist zum Teil als molekularer 
Schwefel, zum Teil als Schwefelwasserstofi 
vorhanden. Die entstehenden aliphatischen 
Kohlenwasserstoffe stellen ein Gemenge von 
Kohlenwasserstoffen der allgemeinen Formel 
CnH znr dar. Als niedrigste Fraktion 
wurde normales Hexan nachgewiesen. 


Verkohlung der organischen Bestandteile von 
Sulfitzellstoffablauge. 
Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 
Kl. 10a, 22. D. R. P. 428 206 (v. 31. 1. 24 ab). 


Patent-An sprüche: 1. Verfahren zur Ver- 
kohlung der organischen Bestandteile von Sulfitzell- 
stoffablauge, dadurch gekennzeichnet, daß man die 
Sulfitzellstoffablauge von Stoffen mit großer Ober— 
fläche aller Art, insbesondere von Adsorptionskohle, 
Ton und dergleichen aufsaugen läßt und hierauf, 
gegebenenfalls unter Zusatz einer kleinen Menge von 
Säure, auf Temperaturen von etwa 180° während 
4—8 Stunden unter Abdestillieren eines Teiles der 
Flüssigkeit erhitzt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man zur Einleitung des Prozesses die 
durch Verkohlung von Holzabfällen, Rinde und der- 
gleichen mit Chlormagnesiumlösung erhältliche Kohle 
benutzt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß man als Adsorptionskohle die im 
Prozeß selbst entstehende Kohle fortlaufend benutzt. 


Man erhält etwa 50 % der in der Sulfit- 
ablauge enthaltenen organischen Substanz als 
Kohle. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 54c, 3. 438 402. Firma Baumgärtner, Dr. 
Katz & Co., G. m. b. H., Berlin-Spandau-Eiswerder. 
Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Hohl- 
körpern aus Faserstoffbrei. 25. 11. 24. B. 116 872. 


Ausländische Patente. 


Durchscheinendes Papier. 
Amerik. Patent Nr, 1 556 973. Nathan Sulz- 
berger, New York. 

Asbestpapier, das mit kolloidalem Aluminiumsili- 
kat als Bindemittel hergestellt ist, wird in einen z.B. 
aus chinesischen Holzöl, Estergummi, Benzol und 
Terpentin bereiteten Lack getaucht und getrocknet. 
Die erhaltenen Produkte sollen sich gut für elektrische 
Isolation, für durchscheinende Ueberzüge. Filme usw. 
eignen, 

Herstellen von künstlichem Pergament. 
Amerik. Patent Nr. 1582 319. Joseph T. Van 
der Gracht, Campbell, Calif. 

Man befeuchtet Papier mit Wasser und behandelt 
nach dem Entfernen des überschüssigen Wassers mit 
einem ölfreien Firniß. Am besten eignet sich Japan- 
papier. 

Sicherheitspapier. 
Amerik. Patent Nr. 1 584 850. Alfred 
IJ. Cone, New York. 

Das Papier wird mit Mercurosulfanilat und Sul- 
janilsäure oder einem löslichen Salz dieser Säure 
imprägniert. 

Wirtschaftliche Verarbeitung der Sulfit- 
zellstoffablauge. 
Amerik. Patent Nr. 1 582 317 Crown Wil- 
lamette Paper Co., San Francisco. 

Die Ablauge wird bis zur Sirupkonsistenz konzen— 
triert und dann mit einem porösen, leichtverbrenn— 
lichen Material, z. B. Holzkohle, vermischt und erhitzt. 
Durch diese Behandlung erhält man einen verhältnis— 
mäßig guten Brennstoff. 

Beschicken von Zellulosekochern. 
Amerik. Patent Nr. 1593147. Sjune Sven- 
son, Hissmofors, Krokom, Schweden. 

Mit Hilfe von Dampfstrahlen wird das zu kochende 
Material aus einem Behälter in den Kocher gedrückt. 
Bleichen von Papierstoff. 

Kanad. Patent Nr. 257 003. Bradley Me 

Keefe Corp., New Vork, übertr. von Linn 

Bradley, Montclair, und E. P. Keef e, 
New Vork. 

Nach einer Vorbehandlung mit einer sauren chlor- 
haltigen Bleichflüssigkeit wird der Stoff ohne zu 
kochen mit einer alkalischen Hypochloritlösung be- 
arbeitet. 

Herstellung von Papier. 
Kanad. Patent: Nr. 258746. Karl Sveen, 
Aas Landbrukshoiskole, Aas st., Norwegen. 

Zum Zwecke des Zusammenballens von festen 
Teilen in wässerigen Flüssigkeiten, z. B. bei der 
Papierfabrikation, erhält das Material den Zusatz 
eines Beizmittels, wie Aluminiumsulfat, und einer 
organischen Verbindung von kolloidalem Charakter. 

Papierstofigewinnung. 
Kanad. Patent Nr. 258 743. Christian Jona- 
than Sternkopf, Rittersgrün, Sachsen. 

Das zur Herstellung des Papierstoffs dienende 
Holz wird durch eine Wasserschicht in eine Mahl- 


vorrichtung gedrückt und dabei einer Hitzebehandlung 
unterworfen. 


—— —— a — 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Bettieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers as 
seinen Sohu . Bezugsquellen aller Art sind in „Oüintter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


Frage Nr. 3496. Prüfung von Tannin. Gibt 
es eine einfache, für Nichtchemiker leicht ausführbare 
Methode zur Feststellung des wirksamen Gehaltes im 


Tannin als farbbindendes Mittel bei dampfechten 
Papieren? F. 
Frage Nr. 3497. Arbeiterzahll in Druck- 


papiertabriken. Wieviel Arbeiter sind in einer Papier- 
fabrik in den verschiedenen Ländern Europas zur Er- 
zeugung einer Tonne Rotationsdruck erforderlich?* V. 


Langiaseriger Halbstoll. 
Antwort auf Frage. Nr. 3481 in Nr. 48, S. 1344. 
(Siehe auch Nr. 50, S. 1403.) 

III. Langfaseriger Halbstoff kann unmöglich kno- 
tenfrei herausgearbeitet werden, denn ein solcher 
Stoff neigt nur zu leicht zum Verspinnen, welcher 
Uebelstand mit den heute uns zur Verfügung stehen- 
den Vorbereitungsmaschinen nicht restlos behoben 
werden kann. 

1. Knotenfänger der üblichen Konstruktion sind 
absolut ungeeignet. 

2. Raffineure für Hadernhalbstoff sind mir un- 
bekannt, ich fürchte, daß diese den Stoff wohl knoten- 
frei machen, daß dies aber auf Kosten der Faserstärke 
geht. oder der Mahlungszustand der Faser wird da- 
durch vollkommen verändert. 

3. Nahtfreie Sortierung der Hadern ist 
Wunsch aller Feinpapiermacher, heute nur leider 
teilweise möglich, weil dadurch neben einer viel 
geringeren Ausbeute die Sortierkosten erheblich 
steigen. Der Zweck einer nahtfreien Sortierung ist in 
erster Linie die Entfernung der größten Schmutz- 
quelle, da sich durch den Kochprozeß die Nähte mit 
ihrem Gehalt an Unreinigkeiten nicht auflösen und 
der im Stoff vorhandene Schmutz erst im Mahlhollän- 
der zum Vorschein kommt. Die Bildung von Grieb 
und Katzen wird durch die Sortierung kaum be- 
einflußt. 

4. Das Kochen der Lumpen in stehenden Kochern 
ist gewiß für den vorliegenden Fall möglich, rotie- 
rende Kocher begünstigen das Verspinnen, aber im 
allgemeinen ist ein Kochen der Hadern in stehenden 
Kochern sehr wenig geeignet, da die gleichmäßige 
Durchdringung des Kochgutes mit der Lauge nicht 
möglich ist. 

5. Weiter kann ich dem von dem Herrn Direktor 
Post! empfohlenen Bleichprozeß nicht beipilichten, der 
Zweck des beschriebenen Verfahrens ist auch hier 
wie beim Kochen derselbe: Dem Halbstoff nicht die 
Möglichkeit des Verspinnens zu geben, die Bleichlauge 
soll in aller Ruhe auf den Stoff einwirken. Auch hier 


der 


* In dem in unserem Verlag erschienenen Sonder- 
druck „Neuere Fortschritte in der Zell- 
stoff- und Papier herstellung Ameri- 
kas“ gibt Brecht nach einer amerikanischen 
Quelle an, daß heute eine Zeitungsdruckpapierfabrik 
an der pazifischen Küste nicht mehr als 1% Leute 
je 1 amerikanische Tonne (972 kg) in 24 Stunden 
beschäftigt, wobei die Gesamtanlage von der Holz- 
putzerei bis zum Versandraum eingeschlossen ist. 
(Preis der Broschüre R.-M. 2.70.) 


komme ich mit demselben Einwand. Der zu blei- 
chende Stoff bildet auf dem Boden des Gefäßes eine 
kompakte Masse, die im Kreislauf durch den Stofi 
strömende Lauge kann denselben nie so gleichmäßig 


wie im Bleichholländer bleichen, wo der Stoff in 
ständiger Bewegung mit der Bleichlauge in Ver- 
bindung tritt. Die durch den kompakten Stoff 


dringende Bleichflüssigkeit wird sich ihre bestimmten 
Wege suchen, wobei im Innern dieser Stoffmasse 
meiner Ansicht nach auch nach stundenlanger Bleich- 
dauer ungebleichte Reste verbleiben dürften. 

Das knotenfreie Herausarbeiten des Halbstoffes 
ist in erster Linie Arbeit des Holländers. Wo sich 
durch vorsichtiges Streichen und Bürsten gewiß auch 


bei sehr langfaserigem Stoff der. größte Teil der 
Knoten und Katzen entfernen läßt. Aus diesem Halb- 
stoff auch den letzten Rest von Grieß — kleinen 


Kügelchen — zu entfernen, wird allerdings auch mit 
dem Holländer nicht zu erreichen sein, wenn die 
Faserlänge und seine sonstigen Eigenschaften erhal- 
ten bleiben sollen. v.B. 


IV. Auch der beste Knotenfang muß in diesem 
Falle versagen, da er für die anfallende Masse in 
üblicher Stoffdichte noch zu klein ist. Ich empfehle 
aber bei möglichst großer Stoffverdünnung vor den- 
selben einen sandfangartigen Auflauf mit herausnehm- 
barem Rechen anzuordnen und dauernden Rechen- 
wechsel in Kauf zu nehmen. Humulus. 


Seldenpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3485 in Nr. 48, S. 1344. 


(Siehe auch Nr. 52, S. 1471.) 


ll. Es ist möglich, daB das Papier nicht genü- 
gend getrocknet ist, wenn es nicht abspringt. Zu 
empfehlen wäre, die Schaber hin- und hergehen zu 
lassen, da dadurch die Zylinderfläche mehr geschont 
wird und reingehalten werden kann. Lassen Sie fer- 
ner einen Schaber mit feinem Schmirgelleinen oder 
mit einem Streifen aus altem Sieb laufen. Befeuchten 
Sie den Schaber, welcher mit Manchonstreifen läuft. 
statt mit Oel mit Wasser, dem Sie etwas schwefel- 
saure Tonerde zusetzen. Auch dürfte ein größerer 
Zusatz von schwefelsaurer Tonerde zum Stoff als 
bisher vielleicht Erleichterung schaffen. 

Ing.-Chem. O. K ü c k. 


III. Starkes Kleben am Abnahmezylinder entsteht 
in der Hauptsache durch harzhaltige Rohstoffe. Kol- 
lern Sie die Rohstoffe und geben Sie / oder 4 Liter 
Petroleum in den Kollergang, das Harz löst sich auf 
und bleibt an der Schale und am Schaber im Koller- 
gang kleben. Sollte das Papier trotzdem noch am 
Abnahmezylinder kleben. dann geben Sie im Holländer 
nach dem Eintragen gleich Soda zu oder 2—3 25 
Alaun. Bevor Sie den Stoff auf die Maschine bringen, 
lassen Sie vorher das Obertuch mit Sodalauge gut 
waschen und dann kräftig gautschen. Den Manchon 
am Schaber mit Oel tränken ist falsch, da dadurch 
das Papier streifig, schmutzig wird. Den Manchon- 
oder Obertuchstreiften müssen Sie öfters wechseln, 
rein abwaschen und naß einlegen. Vor allem andern 
müssen Sie darnach trachten, harzfreie Rohstoffe zu 
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bekommen, dann wird das Papier ohne alle Kunst- 
stücke tadellos vom Zylinder abspringen. 
Fr. Gottwald, Wampersdorf, Nied.-Oesterr. 


IV. Das ungewöhnlich starke Ankleben des Pa- 
piers an den Abnahmezylinder ist darauf zurückzu- 
führen, daß die Papierbahn mit zu hohem Wasser- 
gehalt zwischen die Andruckwalze und den Zylinder 
gelangt. Dieser Uebelstand wird durch Verwendung 
durchlässigerer Filze und stärkeres Gautschen ver- 
ringert. Das Reinhalten des Zylinders ist nur mög- 
lich, wenn ein, besser beide feststehenden Schaber 
mechanisch hin- und herbewegt werden. 

H. Postl, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


V. Das Kleben ist meines Erachtens auf die fest- 
stehenden Schaber zurückzuführen, da infolge ihres 
Stillstands sich Schmutzstreifen auf dem Zylinder 
bilden. Ich empfehle Ihnen dringend, alle drei Scha- 
ber beweglich zu machen. Weiter müssen Sie mit 
dem Dampfdruck im Zylinder auf etwa % Atm. Zu- 
rückgehen, der Zylinder wird sonst zu heiß und der 
heiße Zylinder läßt eine ziemlich feuchte Stoffbahn 
nicht mehr los. Pressen Sie auch etwas mehr. Z. 


Bleichen von Zellstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3486 in Nr. 49, S. 1374. 

I. Es gibt verschiedene Wege, um die Faser- 
festigkeit von gebleichtem Sulfitzellstoff zu erhöhen. 
Zunächst kann man beim Kochprozeß selbst darauf 
'hinarbeiten, ferner läßt sich die Bleiche so führen, 
daß die Faser möglichst geschont wird. Was den 
Kochprozeß anbelangt, so ist es ratsam, die Tempe- 
ratur von 138° C nicht zu überschreiten. Außerdem 
darf der bleichfähige Stoff nicht ganz bis zum Farben- 
umschlag nach Hellbraun heruntergekocht werden. 
Ein Optimum der Faserfestigkeit erhalten Sie, wenn 
Sie nicht bleichfähigen, sondern festen Zellstoff zur 
Bleiche verwenden. Allerdings steigt der Chlorver- 
brauch in diesem Falle ein wenig, dafür ist aber 
auch die Farbe des Stoffes von einem reineren Weiß. 
Wenn Sie den Zellstoff selbst erzeugen, wird der 
geringe Mehrverbrauch an Chlorkalk durch die Mehr- 
ausbeute an Zellstoff wieder wettgemacht. 

Sollten Sie am Kochprozeß nichts ändern, und 
auch keinen geringen Mehrverbrauch an Chlorkalk in 
Kauf nehmen wollen, so empfiehlt es sich, in alkali- 
scher Lösung zu bleichen. Sie erhalten dabei bessere 
Weiße, festere Faser und weniger Faserverlust als 
beim Bleichen in saurer Lösung. 

Die Bleichgeschwindigkeit in alkalischer Lösung 
ist allerdings sehr gering. Um diesen Nachteil nicht 
zu sehr in Erscheinung treten zu lassen, rate ich 
Ihnen, die Temperatur auf 40—45° C zu erhöhen, Der 
Stoff bleicht dadurch wesentlich schneller und der 
Stoff wird ferner durch die Erwärmung weißer. 
Sollte der Dampfverbrauch zu hoch werden, so emp- 
fiehlt sich ein Versuch mit der kombinierten Bleiche. 

Dipl.-Ing. E. Munds, Gröditz. 


E Russisches 


und alles 8 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., 


Paplerholz 


Weiße Holzpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3487 in Nr. 49, S. 1374. 

I. Um das Aufquellen von Holzpappen beim Naß- 
werden zu vermeiden, muß zu ihrer Herstellung mög- 
lichst harzreiches Holz verwendet werden. Steht 
derartiges nicht zur Verfügung, so ist dem Stoff im 
Splitterfänger oder in der Rührbütte etwas Harzleim 

und schwefelsaure Tonerde zuzuteilen. 
H. Post!, Mödling b. Wien, Jubiläumsstr. 


II. Der Zweck der Pappen als Unterlegscheiben 
für Biergläser ist doch, daB dieselben die Feuchtigkeit 
aufsaugen, damit Tische und Decken sauber bleiben. 
Wenn aber ihre Verbraucher härtere, weniger saug- 
fähige Pappen wünschen, so dürfte es sich emp- 
fehlen, einen Teil Kiefernholz zuzusetzen. Auch emp- 
fiehlt es sich, die Deckel aus HeißBschliff herzustellen. 

Humulus. 


III. Daß die Bierglasunterlagen beim Naßwerden 
aufquellen, liegt meines Erachtens an zu rösch ge- 
schliffenem Holzstoff. Eine solche Pappe ist zu weich. 
Ich schlage Ihnen vor, einen etwas schmierigeren 


“Stoff herzustellen, indem Sie die Zufuhr des Frisch- 


wassers verringern und den Stein im Stoff waten 
lassen, dadurch erwärmt sich der Stoff, das Sauer- 
kraut und die Splitter werden vermindert, die Aus- 
beute wird größer und der Stoff bedeutend schmieriger. 
Andernfalls ist zu empfehlen, über der Rundsieb- 
maschine eine Blechrinne anzubringen mit einer rotie- 
renden Bürste darin, angetrieben von einer Filzleit- 
walze, und diese Rinne mit einer schwachen Lösung 
von Wasserglas zu füllen, oder besser eine dauernde 
Zuführung von Wasserglaslösung einzurichten. Beim 
langsamen Umlaufen der Bürste streicht sie an einem 
verstellbaren Eisenschaber und bespritzt die Stoff- 
bahn. Dadurch erhalten Sie eine unverwüstliche, nicht 
mehr quellbare Holzpappe, die sich als Bieruntersetzer 
eignet. 2: 


Rindenfrele Handlederpappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3488 in Nr. 50, S. 1402. 
J. Zum Entrinden des gedämpften Holzes für 
Handlederpappe hat sich die Wertheimsche Entrin- 
dungstrommel sehr gut bewährt. Die Trommel be- 
steht aus starken U-Eisen, deren nach innen gerich- 
teten Stege die Rinde des in der rotierenden Trommel 
umgewälzten Holzes abschälen. Die Trommel besitzt 
starke eiserne Seitenwände, welche das Holz am 
Herausrutschen hindern. Der Kraftverbrauch ist nicht 
groß und die Schälung nach Verlauf von 3—6 Stunden 
beendet. Der Schälverlust ist sehr gering, die Reini- 
gung allerdings nicht vollkommen, genügt aber für 
Braunholzstoff vollständig. Neuerdings ist eine Schäl- 
anlage von Amerika bei der Firma Kübler & Niet- 
hammer eingeführt, die sich anscheinend gut be- 
währt. Ein Unterschied in der Entrindungsmöglichkeit 

von Kiefern- und Fichtenholz besteht nicht. 
| Ing.-Chem. O. Kück. 


Holz- 
makler, 


Hamburg 27 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Annuaire de la Papeterie Uulverselle 1926/1927 (Welt- 
adreßbuch der Papierindustrie). 46. Jahrgang. 
Herausgegeben von L'homme & Argy, 9 Rue 
Lagrange, Paris (5e). 

Die kürzlich erschienene neue Ausgabe entspricht 
in Ausführung und Anordnung den früheren. Im ein- 
leitenden Teil sind die französischen Handelsbräuche 
mit Papier, der französische Zolltarif, soweit er Papier 
und Papierwaren betrifft; die gebräuchlichsten For- 
mate, die Syndikate und Vereine, die Fabrikmarken 
und Wasserzeichen in Frankreich aufgeführt. Hierauf 
folgt der Adressenteil, und zwar zunächst von Frank- 
reich und den französischen Kolonien. Die französi- 
schen Papier- und Papierstoffabriken sind nach Fabri- 
katen, nach dem Firmawortlaut alphabetisch und nach 
Departements geordnet. In dem alphabetischen Ver- 
zeichnis werden über jede Firma’ nähere Angaben 
gemacht über Sitz, Lage der Fabriken, Telegramm- 
adresse, Fernsprechnunmer, Erzeugnisse und Mahl- 
und Papiermaschinen. Es folgen Verzeichnisse von 
Vertretern in- und ausländischer Papier- und Papier- 
stoffabriken in Paris, von Papiergroßhändlern und 
Kleinhändlern, von Druckereien in Paris und den 
Provinzen und von Fabrikanten von Papierwaren aller 
Art. Hieran schließen sich die Adressen der Papier-, 
Pappen- und Papierstoffabriken in den anderen 
Ländern der Welt. 

Der Anzeigenteil, der das ganze, 744 Seiten starke 
Buch durchsetzt, ist sehr reichhaltig, ein Inhaltsver- 
zeichnis davon, sachlich geordnet, dient zum Auf- 
finden der Bezugsquellen. 

Das Adreßbuch ist auf verschiedene Papiersorten 
gedruckt und solid in Leinen gebunden. Es kann von 
der Buchabteilung des Wochenblattes für Papierfabri- 
kation zum Preis von «A 10.— bei freier Zusendung 
bezogen werden. 


Ala Haasenstein & Vogler Zeltungs-Katalog 1927. 
Wie in alter Zeit geht uns der große Zeitungskatalog 
der Ala Haasenstein & Vogler für das Jahr 1927 in 
seiner 52. Auflage pünktlich zur Jahreswende zu. Der 
stattliche, gediegen ausgestattete Band legt Zeugnis 
ab von sorgfältiger, gewissenhafter Arbeit und zeigt 
eine auf Sachkenntnis beruhende Bewältigung des 
ungeheuren Materials. welches die Presse Deutsch- 
lands und des Auslandes darstellt. 

Das Werk dürfte für jeden, der mit der Presse 
in Verbindung steht, sei es nun als Mitarbeiter oder 
Inserent, unentbehrlich sein, denn kaum dürfte anders- 
wo eine Uebersicht oder ein Verzeichnis der Welt- 
presse mit all ihren Einzelheiten in gleicher Voll- 
kommenheit und Zuverlässigkeit geboten werden. 


Warenkunde und Industrielehre.. Von Dr. Ernst 
Rüst. III. Textilwaren und Papier. Rascher 
& Cie. A.-G., Verlag, Zürich und Leipzig, Preis 
brosch. R.-M. 7.70. 


Als Teilband seiner großen Warenkunde umfaßt 
das vorliegende Buch die Textilwaren und das Pa- 
pier. Es ist in erster Linie für Unterrichtszwecke 
für Gewerbeschulen, Haushaltungsschulen, Arbeits- 
schulen, aber auch zum Selbststudium für den Kauf- 
mann und Gewerbetreibenden geeignet. Der Ab- 
schnitt „Papier“ tritt gegenüber den Textilfaserstoffen 
und Geweben sehr zurück, er umfaßt nur 7 Seiten 
und wenige Bilder, und kann deshalb auch nur eine 
Ahnung von der Herstellung. aber kein Bild von 
der heutigen Papierfabrikation und ihrer Bedeutung 
geben. Die Textilindustrie ist dagegen auf etwa 140 
Seiten mit zahlreichen Abbildungen weniger stief- 
mütterlich behandelt. 


„Mahnpraxis“, Zeitschrift für Vermögensschutz und 
Vermögensverwaltung. Jährlich 12 Hefte zu 
48 Seiten. 

Diese Zeitschrift, die sich als erste deutsche 
Zeitschrift mit der besonders in Krisenzeiten wich- 
tigen Rationalisierung der Mahn- und Buchhaltungs- 
arbeiten befaßt, ist mit dem vorliegenden Heft 7 in 
ihren zweiten Halbjahrgang eingetreten. Aus dem 
Inhalt dieses Heftes erwähnen wir die Artikel: Ein 
guter Rat für Mahnchefs, Auskunftswesen und Bran- 
chen-Erfahrungsaustausch! Ein Vergleich zwischen 
Deutschland und Amerika, Was muß der Kaufmann 
vom Zurückbehaltungsrecht wissen?, Ueberleitung der 
Geschäftsaufsicht in den Konkurs, Richtlinien für 
Revisionen bei Filialen und befreundeten Unterneh- 
mungen, Die soziale Bedeutung der Durchschreibe- 
buchführung. Das Heft enthält zahllose Anregungen 
für das Mahn-, Kredit- und Buchhaltungswesen und 
zeigt vor allen Dingen die Wichtigkeit der Einführung 
erprobter. moderner Buchhaltungsmethoden. Wir 
können die Zeitschrift unseren Lesern empfehlen. 


Von der im Wochenblatt erschienenen Abhandlung 


„Selbstkostenberechnung in Papierfabriken“ 
von Ironimus 
wurden Sonderabdrücke hergestellt. Dieselben kön- 


nen broschiert zum Preise von R.-M. 2.50 durch 
uns bezogen werden. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-RiB. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


100 bis 1000 kg Eintrag 


in mustergültiger. vielfach nachgeahmter Original-Ausführung 


sind unverwüstlich! 


Ueber 550 Hoffmann-Kollergänge geliefert, unter anderen 
18 Stück an eine deutsche Papierfabrik! 


HOFFMANN-Kollergang 
D.R.P. 1000 kg Eintrag 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen. 
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Dr.-Ing. Schiebuhr: 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen Papier- 
industrie insbesondere durch rationelle Energiewirtschaft. 


Ganzleinenband von 112 Seiten Wochenblattformat, mit 126 graphischen Darstellungen. 
Preis R 5.50 portofrei im Inland. 


Einige Urteile: 


Obwohl mir als Chemiker das von Ihnen bearbeitete Gebiet weniger 
geläufig ist, so erscheint mir Ihre Arbeit gerade in der heutigen Zeit der 
Rationalisierung unserer Wirtschaft außerordentlich wertvoll, und ich werde 
auch im Unterricht oft Gelegenheit nehmen, Zahlen und Diagramme Ihrer 
Arbeit zu verwerten und auch meine Schüler auf Ihr Buch hinzuweisen. 

Von ganz besonderem Wert erscheint mir der zweite Teil Ihrer Arbeit, 
der wertvolle Wege zeigt zur Verminderung der Selbstkosten durch rationelle 
Wärme- und Kraftwirtschaft und in dem man vor allem mit Vergnügen Zahlen- 
werte für Kraftbedarf, Wärmeverbrauch, Dampfverbrauch u. dgl. findet, die 
sonst in der Literatur schwer oder überhaupt nicht zu finden sind. Gerade 
dieser Teil Ihrer Arbeit wird sowohl dem Betriebsmann in der Praxis, wie 
auch dem Studierenden leicht Anregung und wertvolle Möglichkeiten zur Ver- 
besserung bestehender und rationeller Durchführung neuer Anlagen geben. 

Dr. v. Possanner, Cöthen. 


i . eine fleißige und gute Arbeit, die dem Betriebs- 
techniker, dem die meisten neuerscheinenden Bücher viel zu teuer sind, eine 
wertvolle Ergänzung seiner Kenntnisse bringen wird. Es ist ein Verdienst 
von Güntter-Staib, daß er — im Gegensatz zu anderen Verlegern — auf 
die tatsächlichen Einkommenverhältnisse der großen Menge der Betriebs- 
beamten Rücksicht nimmt und nicht nur preiswerte, sondern auch wirklich 
billige technische Bücher herausbringt. Wenn ich für die — hoffentlich bald 
folgende — 2. Auflage einen Vorschlag machen darf, würde ich einen Anhang 
vorschlagen, der den Kesselhausbetrieb bespricht. | Dr. K, 


An Hand zahlreicher Beispiele und Kurvenbilder wird nachgewiesen, 
wie der Gesamtwärmeverbrauch sowohl von dem Wirkungsgrad der Kraft- 
und Wärmequellen, der Ueberführung und dem Dampfdruck, wie auch von 
der Art der Ausnützung des Dampfes und Abdampfes abhängig ist. 

Die Arbeit enthält eine große Menge Primärangaben, die für jeden 
Ingenieur in der Zellstoff- und Papierindustrie von großem Nutzen sein können. 


Svensk Pappers-Tidning. 


Im zweiten Teil prüft der Verfasser auf Grund der betreffenden Literatur- 
Angaben und zahlreicher Messungen, die ihm von der Papierabteilung der 
Siemens-Schuckertwerke, Berlin, zur Verfügung standen, die Gesamtheit des 
Energie- und Wärmebedarfs für die verschiedenen Papiersorten usw., und 
stellt die Ergebnisse graphisch dar; dies macht die Lektüre und Benützung 
des Buches recht wertvoll. 

Dieser Hinweis dürfte genügen um eine Idee von der Bedeutung des Buches 
— auch für unsere Papiertechniker — zu geben, dessen Gebrauch sehr 
leicht und nützlich ist. 

L'Industria della Carta. 


Machen Sie jede Nummer des „ Wochenblatts für Papleriabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Marktberichte. 


Der schwedische Holzmassemarkt. 
Stockholm, Mitte Dezember 1926. 


Zellstoff. Auf dem Sulfitzellstoffmarkt ist 
keine Aenderung eingetreten, und die Umsätze sind 
gering. la. gebleichter Sulfitzellstoff notiert E 17.— 
bis 18.— pro ton cif und $ 3.90—4 pro 100 ibs ex 
Dock. In leichtbleichbarem Sulfitzellstoff wurden nur 
kleinere Mengen zu £ 13. 17.6 bis 14. 17.6 cif verkauft. 
Auch der Bedarf an starkfaserigem Sulfitzellstoff in 
England und den Vereinigten Staaten ist unbedeutend. 
Die Preise hiefür sind E 13.— bis 13.10 pro ton cif 
und $ 3-—3.07% pro 100 lbs ex Dock. Vom Sulfat- 
zellstoffmarkt ist zu berichten, daß die Nachfrage 
nach Kraftzellstoff seitens der Vereinigten Staaten 
nur gering ist; dagegen zeigen die europäischen Ver- 
braucher reges Interesse für die noch in nächster Zeit 
lieferbaren Mengen. Es notieren leichtbleichbarer 
Suliatzellstoff £ 14.7.6. bis 15.— und Kraftzellstoff 
£ 13.— bis 13.10 pro ton cif. Gut eingeführte Marken 
in Kraftzellstoff erzielten auf dem amerikanischen 
Markt $ 3—3.10 pro 100 lbs ex Dock, während ge- 
wöhnliche Sorten zu $ 2.95 verkauft wurden. 

Holzschliff. Die diesjährige Produktion an 
nassem Holzschliff ist vollständig verkauft und von 
der mutmaßlichen Produktion 1927 sind auch bereits 
etwa zwei Drittel plaziert. Die Lage ist also für die 
Fabriken günstig, und angesichts der Besserung der 
norwegischen Krone ist mit der Möglichkeit zu rech- 
nen, dab die Preise anziehen. Deshalb verlangen die 
nordschwedischen Holzschleifereien zurzeit als Mini- 
mum für nächstes Jahr £ 3.17.6 pro ton cif. Der 
Preis für trockenen Holzschliff ist etwa K 135 pro ton 
netto fob Gothenburg. 8. 


Internationaler Holzmassemarkt. 

In England ist die Stimmung hoffnungsvoller. 
Verkäufe von gutem, leichtbleichbarem Sulfitzellstoff 
kamen zu £ 14.— bis 14.6 zustande. Gebleichter 
Sulfitzellstoff verkauft sich schwerer. Die hohen 
Frachten verhindern viel Geschäfte. InNorwegen 
wurde wenig für Export gehandelt. Holzschliff stellt 
sich auf € 3.17.6 cif. Etwa 6000 tons leichtbleichbarer 
Sulfitzellstoff wurden zu £ 14.3 bis 14.7.6 verkauft. 
In Schweden ist der Zellstoffmarkt flau. Holz- 
schliff verkauft sich hingegen besser zu K 130—135 
fob für trockene und £ 3.15 bis 3.17.6 cif für nasse 
Ware. In Finnland verkauft sich Sulfitzellstoff 
besser, die Eigner haben fast ihre gesamte diesjährige 
Verkauismenge begeben. Nebenbei besteht gute Nach- 
frage nach Kraftzellstoff. In den Vereinigten 
Staaten belebt sich die Nachfrage für Zellstoff. 
In- wie ausländische Ware ist besser gefragt. In 
Kanada wurden Abschlüsse zu $ 80 flir gebleichten 


und $ 64.50 für ungebleichten Zellstoff getätigt; das 
Holzschlifigeschäft ist zufriedenstellender. Z. 


Papierholzmarkt. 


Dem Jahresbericht der bekannten Holzmakler- 
firma J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg, 
entnehmen wir über Papierholz: 

Der Verbrauch der deutschen Zellulosefabriken 
an Papierholz stand hinter dem des Vorjahres Zurück. 
Von den bedeutenden vorjährigen Importen aus dem 
Auslande waren erhebliche Bestände verblieben, so 
daB die Preise während der weitaus längsten Zeit 
des Jahres bei schwankender, gelegentlich weichender 
Tendenz scharf umstritten blieben. Befriedigend 
waren die Unisätze in finnischem Material trotz 
hoher See- und stark gestiegener Flußfrachtraten. 
Neuabschlüsse 1927 wurden schon im Laufe des Som- 
mers getätigt, was in dem verminderten Einschlag 
und der von Finnland geplanten Ausfuhrzollerhöhung 
begründet sein mag. 

Für nordpolnisches Papierholz bildete sich 
in der zweiten Jahreshälfte eine verstärkte Nachirage 
heraus, die gegen Ende des Jahres unter dem Einfluß 
einer deutlich erkennbaren Knappheit greifbarer Par- 
tien zu einer nicht unwesentlichen Preissteigerung 
führte. Durch das verminderte Angehot in den letzten 
Monaten wurden gewisse Verbraucher, die bisher so 
gut wie ganz auf die Einfuhr von Polen eingestellt 
gewesen waren, veranlaßt, Teilbedarfsdeckungen in 
finnischem Holz vorzunehmen. 

Die Tschechoslowakei blieb infolge Holz- 
knappheit und dadurch bedingter zu hoher Preisior- 
derungen erheblich hinter den Exportmengen des 
Vorjahres zurück, während die Ausfuhr aus Rußland. 
den baltischen Randstaaten, Schweden und Oester- 
reich nach Deutschland in Papierholz ganz bedeu- 
tungslos war. 


Vom tschechoslowakischen Schleifholzmarkt. 


Die im November eingetretene Festigung der 
Tendenz hat angehalten und wurde um die Mitte De- 
zember durch das reger gewordene Interesse der 
großen böhmischen, vornehmlich süd- und westböh- 
mischen Papierindustrie noch nachdrücklicher merk- 
bar. Die letzten Preise, welche bei mittelböhmischen 
Forstämtern erzielt wurden und von der einheimi- 
schen Industrie geboten wurden, gehen über den 
Rahmen der deutschen Einkaufslimite hinaus. 

Da die Nachfrage und die Preise für schwaches 
Fichtenlangholz das ganze Jahr hindurch sehr gut 
waren und auch weiter so zu bleiben scheinen, sind 
viele Forstämter von der Schleifholzerzeugung abge- 
kommen oder haben diese stark vermindert. Das 


DAMPFMESSER 
WASSERMESSER 


FÜR ALLE VERWENDINGSZWECHKE 


LIERRRT SEIT ÜBER 18 JAHREN 


FEODOR STADBE AaPPARatEBAUANSTALT 
BERLIN SO 26 


— 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 und 26434. 


SCHOPPER AUTOMATIK I gage senen sar 
| Dickenmesser 


bedruckt, nummeriert und perforiert, auch in 
Rollen für Kontrollkassen u. Eintrittskarten, 
Der beste und genaueste Apparat zum 
Messen der Dicke von Papier, Pappe, 


Automatenkarten, Wiegekarten für automat. 
Karton, Preßspan usw. Stets gleich- 


Wagen in jed. Größe u. Stärke, sowie Scheck- 
rollen u. Kontrolistreitenrollen f. Reg.-Kassen 
mäßiger Tasterdruck, daher unbedingt 
zuverlässige Ergebnisse. 


Hermann Strohm, Freiburg (Baden) 
Mühelose Ablesung. 


(Inh. H. Strohm und K. Erbacher 
Pappen-, Karton- und Bllletiabrik. 


Braune 
Packpapiere 


W 


LOUIS SCHOPPER 3 btan E EAE E 
LEIPZIG S 3 G. E. Habich’s Söhne, 


Veckerhagen a. Weser b. Cassel 
gegründet 1857. 


1 Hesse fahrbare 
«559 Dickschlanm-PÜMPEN 


fördern störungsfrei stark 
verunreinigte, dicke Flüssig- 
keifen. Der Antrieb erfolgt 
durh Elektromotor oder 
:: Explosionsmotor. 


PostschlieBiach 68. 


Technische Messe Leipzig, Halle 8, Stand 50. C a r l H e 8 8 e 
> Ger. 1885 Chemnitz cer. 1885 


Spezialfabrik moderner Pumpen. 


Zellulose + Holzsioli + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 
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Angebot ist daher trotz des noch schwachen Exports 
keineswegs groB. Die letztgemeldeten Verkäufe er- 
brachten folgende Preise ab Wald: In Schlesien 
Kc 85 und Kc 90 bei über Kc 20 Zufuhr zur Lokal- 
bahn, im Erzgebirge Kc 98 und Kc 125 bzw. für eine 
Partie nur 7/14 cm starken Holzes Kc 132 ab Depot. 
In Ostböhmen wurden bei Kc 22 Zufuhr Kc 85, in 
Mittelböhmen bei Kc 13 Zufuhr Kc 90 bezahlt. Das 
Holz wird allgemein 7/24 cm stark erzeugt. Von 
Exporteuren wurden einige Posten frei Weipert und 
Reitzenhain zu Kc 145—152 verkauft, neuere Angebote 
lauten meist auf Kc 150—155 ab dieser Stationen. 
Frei Tetschen fordert man Kc 140 und mehr. Mitte 
Dezember wurde ein größerer Posten von 6000 rm 
in Mittelböhmen zum Preise von Kc 103 frei Waggon 
der Lokalstrecke verkauft, der sich frei Erzgebirge- 


station auf Kc 149—152 per rm stellen würde. E. P. 
Vom Lumpenmarkt. 
Es ist eine alljährliche Erscheinung, daB die 


letzten Wochen des Jahres ein mehr als ruhiges Ge- 
schäft bringen. Die Fabriken geben aus Gründen der 
Inventur und Bilanz so gut wie keine Aufträge. Liegt 
wirklich einmal dringender Bedarf vor, so werden 
nur ganz kleine Mengen zu sofortiger Lieferung be- 
stellt. Infolgedessen läßt sich auch jetzt kein regu- 
lärer Marktbericht geben. Rheinische Fabriken hielten 
sich sehr zurück; wenn überhaupt gekauft wurde, 
suchte man zu Preisen anzukommen, welche etwas 
unter den letzten Geboten lagen. Die Lumpensortier- 
betriebe müssen aber auf Preise halten, da sie durch 
die noch viel zu hohe Preislage ihres Rohmaterials, 
der unsortierten Lumpen, sonst mit Verlust zu ar- 
beiten gezwungen sind. Hauptsächlich wurden ver- 
langt Tuchhalbwolle (dunkel Halbtuch) und Jute I, 
während Dunkelkattun mit Schrenz weniger von den 
Dachpappenfabriken nachgefragt wurde. 

In den allerletzten Tagen vor dem Fest ist nun 
ein Moment eingetreten. das die ganze Lage wesent- 
lich beeinflussen dürfte. Die amerikanischen Dach- 
pappen- und Papierfabriken sind unerwartet aus ihrem 
Winterschlaf erwacht und plötzlich mit Geboten auf 
den Markt gekommen, die von Anfang an sich gleich 
auf dem inländischen Preisniveau bewegten, ja sogar 
manchmal dieses überschritten. Mancher Sortier- 
betrieb, der zu den Seehäfen frachtgünstig liegt, ist 
nun in der Lage, in wenigen Tagen noch erhebliche 
Mengen zu exportieren. wobei er noch den Vorzug 
hat, gegen seine Konnossemente sofort sein Geld zu 
erhalten. Es ist natürlich noch die Frage, wie lange 
diese amerikanische Nachfrage anhält, ob es sich nur 


* — ——é— > 
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GE ASE e ce 18 68: RE 


um ganz kurze Eindeckungen handelt oder aber um 
den Beginn einer längeren Einkaufsperiode. Im Mo- 
ment bieten die amerikanischen Importeure für Dun- 
kelkattun 8 1.50— 1.60 per 100 Ibs cif nordamerikani- 
scher Häfen. Auch Blau- und Mittelkattun sind auf 
der Basis 8 1.85 und 1.75 glatt verkäuflich. 


Die Papierfabriken im Inland melden sich fast 
gar nicht. Geringe Nachfrage herrscht nach Weiß 
kattun 1 und Il. auch nach Weißleinen II, während 
Mittelkattun und Hellkattun ganz vernachlässigt wer- 
den. Auch in England ist wenig Bedarf vorhanden. 
Man scheint dort die Auswirkungen des Kohlenstreiks 
zu gering eingeschätzt zu haben. Die Nachfrage hat 
jetzt wieder stark nachgelassen, und es wurden nur 
kleine Partien Grauleinen I, Weißleinen I, Kragen 
und Manschetten sowie Hellkattun zu ermäßigtem 
Preise gehandelt. 


Auf dem Alttauwerkmarkt herrscht völlige Ruhe. 
Für ungeteert Manilatau I ist sowohl im Inland wie 
in Uebersee ein Gebot erhältlich, das einen Verkaui 
ermöglicht. Auch bei hellen Manilanetzen ist ein 
Preisrückgang an Hand der Absatzschwierigkeiten zu 
melden. Hanfmaterial, speziell ungeteerte Hanftaue 
und Strioke waren glatt verkäuflich und auch von 
England und Frankreich gesucht. 


Im ganzen hofft man allgemein an Hand der 
augenblicklichen Situation auf ein flottes Geschäft 
gleich nach Jahresbeginn. H. 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 21. Dezember 1926. 


Der Markt in Amerika flaute seit meinem letz- 
ten Bericht (Nr. 51, S. 1450) nach einer vorübergehen- 
den Befestigung weiter ab. Savannah notierte am 
10. Dezember für B $ 10.62, G $ 11.02, M $ 12.62, 
WW $ 16.25, am 20. Dezember für B $ 10, G $ 10.25, 
M $ 12.50, WW $ 16. 


Ich notiere heute freibleibend für Dezember: Ja- 
nuar-Abladung von Amerika, Konnossemente à 50 Faß: 
F/G/H $ 5.80, J 8 5.85. K 8 6.90, Wurzelharz $ 5.50 
per 112 lbs. Taravergütung 20%, cif Hamburg. und 
für Lieferung per Januar und per Februar bei 
Posten von 10 tons: E AM 46.50, FIG & 46.75, 
HM 47, J M 47.50, K M 52, M 53, WW & 71.50. 
Wurzel A 44.50 per 100 kg, Neugewicht, Tara 14 %. 
waggonfrei Harburg. 


Der Markt in Frankreich erlebte eine neue 
Katastrophe wohl infolge von Geldkrisen. 


— ri 
— 
2 


3 Fr: Sr. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach. 
Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: 


Dr. Her m. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Otto Kurz in Biberach. 


Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-RiB (Württ.) 
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R DIE GESAMTE PAPIER-UND PAPIERSTOFF-INDUSTRIE 
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PAPII FÜ 


57. 57. Jahrgang. 


In dieser Nummer: Herzberg: Wasserdichtigkeit von Papier. 
Dr. Wenzl: Aufschluß a Faserrohstoffe mit Hilfe von Chlor. 


& Voith ER 


Neue Maschinen 


sofori lieferbar 


preiswert abzugeben: 


1 Kreissäge mit beweglichem Tisch; 


1 Rundsieb-Entwässerun smaschine mit e 860 mm 
Durchmesser, 1480 mm Länge; | 

5 Rundsieb-Entwässerungsmaschinen mit i Zylinder 0001 mm 
Durchmesser, 2050 mm Länge; a AT VIREN a 

1 Garnitur zu einem Hollä länder, 2200 Liter Inhalt; 


1 rotierender Doppelquerschneider, 1900 mm / Arbeitsb 
mit rg Be N 


J. M. Voith 


Maschinenfabrik in Heidenheim a. d. Brenz Wärtbe) 
Schwesterfabrik in $t. Pölten (Nieder-Oesterreich). | 


Digitized by COS 


QUALITÄTSBRONZEN | 


TROCKENZYLINDER 
aus hochwertiger Bronze 
bis zu den 


größten Abmeffungen 


mit hoher Festigkeit und Dehnung 


Kupfer-Zinn-Legierungen 
Schmiedbare Bronzen 
Laugen- und säurebeständige Bronzen 


* 


Verlangen Sie unsere ausführliche 
Druckschrift Nr.32 


HUNDTEWEBE 


GEISWEID.KREIS SIEGEN 


DER BESTE ASBESTTROCKENFILZ 


UNVERWÜSTLICHE NAHT, UNERREICHTE LAUFDAUER, 
SPEZIALAUSFÜHRUNGEN IN VERSCHIEDENEN STARKEN. 


A.-G. DER FEZFABRIKEN 
A. VOLPINI & SÖHNE (0; 


WIEN VI., GETREIDEMARKT 1. 


FILZTUCHER UND METALLTUCHER 


IPATENT-MANCHONS „ADOF” 


KOMBINATION VON FILZ UND GEWEBE. 
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Papier: /a. weib Schreib 
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Leim: Krauseleim 
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Menge : 2% Leim 
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Leimung: sehr gut 
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Harzleimfabrik 


Dr. Ernst Krause 
Leipzig C 1 


Berfinerstraße 81 a 
Fernruf: 22487. Drahtwort: Harzleim 


II DIN 
III 


|AFRIEDR FLENDERACO 
DÜSSELDORF 


mee, be, rer. teti 
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Jeder Fachmann schätt 


ooo Se ee Fa N | dr ; D d * 
R Hermann Pflanz | — 
Papierwaagen 


und sonstige Prüfungs» 
apparate für die Papier- 
dustrie wegen ihrer 
räzisions=- und 


— Remscheid - Bliedinghausen. ~ 


Liste P 26 portofrei! 


einn deutlichen Skala. 
Maschinenmesser een 
jeder a t — 5 * gegi. 1872. 


Einfuhr Ausfuhr 


Sulfit- und Natron- Cellulose 


ungebleicht, gebleicht, bleichfähig 


Holzschlift Füllstoffe 
Friedrich Voltz 


G. m. b. H. 
Berlin-Charlottenburg 2 * Neue Grolmanstr. 5/6 


Tel.-Adr.: Zellstoffvoltz Fernsprecher: Wilhelm 7450 
Tel.-Schlüssel: Rud. Mosse Code, Carlowitz Code, A. B. C. Code 5th Ed., Scott's Code 10th Ed. ; 
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Diesen 


HOLLANDER 


suchen Sie! 
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PuWOLFF i SOKKE | 
Seea g 
dont x an 


Hören Sie das Urteil einer Papierfabrik: 


„Der Kraftbedarf dieses Holländers von 300 kg Eintrag beträgt bei äußerst starker 
Mahlung ca. 25—30 PS. Der Stoffeintrag ist ca. 8°/, und der Stoffumlauf ein recht 


guter, so daß auch eine schnelle Mischung des Stoffes festzustellen ist. Die Mahldauer 
ist ca. 50°/, geringer als bei den anderen bei mir befindlichen Holländern verschiede- 
ner Systeme.“ 


P. J. Wolff &Söhne, c. m. v. n., Düren Rhi.) 


Apparate- und Maschinenbau. 
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Natur-Holzschleiisteine 


tür alle Betriebsverhältnisse 


 Raffineur-u.Kollergangsteine 
Schärfiwerkzeuge 


tür Hand- und Maschinenschärfe 


Pirnaer Schlellsieinwerke, c. m. 1 1 


Pirna (Sachsen). 


Bassermann & Co. 


Mannheim Gegründet 1824. Dresden A. 
Walsenhausstr. 22 


Engl. China Clay Kaolin 


ab mehreren günstig deutsch und böhmisch 
gelegenen Lagern in verschiedenen Sorten 


außerdem Talkum, Blanc fixe, Annaline, Brillantweiß 


sowie sonstige Füllstoffe und Chemikalien. 


——— — rM 


Größe II: 
Leistung: 12—22000 kg tr. 


Leistung: 6—11000 Kg tr. ged 


Stoff in 24 
Kraftbedarf: etwa 5 PS 


1 — Stoff in 24 Stun 1 
j Kraftbedarf: etwa 10 PS 

f i 

— 


Ben u — — 


— SPIRAL-PF -PRESSE P 


nd Entiaugen von Zelistoffen D. R. P. 413663 (Ausiandspatente) 
Verfahren und Einrichtung zum Entieugen von Zellstoften D. R. ß. 398041 (Auslandspatente) 


E. 
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„_ Papierschwarz 


sehr ausgiebig, dadurch billig l 


Rollen -Klebe- Maschine 


mit vier Ae ne 


zur Herstellung aller Arten von 


Bristol- und Elfenbein-Karton, Fotokarton, Splelikarten-Karton, 
Passepartout-Karton, Papyrolin usw. 
pappenbeklebe-(Maschler-) Maschinen. 
Feuchtmaschinen, Kalander, Bürstmaschinen. 
Längs- und Querschneide-Maschinen. 
Krepp-Maschinen. Kugeipapier-Maschinen. 


für Bunt-, Glanz-, Baryt-, Chromo- und Kunstdruck-Papier, mit allen Hilfsmaschinen. 


Radebeuler Maschinenfabrik August KOEBIG, G. m. b. H., 
Radebeul-Dresden. Gegründet 1890. 
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NERA O 


Jagenberg 54i 


Schnell-Roller 
D. R. Patente ' 


Type 


. 
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hat sich in modernen Papierfabriken des In- und Auslandes zur 
größten Zufriedenheit eingeführt. Wir bauen denselben jetzt bis zu 


Q 0 0 mm Arbeitsbreite 


Garantie für exakte Rollentrennung, bedingt durch unseren neu kon- 
struierten Messerkopf und durch den ruhigen Lauf der Tragwalzen bei 
größter Geschwindigkeit. Grat- u. staubfreier Scherenschnitt. Patentierte 
Absauge-Vorrichtung zur automatischen Ableitung der Randstreifen. 


Großes Lager der verschiedenen Typen von 
Rollenschneide- und Umwickelmaschinen! 


Aa 


ul 


Aa 


Aa 


Akt, 


Maschinenfabrik Düsseldorf - Zweigwerk: Sie mor ysa. 
Filialen und Verkaufsstellen: Berlin SW68 / Dresden / Leipzig 
Stuttgart Nürnberg Hamburg / Wien V/ - Paris London 


1111 11111111) 


1 111 11) 
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Wir bauen als Spezialität nach Patenten Bitfar für Holzschlelierelen, Zellulose-, 
Papier- und Kartoniabriken: 


Großfllächenschleifer 


mit 2 großen Preßkasten und stetig gleichmäßigen Schlei- 
ten, Schleifbreite ½—1 m, für 60—600 PS Kraftaufnahme. 


Sichtermühlen 


(Kombination von Sortierer und Raffineur) bedestend 
verbessert für Holzstoff-, Strohstoff- und Zellulose 
Aste verarbeitung. 


Sortier maschinen 


mit geringer Einbauhöhe, Nenkonstruktioa für Holz- 
stoff, Zellulose und Strohstoff, Leistungen bis 60 000 kg. 


Plan- und Walzen-Holländer 
5 für große Leistungen. 


Entwässerungsmaschinen 


in Jeder Größe. 
Rotierende Abwasserpumpen. Moderne Transmissionen. 


RIPPERGER & CIE. 


Eisengießerel und Maschinenfabrik 
Kleinheubach a. Main (Bayern). 


uns 


une. . 


Dampfkesselfabrik, Apparatebau und Rupferschmiede 
E. LEHNER & SCHMALZ, DRESDEN-N 


Fernsprecher 21089, 20113 Industriegelände Drahtwort: Kesselfabrik 
projektieren 


= L TA L 
= Original-Stoffänger System 0. Schmidt 
montieren ® 


neueste D. R. P. und Ausl.-Patente 
Der allerbeste Trichterstoflänger der Gegenwart 


IN EISEN. IN EISENBETON. 
— pe i Relnwasser — _ | Of —— 1 y 
p ur Apwasser beder lad TaS — 
Ọ — ——— SA 
N A eea 
Reinwasser zur f 


r a an — 
i Reinwasser. Reinwass pe -O 
x N 


—— ͤÄ— 
Fabri>atlon 


10 | 
fur — E Ablauf 


Min fi 

— —  — z—— > Fabrikalion 
A 2 ~ — 2 * — — | 

r 


Stoff — 4 
Rock leitung 


| Ent leer una 
dll — 


a 
„ e 


Umbau veralteter und anderer Systeme nach neuesten Patenten O. Schmidt No. 277599 u. 398291 
Größte Wirtschaftlichkeit, geringste Betriebskosten. Anlagekapital in kürzester Zeit bezahlt. 
Wiedergewinnung sämtlicher Stoffe und einwandfreie Klärung des Abwassers. 
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Werke: 
Marktredwitz, Bay ern 


Stehende 
Kapseldampfmaschinen 


hervorragend geeignet zum Antrieb des 
variablen Teiles von Papiermaschinen 


Vorzüge: 


Kolbenschiebersteuerung, 
Feinregler, 
hohe Drehzahlverstellung von Hand während 
des Ganges (Drehzahlverstellungsbereich 1: 10) 


Anfragen an: 


Ingenieurbüro Eduard Otte, Stuttgart, 
Kronenstraße 52. 


Amerikanischer 
Vorsortierer 


für 


Zellulose und Holzschliff 


600 Apparate im Betrieb 


PH. NEBRICH 


Maschinenfabrik 
Cöthen i. A. , Smichow-Prag 


Deutschland. Tschechoslowakei. 
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: > DORENER METALLTUCHFABRIK 
v. a. KUFFERATH & CO. amon 


DUREN (RHLD. 
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Elektrolauf katzen 
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Temiermaschinen- Siebe E 


Jeder Ort bis zur schwersten. 


rle „Siebe 


AAEN 
WAE 
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Add 2 
n 

* Maaf o 

d * ä — 

— AR 


— RR 
e Gebr. BELLMER 
u 


ee Maschinenfabrik 


LEIPZIG. — NIEFERN (Baden) 


a - 
W \ ehr s 


phr Ds Spezialit 


eee 


Bernhard Weißkand. 


Ti [ : A t ri 5 
Ster han 40s Magoͤeburg Felegranıme, 


— PL . 
— Dea 
Pag 
u‘ 
E 


aua | 
Laugentürme _xolersioll-Schültel-Sortier-Apparale 


Bottiche Maschinen zur Reinigung von Altpapier. 
Mahl-Holländer 


mit und ohne Rührwerk bis zu den größten Dimensionenfin | Kollergänge 
allen Holzarten liefert zu günstigen Preisen | Propeller für Mahl-, Misch- u. Bleichholländer 
Falabrik Berneaud & Kalkhoi A.-G., Hanau d. M. für Misch- und Stoffbütten. 
S ‚Sämtliche Maschinen für die Papier-, 
ae Pergamentpapier-, Pappen- und 
Zellulosefabrikation. 


2410 


Nr 53 1926 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Deu — 


Aua iN ATAI IHT ETE 


Al 


in 
Zweitakt- u. PViertektanikübrunz 
mit und ohne Kompressor 


* 


ett. 


Für ortsfeste Anlagen 
und Schiffsantrieb 
für Leistungen v. 6 PSe-5000 PSe 


Me 


| 


LU NATURE 


3 AN 1 


* 


All 


JULIA 


Kompressorloser Zweitakt - Dieselmotor 
Type 2 KZ 32 von 70 PSe Normalleistung 


Anschrift: Kiel, Schließfach 152/165 / Fernruf: Kiel 6300—6314 / Drahtanschrift: Deweka Kiel q 
A A L T L Y SS N ONAL LAA a a D O 


DEUTSCHE WERKE KIEL AKTIENGESELLSCHAFT 


mechan. und elektrisch D. R. P. 


Na 
DR.D 


Mm Na = 7 
J 
* 22 aA 255 2 sie 
als Sonderheit seit j ALLA AN tür alle Zwecke 
25 Jahren — | 


— 


Dortmunder Vulkan A.-G. Dortmund 


(vorm. Louls Schwarz u. Co. A.-G.) 
Erste und älteste Firma des europälschen Festlendes für obige Sondethelt. 
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Präparier-Maschinen 


für neg. und pos. Lichtpauspapier 


Mess- und Rolltische 


zum Abmessen und Aufrollen von Papier 
in handelsübliche Rollen. 


. . Fre Müller, ceo 1879 Freital, sess. 
Baſaltlava⸗Aktiengeſellſchaft 


Mayen (Mpeintans) 
Telegramm-Adr.. „Balag“ ‚ Fernsprecher: 327 u. 369 


Kollergangsteine $ Raffineursteine 
Holländerwalzen „ Grundwerke 
und Walzensegmente 


aus la. zweckentsprechender rheinischer Basaltlava. 


Maschinenfabrik und Eisengießerei 


Carl Krafit & Söhne, Düren (Rhld.) 
ouen as Se Nüundsiebmaschinen . e e 


apler maschinen Umbauten von Paplermaschinen Prägewalzwerke 
ollergänge Satiniermaschinen 
Holländer Erste Referenzen. Walzen aller Art 
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C. MEHLER 


Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H. 


AACHEN 
| 


E 


Geschäftsführung: MAX MEHLER, PAUL RINCK. 


Eigene große Gießerei 
llefern 
sämtliche Maschinen zur Papier- u. Pappenfabrikalion. 


2 


rammen eee eee nee 


— —— p 


LLC NL 


Papiermaschine 


zur Herstellung feiner und feinster Papiere. 


immanent 


= 


f 
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Entnebelungs-Anlagen - Belüftungs-Anlagen 


Ozon-Belüfitung 


zur Beseitigung schlechter Luft und übler Gerüche 
bauen nach bewährtem Verfahren und auf Grund langjähriger Erfahrungen und den jeweiligen Verhältnissen angepaßt. 


Beringer & Ehrhardt, Zivil-Ingenieure, Halle a. Saale. 


Rellstraße 50. Telefon 22703. 


Patent-Anwalf Außer Verband! 
SECO THEN Ave] || Mpinr nonmann & Co. 
— .... Werkzeugfabrik 


Hagen i. W. 


Spezialität: 
.ıpyıuızads 


Arm ELEKTRO- 
Í FLASCHENZÜGE 


AN Gebläse 


Aerzener Maschinenfabrik 


G. m. b. H. 
Aerzen (Hannover) 


gegr. 1864. 


ADOLF 
ZAISER 


MASCHINEN PABAIK 
STUTTGART 


Rotationspumpe für 50 m Förderhöhe. 


AUFZCLGE - DOUCKKNOP EUERUNGEN - KDANE 


MASCHINENBAU-AKTIEN-GESELLSCHAFT 
GOLZERN-GRIMMA, GRIMMA 
baut als Speziaitat: FEinpapier-Maschinen “sree Seſdenseglete ete 
PAPPENMASCHINEN 


e E nd and: 


pi 

Sa mtr 

x 8 
1 


Kugelkocher 
Verdampfapparate 


Entwässerungsmaschinen 
Karton-Klebemaschinen, Dianaapparate 
Umroll- und Feuchtmaschinen! 
Querschnelder, Rollenschnelder 
Holländer-Garnituren 

Stoffpumpen, Schraubenpumpen, 
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= WIMA 


„Varmezo“ Bösdorf- Leipzig XII. 


Trockenfilz Trocknungs- Anlagen 


Luftheizungs- u. Entnebelungs-Hnlagen 


Lufterhitzer für Dampf, 
Warmwasser, Rauchgase 


Raumerwärmer lür 
Großraumbheizung D. R. P. a. 


Patent-Ausschußpapier- u. | 
Pappen Zerreiſi- Exhaustor 
Pneumatische Transport- Anlagen 


für Hackholz, Schälspäne, Lumpen, Häcksel, Abfalipapler. 
Paplerschnltzel- Absaugung. Blechrohrleitungen. 


D. R. P. 432 703. 


PARA-HOCHGLANZ-GUMMI-WALZEN 


} jefert 4 auf Grund "Sojähriger unge 


= 8 
GEGRÜNDET 
865 


DORTMUNDER GUMMIWAREN -FABRIK 


WILHELM PAHL, DORTMUND 
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Gustav Koch, Wannen Bitterfeld 


(früher Ortenbach & Vogel) 


N 


System Dr. Wurster 


mitHeizkammern u. Dampfzuführung 

uu ]]ii ui 
nach 

D. R. P. 403822 D. R. G. M. 87 008 u. 871486 


Man fordere Drucksachen u. Angebot! 


Re — , Eu 
b am 7 ’ 


Name gesetzlich geschützt 


„RUFFERATH“ 


Siebe und Egoutteure 


Alleiniger Lieferant: 


ANDREAS KUFFERATH 
MARIAWEILER (Rhld.) 


Preisabbau! 
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Gegen Zeitvergeudung in Ihrem Betrieb gibt 

es nur ein Mittel, die Verwendung der in 

hunderten von Betrieben des In- und Auslandes 
seit 20 Jahren best bewährten 


Pappen-Klammern (System Krüger) 


aus Holz und verzinktem Elsenblech für alle Sorten von en = 
Pappen, Preßspan und Kartons bis 50 mm Stärke. u 
Keine Rostflecken. Kein Verleten der Hände. 
Beste Raumausnußung / Die Löhne verringern 
sich 3 erheblich. Der Betrieb erlangt erhöhte 
urrenzfähigkeit. 7 Scieben Sie es nicht auf, 
en Sie sofort. Kostenlosen Besuch und 
Auskünfte erteilt 


Pappen- u. Pappenklammernfabrik 
VICTOR JOCKEL, STOLPEN i. Sachsen 
gegr. 1839 ı Telefon 56 u. 112. 


Vertreter gesucht! 
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(Württemberg) - 
Telegramme: Lieber s Code Used 
Gegründet Bruderhaus Reutlingen Rudolf Mosse Code 
1851 | Telefon 37 und 38 
7 Spezialität: 


Maschinen für die Papiers, 
Zellstoff- und 
Pappenfabrikation 


Querschneidmaschine Modell 5 š 


mit selbsttätigem Bogenableger. 
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LINKE-HOFMANN-WERKE AKTIENGESELLSCHAFT 
ABTEILUNG FÜOLLNERWERK, BAD WARMBRUNN ScHLESIEN 


Neue Bauart Kräftige Ausführung 
Hohe Leistung Geringer Kraftbedarf 
Schneller Stoffumlauf Gute Mischung 
Mahlzeuge in Stahl, Bronze od. Basaltlava 


Bisher haben wir über 


1300 Holländer 


für 75 bis 1000 kg Eintrag ausgeführt 


— — — U—̃— Tee ——— — GT ee 
— öBä'. — — — — — uL:iA: — ĩꝛ —a—ę—ę— . ———— 
. —jf —————— 
— —-. — —— — —- —2—B— — — — . —— — — — 


FÜLLNERWERK 


Bau sämtlicher Maschinen und vollständiger Einrichtungen für Papier-, Karton-, 
Pappen-, Zellulose- u. Holzstoff-Fabriken :: Ausführung ganzer Fabrikanlagen. 
Umbau und Vergrößerung vorhandener Maschinen. 
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DAOUA-Luftbefeuchtung in einer Papierfabrik 


Abwärmeverwertung 
Luftbefeuchtung 
Pneumatische Absaug- 
und Transportanlagen 


von Hack- und Schälspänen, Papierabfällen, Lumpen etc. 


DANNEBERG & QUANDT, in:tallations-Abteilung 
BERLIN-LICHTENBERG. 


Man verlange Spezialkatalog W. P. 114. 


Hermann Finckh, 


* — sam? E 
i m gi IV came —— Ar. 


de 


Luftheizung Entnebelung | 
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Pappenbeieuchtung — 
Luftbeieuchtung 8 


N Schaumzerstörung 


ma Paul Lechler, Stuttgart * 
Koteilung Apparatebau 1 J 


IN NN NN 8 


FT 
| Grundwerkmesser 
[Schaberklingen 


aus: 


| Phosphorbronce 
| Ogalametall 
| Stahl 


Metallwerke Ww. Louis Ebbinghaus 


Gegründet 1858 Hohenlimburg Gegründet 1858 


Württem- 
berg) 


Anolenlant- 
Wunder 


mit gefrästen Schlitzen | 


Reutlingen 


Schutzmarke „RENM BO“ | 
D. R. P. 229797 


Keine Lötung | 
Unerreidite Dauer- 
haftigkeit + Glatte 

Innenflähe : 
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Lumpen- und Altpapier-Groß- | 


händler und Sortieranstalten. 


Gera-Reuß, Geraer Rohstoff-Ges. m. b. H. 
Lumpen, Papier- und Pappenabfälle. 

Harburg. Gebr. Salomon. 

Leipzlg- T., Conrad Wiedemar, Dauthe- 
nn Papier- und Pappenabfälle, rein 
sortiert. 

Zutphen, Holland, S. Levison. 


A. Danz 


vorm. Kari Roensch & Co. Cosel(0.S.) 


K bauen als Spezialität n S 
esselspeisepumpen eee, 
Nie des Pippo 1r Wasser- 
Kreiskolbenpumpen, Pumpen 


für dicke und saure Flüssigkeiten. 
= Gebläse. 


Zugleistung 


— 


1 5 33 ig 
G beiadene Olo ii 


Eigengewicht 18to. 
3-15 St. Am. 


BREUER 
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Maschinen- und Ärmaturenfabrik vorm. 
H. Breuer & Co, Höchst a. M. 


HUTTER & SCHRANTZ A.-G. 


WIEN VI. WINDMUHLGASSE 26. 


UNGEWEBTE MANCHONS 


l Ore, 


FILZTUCHE + METALLTUCHE 


SEGELTUCHER (CANEVAS), WICKELFILZSTREIFEN, ENTWASSERUNGSFILZE 
EGOUTTEURE MIT U.OHNE WASSERZEICHEN, SIEBZYLINDER, KNOTENFANGPLATTEN. 
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Launen Stellen- Anträge III 
Zur Unterstützung unseres Obe kführers suchen wir möglichst 
baldigen Eintritt an l : a = i Re, Betriebsleiter 


t ü ch tigen Werk f ü hrer womöglich alleinstehend, mit nationaler 


Gesinnung, für eine Hutpack- u. Braun- 

pappenfabrik mittlerer Größe gesucht. 

Bewerber, nicht unter 35 J. alt, mit 

in mittleren Jahren, womöglich unverheiratet, der in der Herstellung von nachweisbarer mehrjähr. Praxis und 

braunen Haudiederpappen sowie Maschinenlederpappen durchaus erfahren ist Erfahrungen in dieser Erzeugung wol- 
und einem großen Wirkungskreis, eventl. auch selbständig vorstehen kann. 

Gefl. Angebote mit Lichtbild, Gehaltsansprüchen und Zeugnisabschriften 
unter K. B. 647 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


len ihr Angebot mit Lichtbild und Ge- 
haltsanspr. an die Gesch. d. Bl. unter 
„Oesterreich“ 607 einsenden. Eintritt 
sofort oder in nächster Zeit. 


Werkführer 


gesucht für eine Papier- und Pappen- 
fabrik in deutscher Gegend der Tsche- 
choslowakei. Verlangt wird genaue 
Kenntnisse in der Erzeugung aller Ar- 
ten Pack-, Adjustier-, Umschlag-, Hül- 
senpapier, Faltschachtelkarton usw. und 
Pappen. Bewerber müssen die Papier- 
maschine selbst führen und eventuell 
Arbeiter anlernen können, in der Ver- 
arbeitung von Altpapieren große Er- 
fahrung besitzen und rasche, sichere 
Färber sein. 

Die Stellung ist bei zufriedenstellen- 
den Leistungen selbständig und dauernd 
und bedingt Energie und große Ge- 
wissenhaftigkeit. 

Alter nicht unter 35 Jahren. Tsche- 


Gesucht zum möglichst baldigen Antritt zuverlässige und erfahrene 


Werkführer, Maschinenführer 
sowie Gehilfen 


für Rundsiebkartonmaschine bei sehr hohem Lohn. 

Nur wirklich erstklassige Krälte, die über langjährige Praxis verfügen, 
wollen sich unter Beifügung von Lebenslauf, Zeugnisabschriften und Referenzen- 
liste unter S. 615 bei der Gesch. d. Bl. melden. Wohnung vorhanden. 


Saalmeiſter, 


vertraut mit der Ausfertigung von allen Sorten Schreib und Packpapieren 
von der Paplermaſchine weg bis zum Verfand, wird von einer tſchechoſlo⸗ 
vakiſchen Papierfabrik geſucht. CTſchechoſlovakiſche Staatsbürger ber 


vorzugt. choslowakische Staatsbürger bevorzugt. 
Angebote mit Jeugnisabſchriſten unter O. p. 670 an die Seſch. ö. 51. Ausführliche Angebote mit Zeugnis- 
abschriften. Gehaltsansprüchen, frühe- 
ee stem Antritt usw. unter A. D. 569 an 
Maschinenlährer n. erster Gellle) rief 
se Werkführer 
für moderne Selbstabnahmemaschine, auf der außer feinen Seidenpapieren auch für Zellulosefabrik 
Krepp-Papiere erzeugt werden, zum Eintritt per 1. oder 15 II. 27 gesucht. gesucht, der außer allen einschlä- 
Angebote über bisherige Tätigkeit nebst Zeugnisabschriften von nur ; ; 
gigen Arbeiten besonderen Nach- 
ersten Kräſten erbeten. [636 is über die Füh Ent 
Papierfabrik Scheuerield, Aktiengesellschaft, Scheuerfeld-Sieg. |”. uber die unrung von cnt- 
wässerungsmaschinen erbringen 
Größere Pappenfabrik 0 - - muß. 
sucht tüchtigen Betriebsingenieur Selbständig arbeitende, energi- 
r 2 5 mit Hochschulbildung, nit Spe- sche Bewerber, die längere Praxis 
ene . betrieben nachwei 
; i Bewerbungen mit Zeugnisabschriften, | sen können, wollen werbun 
mit Erfahrungen in modernen Lichtbild und Gehaltsanspr. erbeten |] ghenslauf Zeugnisabschr 570 
Neuanlagen. unter R. C. 634 an die Gesch. d. Bl. 4 2 
l —— — —— bild, Gehaltsforderung u. Angabe 
„ sind unter C. 663 an! Junger, strebsamer des frühesten Eintritts unter 
ie Gesch. d. Bl. erbeten. Schichtwerkführer E. G. 667 an die Gesch. d. Bl. 
senden. 
1 Werkführer zum baldigen Eintritt gesucht. Bedentende übersteische Papierfabrik, 
und Qute prakt. Ausbildung, sicherer welche Pack-, Schreib- und Zigaretten- 
1 müll Färber, gewesener Maschinenfüh- | Papier erzeugt, sucht tüchtige 
1 Ober schlesischer eh rer, Vertrautsein mit allen Ma- Merkl | zu 
fabrik gesucht, welche mittelfeine, holz- sennen, auch Damp R Holländer müller, 
haltige, weiße und farbige Papiere her- zität, ist Bedingung. . Saalmeister und 
stellt. Ausführliche Bewerbung mit Maschinenführer 


Damit aufs Genaueste vertraute, lückenlosem Nachweis über die 
tüchtige Bewerber werden um Mittei- bisherige Tätigkeit, Zeugnisab- 
lung ihrer Adresse gebeten unter An- 
gabe ihrer Gehaltsansprüche und Bei- 
fügung ihres Lebenslaufes, Bildes und 
ihrer Zeugnisabschriften unter A. B. 624 
an die Gesch. d. Bl. 


für Langsieb- und Selbstabnahmemasch. 

: . i g Nur erstklassige Kräfte. welche in 

schriften und Lichtbild sowie | großen Betrieben langjährig nachweis- 

i 7 lich mit Erfolg tätig waren, wollen aus— 

Altersangabe wird erwünscht. führliche Angebote mit Zeugnisabschr. 
Angebote unter K. B. 660 an einsenden. 


die Gesch. d. Bl. erbeten. % DT nd 
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Tüchtiger, zuverlässiger | 
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Süddeutsche Feinpapierfa- 
brik sucht spätestens zum 
Frühjahr praktisch erfahrenen 


Werkführer, 


welcher mit der Halbstoffabri- 
kation, sowie der Herstellung 
aller besseren Feinpapiere ver- 
traut und in der Lage ist, den 
ganzen Betrieb selbständig zu 


leiten. Bezahlung weit über 
Tarif. Angenehme Dauer- 
stellung. Hübsche Wohnung 


mit großem Garten vorhanden. 
Ausführliche Angebote unter 
F. F. 660 an die Gesch. d. Bl. 


Für eine größere österreichi- 
sche Papierfabrik mit Holzschlei- 
ferei wird ein erfahrener, tücht. 


Maschinenmeisier 


gesucht. Derselbe muß mit großen 
A.E.G.-Dampfturbinen sowie ra- 
tioneller Dampfwirtschaft voll- 
ständig vertraut sein, die umfang- 
reichen Maschinen- und elektri- 
schen Anlagen bestens instand 
halten und einem größeren Werk- 
stattpersonal vorstehen können. 

Bewerbungen sind zu richten 
unter „Rotationsdruck“ 651 an 
die Gesch. d. Bl. 


Zum baldigen Antritt 
wandter, fleißiger 


Maschinenführer 


für eine Schrenzpapierfabrik. 
nung vorhanden. 

Bewerbungen unter J. D. 633 an die 
Gesch. d. Bl. erbeten. 


gesucht ge- 
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Maschinenführer 


für Selbstabnahmemaschine gesucht, auf der bessere Seidenpapiere hergesteit: 


werden. Eintritt kann sofort erfolgen. 


Angebote unter A. 672 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


&üddentfihe Papierfabrik ſucht zu 
möglihn fofortigem Eintritt 


I. kaufmänniſchen 


Beamten, 


der befonders in holzfreien und holz» 
haltigen Schreib» und druckſtoffen 
umfangreiche Fachkenntniſſe beſitzt. 

Ausführliche Angebote mit Lichtbild 
und Jeugnisabſchriſten unter E. 7. 
635 an die Seſch. d. l. 


Wir suchen für sofort einen tüchtigen 


Werkführer, 


der in der Herstellung von Lederpap- 
pen, speziell Maschinenlederpappe, auf 
Rundsiebkartonmaschinen gut eingear- 
beitet ist. 

Angebote mit Angaben der Gehalts- 
ansprüche unter A. G. 648 an die Gesch. 
d. Bl. erbeten. 


Kleine Pappenfabrik sucht einen in 
der Herstellung von Grau- und besseren 
Pappen durchaus tüchtigen, ledigen 


Pappenmacher 


zum sofortigen Eintritt. 
Gefl. Angebote unter A. 662 an die 
Gesch. d. Bl. erbeten. 


— — 


Mittlere sächsische Papierfabrik sucht 
gewissenhaften und erfahrenen jüngeren 


Wickelstuhllührer 


Woh- für maschinenglatte und satinierte Pa- 


piere bei höchsten Geschwindigkeiten. 


Angebote mit Lichtbild, Lebenslauf 


und Zeugnisabschriften unter H. D. 611 
ian die Gesch. d. Bl. 


Norddeutsche Papierfabrik sucht fer 


sofort einen unverheirateten 


Werkführer 


für Wechselschicht, der in der Herst.!- 
Jung besserer holzfreier Schreib-. Haur?- 
post- und Druckpapiere erfahren ist. 

Bewerbungen mit Lebenslaui und An- 
gabe der Gehaltsansprüche unter R. 664 
an die Gesch. d. Bl. 


—— — — 2 ———— 8 — 


Wir suchen zum baldigen Eintritt je 
einen tüchtigen, unverheirateten 


| Werkführer 


und Obermüller 


mit längerer Praxis, welche auf mittel- 
feine, holzhaltige farbige Papiere gyut 
eingearbeitet sind. 

Angebote mit Lebenslauf, Zeugnis- 
abschriften, Gehaltsansprüchen und Ar- 
trittsdatum an die Gesch. d. Bl. unter 
W. P. 629. 


Tüchtiger 


Saalmeister 


für Fein-, Dünn- und Zigaretten- 
papierfabrik gesucht. 

Angebote mit Zeugnisab- 
schriften unter D. 673 an die 
Gesch. d. Bl. erbeten. 


Maschinengehilfen 


für Langsiebmaschine, womöglich ledig. 
von süddeutscher Packpapierfabrik so- 
fort gesucht. 

Ausführl. Bewerbungen unt. E. G. 639 
an die Gesch. d. Bl. 


III III 
Betriebsiachmann. 


Arbeitsfr. Ingenieur, 39 Jahre alt, verh., tüchtiger Prakt., vieljähr. Erfahrg. 
in modern. Kraftzentralen großer Werke der Mascbinen- und chem. Industrie, 
seit mehreren Jahren Leiter der ges. Masch.-, Elektr.-, Dampf- und Kühlanlagen, 
Rep.-Werkst. ein. bekannten gr. Werkes, vieljähr. Konstr.-Praxis, gut. Organisator, 
erfahren in zeitgem. Arbeitsmeth., sucht, gestützt auf prima Zeugn.. Stellung in 
Betrieb oder Büro oder sonst. Vertr.-Posten. 

Angebote unter O. L. 661 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


Als Betriebsleiter 
oder Werkführer 


sucht Stellung ein in Papier-, Pappen- 
und Holzstoffabrikation reich erfahre- 
ner Fachmann, dem die besten Zeugn. 
und Referenzen zur Verfügung stehen. 
Suchender ist verheiratet, ohne Fam. 

Angebote erbeten unter K. H. 649 an 
die Gesch. d. Bl. 


Me ister. 


Holzschleiferei-Fachmann, 
der von der Pike auf in allen Arbeiten 
und Systemen vollkommen sicher ist 
und. la. Stoff erzeugt, auch im Pappen- 
machen bewandert ist, sucht Stellung. 
Er ist 35 Jahre alt, verh. (kl. Familie). 

Anträge unter M. A. 654 an die Gesch. 
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Junger 


Elektro-Diplom-Ingenienr 


mit theor. und prakt. Kenntnissen der Betriebseinrichtungen einer 
Papierfabrik, sucht Stellung als Leiter einer größeren Kraftanlage. 
erbeten. 


Ang. unter H. T. 645 an die Oesch. d. B 


— —— 


— 2, 


— — 
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struktion, 
Neubau, 


suchi 


Unternehmen 


Mitte 40, ledig, langjährige Erfahrungen in Kraft 
ọ und Wärme, erste Referenzen, aus Papierindustrie, 
sih, entsprehend bester Praxis in Kon- 


Betrieb, Verwaltung, Um- und 


nah nur großem gut fundierten 


der Papierindustrie des 
In- oder Auslandes als 
leltender Ober-Ingenieur 
zu verändern. 

Gefi. Angebote unter 
M. L. 674 an dle Gesch. 


Infolge Stillegung des Betriebs sucht 
ein 
Meister und 
Betriebsleiter, 


verh., 40 J. alt. und ein 


Schichtwerkführer 


oder als Reparateur, unverh. 27 J. alt, 
Stellung in Pappenfabrik oder Holz- 
schleiferei. Dieselben sind von Kindheit 
an im Fach, gelernte Schlosser und mit 
allen Arbeiten vertraut. 

Angebote unter A. S. 617 an die 
Gesch. d. Bl. erbeten. 


Neula hrs bitte. 

Wer hilft jungem, prakt. und theor. 
geb. Papierfachmann (kriegsbesch.), 35 
Jahre alt, verh. (2 Kinder), durch An- 
stellung als 


Betriebsleiter oder 
Werkführer 


aus der Not? Uebernehme auch jed. and. 
Posten, wie Magazinverw., Expedient, 
Holländermüller, Maschinenführer. Ma- 
schinist, Heizer o. dgl. la. Zeugnisse 
und Referenzen stehen zu Diensten. 

Gefl. Angebote unter M. O. 671 an 
die Gesch. d. Bl. 


Vertrauensposten! 


Bewährter, erstkl.. älterer Fachmann, 
Spezialist für alle dünnen Papiere, Sei- 
denpap. von 17 g aufw., alle Sorten 
eins’gl. und m'gl. Zellulosepap., Dünn- 
druck- und Packpap. auf Langsieb- und 
Selbstabnahmemasch. Kreppapiere di- 
rekt auf der Papiermasch. herst. sowie 
in der Tauchfärberei gut eingearb. erst- 
klassiger Färber und Stoffbereiter, der 
in der Lage ist, neue Artikel einzu- 
führen, sucht selbständ. Betriebsleiter- 
er nr ersiährerpösten auf 1. April od. 
. Juli. 

Zuschriften unter „Spezialist“ 625 an 
die Gesch. d. Bl. erbeten. 


Fachkaulmann 


(Korrespondenz, Buchhaltung), 29 Jahre 
alt, Abit., kaufm. u, techn. geb., Leiter 
einer Papier- und Pappenfabrik, sucht, 
gest. auf la. Zeugnisse u. Referenzen. 


Lebensstellung. 


Angebote unter C. 668 an die Gesch. 


Ein von der Pike auf beim Fach 
tätiger, nüchterner Mann, auf braun, 
weiß Holzschliff u. Graupappen bestens 


eingearbeitet, auch im Holzeinkauf ver- 


siert, der kleinere Reparaturen selbst 
ausführt, an reinliches und pünktliches 
Arbeiten gewöhnt ist, seit 30 Jahren als 


Werkführer 


tätig, sucht baldmöglichst seinen Po- 
sten zu verändern. Er geht auch als 
Holzeinkäufer. 

Angebote unter M. A. 644 an die 
Gesch. d. Bl. 


in obiger Eigenschaft. 
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firm in Fein- und Grobschliff, Repara- 
turen selbst ausführend, sucht Stellung. 

Angebote unter „Strebsam“ 621 an 
die Gesch. d. Bl. 


—— 
Obermaschinenführer, 
Maschinenführer. 


Aelterer Papiermacher sucht Stellung 
Selbiger ist ein- 
gearbeitet auf feine u. feinste Papiere, 
sowie Pergamin u. Pergament. Werk- 


wohnung erwünscht, aber nicht Be- 
dingung. 

Angebote unter „Tüchtig“ 675 an die 
Gesch. d. Bl. erbeten. 


Verschiedenes 


Prägt 
fortschrittlich! 


Ich suche baldigst anderweitig Stel- | Auf Kalander mit Stahlwalzen sowie 


lung als 


Schichtwerkführer, 
Nachtwerkführer 


oder 


Maschinenführer 


an möglichst breiten Maschinen. Ich bin 
auf eins'gl. und m'gl., bessere Pack- 
papiere sowie Streich- und Druckpap. 
eingearb., mit Altpapierverarb., Stoff- 
mahlen, Färben und mit allen einschläg. 
Hilfsmaschinen vertraut. Verh., kinder- 
los und 42 Jahre alt. 

Angebote erbeten unter A. Z. 665 an 
die Gesch. d. Bl. 


Werkführer, 
Maschinenführer. 


Ein durchaus tüchtiger. strebsamer 
Fachmann, auf einseitigglatte Zellulose-, 
Schrenz-, Strohpapiere und Pappen ein- 


gearbeitet, sucht arbeitsreichen Wir- 
kungskreis, am liebsten da, wo er 
selbst mit Hand anlegen darf. Er ist 


verheiratet (mit Familie). 


Zuschriften unter T. H. 643 an die 


Gesch. d. Bl. erbeten. 


Tüchtiger, strebsamer 


maschinenführer, 


von Jugend auf beim Fach, 30 J. alt. 
ledig, auf die allerbesten Fein- sowie 
mittelfeine Schreibpapiere mit und ohne 
Wasserzeichen gut eingearbeitet, sucht 
baldigst Stellung. Gute Zeugn. stehen 
zu Diensten. 

Gefl. Angebote unter L. K. 641 an die 
Gesch. d. Bl. 


durch Umstellung Ihrer Tischprägen 
leite ich Ihr Pressungswesen für Phan- 
tasie- und Leinenpapiere in Rollen- 


| prägung um. 


ı Walzenüberzäge u. Ein- 


arbeltung im Überziehen 


durch [9088 
Georg Welsrich, 
Fachm. für Prägetechnik, 
Letmathe (Westf.). 


Italien. 


Gut eingeführte Vertreter- 
üben mit besten Referenzen 
| übernimmt 


Yerfrelungen 


von Zellulose-Fabriken, Holz- 
stoffabriken, Filztuchfabriken 


mit Asbest- Trockenfilz u.a. Spe- 


zialitäten für Papierfabriken. 
Zuschriften unter J. E. 8985 


an die Gesch. d. Bl. 
I. Gehilfe, Reserve- 


Bekannter Dresdner Ziv.-Ing. der 
Papiermaschinen- und Holzschleiferei- 
[Branche übernimmt 


Vertretung 


einer 


Maschinenfabrik 


auf der Jahresschau 1927. 
Angebote unter H. 9092 an die Oesch. 
d. Bl. erbeten. 
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Hiemit gebe ich allen meinen Freunden und Bekannten die 
Nachricht, daß ih mit 31. Dezember 1926 aus der Firma 
F. Newman & Co. (London) Lfd. London E. C. 4, 56 Ludgate- 
Hilf, ausscheide. 


Ich danke allen für das mir entgegengebradte Wohſwollen 
während der Dauer unseres Zusammenarbeitens. [9080 


Frank Newman. 


Montagen, Demontagen, Umbauten rr = muna terna 


insbesondere für Robstofle der Papier- 
fabrikation“ soll verwertet werden. 
und Instandsetzungsarbeiten aller Art auf Grund über 20 jähriger Erfahrungen 55 EN lasia 
in der Papier-, Pappen- und Holzstoff-Industrie. Beschaffung und Begutach- Berlin SW I Konikeratzereir. T 
tung beim Kauf von Maschinen. — — . ä ́—ͤizmͤ— —k — 


R. Tümmler, Grimma-Grechwitz 1. Sa. l An- un d Verkäu fe l 


Zerfase 
Altangeſehene Firma der techniſchen Branche Kugelkocher — ek 
fu ch t alle Größen kauft und verkauft 


tüchtigen Vertreter, 


der möglichſt bei Papierfabriken eingeführt iſt, 
bei gutem Einkommen. 

Ausführliche Bewerbungen unter Angabe der 
bisherigen Tätigkeit ſowie der Anſprüche mit 
Jeuguisabſchriften unter S. 9081 an die Gefh. 


Gebrauchte, betriebsfähige 


Papiermaschiue 


für eins’gl. Papiere, event. ohne 
Sicbpartie, 


zu kaufen gesucht. 


Gefl. Angebote erbeten unter 
T. S. 9086 an die Oesch. d. Bl. 


Gut erhalten zu kaufen gesucht: 


Qut eingeführte, fachkundige, seriöse 


Vertreter 


für unsere Lufttrocknungs-, Heizungs-, Befeuchtungs-, Lili- 
tungs- und Transportanlagen gegen Provision gesucht. 


pfkessel, 


ca. 20--30 am Heizfläche, 6—8 atm., 


Pappen-Satinierwerk, 
Trockenkanal 
für 1500—3000 kg trockene Pappe: 
VAG Vakunmanulageu- und Kolbenring-Aktiengesellschaft, | Tagesleistung. - 


Frankfurt a. M.-West. [9837| Hydr. Pappenpresse 


— —— 


mit Zubehör, Format 80/120. 
Gefi. Angebote mit äußerstem Preis, 


| V e rtr etu ngen MaßBskizzen usw. unter N. 9079 an die 
Prägenlatten g en d. Bl. erbeten. 
für die Feinpapierindustrie. | L Rohstoffen lür 


Als langjähriger Prägemeister einer u 0 
Feinpapierfabrik habe ich nach deren apie A A ON i 


Stillegung eine eigene Werkstatt zur 


| Oebrauchter. gefräster 


Herstellung von Prägeplatten eingerich- Kaolin, China Cloy, 

tet. Erfahren in der Herstellung || Blanctixe,Harzieim,Harz, 

von Lelnenprägungen, geschmackvollen Filzen, Sieben usw. p Pf 
Phantasleprägungen, plastischer Wasser- berni 9 
zeichen für Büttenpaplere, empfehle ich | f übernimmt bestens eingeführter. 


mich zur Herstellung von Prägemustern | | Sachkundiger Vertreter, der die Fa- 2000 mm lang, 730 mm im Dchm. für 


jeder Art und zu Neuentwürfen. pierfabriken seit Jahren regelmäßig Wandel-Knotenfänger zu kaufen ge- 
besucht. Sitz Leipzig. h 

Mathias Stapp, [9027 Zuschriften leistungsfähiger Häuser sucht. 19090 

Niederau b. Düren, Rheinland. unter E. 9069 an die Gesch. d. Bl. Papierfabrik Rathsdamnlitz l. Pom. 


. en 
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Einige1000 Meier Pappenklammern 


kaum gebraucht, wegen Umstellung auf eine andere 


Trocknung weit unter Tagespreis ZU verkaufen. 
Anfragen erbeten unter Z. 9078 an de Gesch. d. Bl. 


Sebleichte und ungebleichte- 


Jelluloſe⸗Amhüllungen 


zu kaufen geſucht. 
Semufterte Angebote unter 5. 9076 an die Sekh. 


d. Ol. erbeten. 


Gut erhaltene 


Trocken- Zylinder — 


zu kaufen gesucht. 


Angebote mit Angabe der Maße unter C. 9077 an die Gesch. d. Bl. 


Oebrauchte, betriebsfähige 


Rundsieb- 
kartonmaschine 


mit Einrichtung zur Herstellung 
eins. Glätte 


zu kaufen gesucht. 


Gefl. Ang eb. erb. unt. C. H. 9084 
an die Gesch. d. Bl. 


Angebote in eingedickter 


Sulladlauge. 


35—40° Bé, unter N. H. 9083 an 
die Gesch. d. Bl. erbeten. 


Gebrauchte, jedoch gut er- 
haltene 


Pappen- 


maschine 


zu kaufen gesucht. [9060 
Angebote mit Angabe von 

Preisund den Hauptabmessungen 

erbeten unt. A. K. an die Oesch. 


Nene Manila- 
I. Sisalablälle 


(von Bindfäden und Stricken), 1 Holländer, 


1 bydri, 


Noch ungebraucht, neu, modern: 
1 Kolliergang, 150 kg Eintrag, 
1 Holländer, 300 kg Eintrag. ` 
Presse, 800/1100 mm, mit 
Pumpe, i 


2 Sturzkocher, je 15 cbm, 8 Atm., 
weit unter heutigen Fabrikpreisen bei 
nn Zahlungsbedingungen ver- 
au 

C. E. Modes, Beriin-Neoukölln. 


Prima 


Papierfangstofi 


stark, zellulosehaltig, 20 Ldg., 
billigst an Selbstverbraucher ab- 
zugeben. 

Anfragen unter K. K. 9091 
an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


Gelegenheit! 


2 neuwertige 


Fenchibärsieu- 
Apparate, 


erstkl. Fabr., für 2100 mm Arb.- 
Breite, gibt zum Ausnahmepreis ab. 

Gefl. Angebote unter M. O. 9029 
an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


'elkocher, 
Pi urchm., 3—6 Atm., 
1 suten-Zerreißmühle 111, 


200 kg Eintrag, 


ca. 20 000 kg, hat abzugeben » 1 Trockenappar at Schilde, 


Moritz Salomonson, Bielefeld. 


5000 kg . verkauit günstig 


8950] . E. Modes, Berlin-Neukölln. 
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Zu verkaufen: 


1 Schilde- 
Etagentrockner, 


für 2000 kg Pappen, mit Kühlung, Wie- 
derbefeuchtung und Ventilator, 1912 ge- 
Wefert, zu jedem annehmbaren Preise. 


Zu kaufen gesucht: 


| Schleudersorilerer 


(Bautzen, Größe 0), 
sehr gut erhalten. 
F. Weyland, Bad Harzburg. 


2 Trockenzylinder, 


Bahnlänge 1500 mm, Durchmesser 
1850 und 1500 mm, 


I Filzirockner, 


Bahnlänge 1500 mm, Dchm. 600 mm, 
günstig abzugeben. 

Anfragen unter G. L. 9074 an 
die Gesch. d. Bl. erbeten. 


gebraucht, aber 
[9070 


Kollergang, 
120—150 kg, 
Holländer, 
150—200 kg, 
Rotationspumpe, 
2000 M/Lt., alles einwandfrei betriebs- 
fähig, sofort abzugeben. 


Angebote unter M. N. 9048 an die 
Gesch. d. Bl. 


Hanlpapierablälle, 


hell und dunkel, sucht regelmäßig 
zu kaufen Pappenfabrik unweit 
Frankfurt a. Main. 


Angebote unter F. 9082 an die 
Gesch. d. Bl. 


Hölzerne, sowie verzinkte 


Pappenklammern 


tür alle Sorten von Pappen. Preßspan, 
Kartons bis 35 mm stark, liefert 
schnellstens 


V. Jockel, Stolpen, Sachsen. 


Noileren Sie 


unser Wochenblatt in das 
Verzeichnis Ihrer Werbe- 
organe. Es liegt dies in 
Ihrem eigenen Interesse! 
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Wir geben ab: 


1 Drehstrom- Turbo-Aggregat, Fabrikat AEO, 1875 kVA, 
3150 Volt für 14 Atm. Betriebsdruck, mit Oberflächen- 
kondensation und Anzapfung; 

1 e regat für Gegendruckbetrieb, Fabri- 

AEO, 500 kW, 3000 Volt, für 15 Atm. Betriebs- 


ee 
2 noue Babcock-Wiicox-Kessel je 500 qm Heizfläche, 20 
Atm. Betriebsdruck mit Ueberhitzer und Ekonomiser 


Rudolf Beck, G. m. b. H., Wiesbaden. 


Gleichmäßiges 
Papiergewicht 


| gesichert nach Einbau eines 


automatischen 


Stoffkonsistenz- 
Regulators 


(425 Stück in Betrieb)) 


Einbauvorschlag u. Lieferung durch: 


Ren À 


Aschersleben. b 
: Kupferfdmicdeeri : Rohrleilungsbass 
Rohrleitungen jeder Arl na) * 


t Kochöruck- ' 
ı Kofrleitungen 


Moniagen 


ke WE 


chem Fabrik Kalk 
GN. s. . 


olr 
MarzĒleirm 
2428 


Echten Kamel haaren, 


auch endios gewebt. 


Bender gesignet für 3 der Fapler-Masshiasn | 


„Daniey” Balatariomen u. Transportbänder 
. Zuverlässige Qualität von hoher Uebertragungskraft. 


Friedrich Wolfram & Co. 


Wien XVIII, Weimarerstraßer: 5. 
Telephon 20 — 1 — 64. Telegramme: Unariemen Wien. 


Folgende neue Maschinen: 


1 Fülluer-Roller neuester Bauart, für 3250 mm Arbeitsbreite 
und höchste Geschwindigkeit mit oder ohne Vorroller 


ı Füllner-Roller gleicher Bauart für 1250 mm Arbeitsbreite, 


1 Längs- und Querschneldemaschise, 1250 mm Arbeitsbreite. 
mit Gestell für 10 Rollen, [9056 


sind sofort preiswert abzugeben. 
Füllnerwerk, Bad Warmbrunn. 


Infolge Dispositionsänderung haben 


wir abzugeben: 


2 neue, nicht in Betrieb gekommene Wasserrohrkessel, je 
300 qm Heizfläche, 14 Atm. Betriebsdruck mit Wander- 
Ist Ueberhitzer und Ekonomiser, Fabrikat Melzer. 

alle. 


Rudolf Beck, G. m. b. H., Wiesbaden. 


Eln hochglanzpollerter 


Trockenzylinder, 


3000 mm Durchm., 2250 mm Bahnlänge, mit 
Stuhlung, für die Fabrikation von einseitig- 
glattem Papier besonders geeignet, ab Stand- 
ort Hamburg sofort sehr preiswert abzugeben. 


Angeb. unter A. U. 9057 an die Gesch. 


Wegen Umstellung des Betriebes 
zu verkaufen: 


Nene Wal sche Palent-Heißdampt 
Verhund-Lokomoblle, 


wenige Wochen in Betrieb gewesen. Modell K. V. mit 
R.W.V. Patent-Steuerung, 270 PS effektive Leistung, mit 
Kondensation, Unterflur-Treppenrost-Vorfeuerung für Braun- 
und Steinkohle zum Dampfkessel von 62,42 am Heizfläcke, 
12 Atm. Ueberdruck nebst dazugehörigem Drehstromgene- 
rätor 240 Volt. 600 Amp., mit Antriebsriemen und kompl, 
Schaltanlage. 
Zuschriften unter E. J. 9075 an die Gesch. d. Bl. 
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Monatlich 120—150 t Spinnereiabiälle für 
Rohpappeniabrikation abzugeben. 


Ich bitte um gefl. Anfragen. 


Rudolf Dassler, Werdau i. Sa. 


Telefon Nr. 407. Telegr.-Adr.: Rudolf Dassler. . 
| EMIL CONRAD, Leipzig €. 1 
gegründet 1882 Kickerlingsberg 6 


übernimmt Vertretungen, in Rohstoffen 
zur Papierfabrikation 
Holzzellstoff, Holzstoff, Kaolin, 
China-Clay, Harz usw. 


Sachverständige Bearbeitung ist verbürgt. 
——— Feinste Referenzen. - l 


Steinhart 
gewickelt 


Mit ARM 
EAR oder 
EN? O -Loch 
1 = | lieferbar. 
— ———. 
Jagenberg-Werke l. 


DÜSSELDORF 


Achtung! 
Die Papierfabrik 


| 
Bertschy & Co. in Buchholz i. Sa. Marken 


mit 1 Papiermaschine von 160 cm Arbeitsbreite und allen dazu erforderlichen ä : 

Hilfsmaschinen für maschinenglatte und satinierte mittelfeine Druckpapiere in | aller Art (Briefm., Urkundenm., Ge- 

Formaten, noch im flotten Betrieb befindlich, baulich in gutem Zustand, zum bührenm. usw.) sowie Notgeld jeden 

großen Teil mit eigenem reinen Quellwasser versehen, soll durch mich, unter Posten zu kaufen gesucht. 

Zustimmung des Gläubigerausschusses, freihändig verkauft werden. R. Hofimann, Cassel, Augustastr. 16. 
Anmeldungen zur Besichtigung vorher erbeten. — di — — — 
Gefl. Angebote bitte ich bis Mitte Januar 1927 an mich einzureichen. 
Annaberg i. Sa., den 18. Dezember 1926. 

9040] A. Emil Strunz, Konkursverwalter. 


Zellstofi-Umschläge 


gebleichte und ungebleichte zu kaufen gesucht. 
Angebote unter F. 8932 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


9 5 
Ñ; 
Elektro-Installations-Material 


Isolierrohr und Leitungen 
H. A. Mönkemöller, Herford 5. 


Lee 


HANS REISERT & Co. KÖLN-BRAUNSFELD 


Kommanditgesellschaft auf Aktien | Fabriken in Köln und Hannover 
% 


— 


„N + 
Dadar | 


Aufbereitung von Wasser. 
Filtration von Fabrikationswasser durch 
Reiserts Schnellfilter. 


Enthärtung von Kesselspeisewasser und Kühlwasser durch 
Wasserreiniger Dervaux -Reisert. 
Enteisenung und Entmanganung von Wasser | Ober 7000 Anlagen ausgeführt. 


enen neee E 
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| 
aus Gummi, Balala, Leder, Kamelkaar, Baumwelle ek. 
in alterprobter Güte liefern prompt | 
IIb emen Schmidt & Brösel 


Halle a. d. Saale. 


— 


Telegramm -Adresse: Gummibrösel. Pernsprecher 26 223 und 26434. 


Zu verkaufen: 


If. Paplerholz, 


Au. Euere, Umban von 1 Turm- 2 Turmanlagen 


10 em Zopf aufwärts, aus eigener Winter- D. R. P. u. Ausl. Pat.) 
fällung 1926 / 27 ab oberbayer. u. Bayer. Best 5 3 e Betriebsstörung 
= estlose Qasabsorption. — Steigerung der Turm- 
Wald-Stationen. Vorteile z leistung. — Erleichterte Turmreinigung. — Bessere 
Gefi. Anfragen erbeten an ne Kalksteinausnützung und geruchloser Betrieb. 
Gesellschaft für Baumattenlahrlkation In Ausführung und Betrieb billig. 
m. b. H., Müuchen NW 4, Luisenstr. 11. Projekt u. Kostenanschlag bereitwilligstu.kostenlos 


Bleiindustrie- Aktiengesellschaft 
vormals Jung & Lindig 


Freiberg in Sachsen. 


mit quadr. od. 
rundem Loch 


Papier-Röhren 


Steinhart gewickelt 


- Riemen-Verbinder 


I. A. Mönkemöller, Herford 5. 


Ve ERSTEN: se „ 
. i ee e e eee, 


hiemenscheiheu Emil Adolfi A.-G., Reutlingen 


| Leistungsfähigste u. größte Fabrik von Papierhülsen u. Spulen aller Art. 


CHEMNITZ WESISTR.23. 
Graphische Kunstanstalt 
Otto Aliner, ä — ee 


8 


Maschinenfabrik, ypien, 
BerlinN. 20, Pankstr. 29. 


Vereinigte Dürener 


‚ Treibriemen- +". Düren 


liefern als Spezialität: 
„Duranlarlemen“ tür die gesamte Papierindustrie: 
Hauptantrlebsriemen und Dynamo- 
riemen, Conusriemen, la. Kernleder- 
riemen sowie alle Arten von Textilriemen. 
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Mühlen Sohn 


Rheydt, Rhld. 


ee Treibriemenweberei 
ir ae gegr. 1880 
Dichtgewebte Baumwoll- und 
Kamelhaar-Riemen 
Baumwoll-Transportbänder 


Fabrikations-. 
Wasser- 

Dr. Drechsler 

: Dresden- A. 1. 
Chemnitzer Str. 1. 


or ganze Getriebe.Verzahnen 
eingesandter Radkörper 
aller Arten in kürzesfer Frist. 


AELDERT & Co. 


G. M. B. H. 


DÜSSELDORF 109 


. System „Hegir“ 

1 elektrische Wasserstands- 
©] fernmelde- und Signalanlagen 
3 ohne Schwimmer und Kontakte, kein Einfrieren. 
1 

Fernsteuerungen für Pumpen, 


| Wehrschütze, Ventile. 


Automatische und halbauto- 
| matische Fernsteuerungen 
kompletter Pumpwerke. 


Woltmannflügel-Fernschreiber. 


SPINDELPRESSEN 


mit oder ohne Wagenbetrieb 
in verschiedenen Modellen für alle Zwecke. 


Fernsummierungsapparate für 
Wasserzähler etc. l 


Deutsche Reichs- und Auslaudspatente. 


Georg Bloch, Kommanditgesellschaft, 
Dresden-A 16, Schließfach 8. 


— 


Gerückſichtigen Sie 


bei Beſtellungen die Inſerenten Bj Blattes. 
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Varcoesss 


CHINA CLAYS, 


LIMITED 


Produzenten von englischem Kaolin! 


WIRTSCHAFTLICHE 


Abwä ärmeverwerfung“ 


en Kb ie yes ar Verkaufsstelle auf dem Kontinent: 


AUSNUTZUN IND RAUCHGASEN ZUR 13, RUE - E MADELEINE, 
Wassererwármung, lüffkeizung BRUXELLES. 
Eg en 00000000@00000000 
ndenstöpfe 
Aüunstlicher ÖSchornsfeinzug Verlangen Sie Muster und Preise 
Intnehelung Prompte Lieferung in allen Qualitäten. 
Entlaffung 00000000Woo008000 


Hauptkontor und Werke: 
ST. AUSTELL, 
CORNWALL, ENGLAND. 
— — 


MÜRBE xc SH GÖRLITZ 


À MASCHiyenfABRIK BES 
D 
ZN N LN 

> 


a í CY 


30 jährige 
Erfahrungen 


BIS 75% ERSPARNIS AN 
LOHN - KRAFT - RAUM 


ÜBER 10000 IN BETRIEB 


2 A ti PJ E At D R g AMORTISATION IN KURZER ZEIT 
JEDER ART E ERNST WAGNER 


APPARATEBAU 
BERLIN-REINICKENDORF-WEST LEA 
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NUSSBEIZE-SAFTBRAUN 


bester Farbstoff zum Braunilärben von Papier und Pappen, 
lichtecht! . leicht löslich! sus. stark leimend! 


CHEMISCHE WERKE BROCKHUES A.-G., NIEDERWALLUF (Rheingan) 


Unsere langjährige Spezialität! Man verlange Angebot und Muster! 


A 


Thon werk Biebrich a.c. 


Schamottefabrik :-: Biebrich a. Rhein. 


Hochsäurebeständige Fabrikate 


für Kocher, Laugenbehälter, Kalkzellen, Türme, Bodenbelag etc. ete. 
Sondererzeugnisse für Röstöfen. 


Säurebeständige Auskleidungen 
mit Spezialsteinen und Fugendichtungskitt. 


Hochfeuerfeste Erzeugnisse 
Spezial-Qualitäten für Hochleistungsdampfkessel. 


um mI 
28222282 
1 
LI LI 
222222 
= L 
222222 
— — 
a =- 


— 
3 
am 
= 
= 
m 
. 
mL 
ga 


1 vun 
UU 
NIIILLLLLLIII 


170% Eigenes langjährig geschultes Baupersonal. 
uiii 


feinst — 
in Stücken u. gemahlen 


liefern 
Karteilfrei Kaolinwerke 


Gewerkschaft Margarethe, chodau se rasvaa 
Zentralbureau: Prag VII 773 Margarethe Prag. 
„ Schraub en- Ventilatoren 


in jeder Ausführung 
mit Riemen-, Friktions- und Elektroantrieb 
sowie in vielfach bewährten 


p Spezialausführungen für Pappen-, Pa- 


pier-, Zellstoff- u. Strohstofi- Fabriken 
liefert 


F. Bernhardt, Leisnig, sa. 


Verlangen Sie bitte meinen ausführl. Katalog. 
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Gummiwalzen- Bezüge 


in Qualität Prima Para schwarz 


besonders weiche und gegen Verquetschen und Unrundwerden wider- 
standslähige Qualität mit hoher Zerreißiestigkeit und Dehnung. 


Ostdeutsche Gummiwerke 
Dr. C. Neubert, Giersdorf i. Rsgb. 


Slebluchdecke 


gesetzlich geschützt Nr. 708 230 
seit vielen Jahren bestens bewährt. 
besser und doch billiger als Gummi 
— Verlangen Sie bemusterte Offerte 
und Referenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


Paul Thum, Chemnitz i. 8. 2. 


Siebleder 


Klappen 


Ventilkugeln 
Auuuuumuuuuuuun 


Tuckschnur- 
ringe 


Gummi- 
typenringe 


gehören in jede 


Halbstoff- u. Papiermaschine 


Brust-, Register-, Siebleit-, Filzleit-, Spiral- 
Papierleit- und Papierkühl-Walzen 
bis zu den 
größten Abmessungen 


mit oder ohne Kugellager und leicht auswechselbaren Zapfen. 
Ausführung als Leicht- oder Schwermetall- Walzen auch 
mit Kupier-, Gummi-, Messing-, Aluminium- oder Stahl-Ueberzug. 


Metallschläuche aus Stahl und Bronze. 
Panzerschiäuche. Kupfer-Wellrohrschläuche. 


H. A. Mönkemöller, Herford 5. 


"Original Niagara-Kondenstöpfe 


von Gustav Mankenberg, 
Stettin XIV. 

verdrängen dank ihrer HALENA TON 

Vorzüge vor anderen Systemen die ver- 

alteten Töpfe täglich mehr. Unverbindlich 

zur Probe! Auswechs. Sitz u. Kegel. 


— . e 


Neuheit: Spiralwalze, deren Spiralen aus elnem 
dicken Gummi-Ueberzug heraus gedreht sind. (D. R. G. M.) 


Maschinenbauwerkstätte Niefern, 
. m. * .. 
Niefern, Baden. 


Lager in 20 Städten. 


Robert Nyblad, Maschinenfabrik, 
Papenburg a. Ems. 


Häckselmaschinen krättigster Bauart für Dauerbetrieb und Leistungen von 2000—8000 kg, pro Stunde. 
Einrichtung zum Schneiden kürzesten Häcksels, sowie automatischer Ballenzerteilung. Unfallgefahr ausgeschlossen. 
Spezialmaschinen zum Schneiden von Esparto und härtester Materialien. 


Häckselreinigungs- und Sortier-Einrichtungen. 
Mechanische und pneumatische Förderanlagen. 
Querschnelder nit rundlautenden undschwingenden Schneidmessern. im direkten Anschlußan die Papiermaschine 


Schieilmaschinen für Häcksel- und Teller messer. 
Perfiorier- und Lochapparate türRohdachpappenmaschinen. 
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. s e De N NUR N N UN 
Ss \ 
AR: IN ARIS RN e RI 


für ununterbrochene Arbeitsweise 
\ Zur Srennung fester u.flüssiger Stoffe 
RD aus Gemengen aller Urt. 


LER 
* f 7 


INTEL 
3 
i 
` 


x 
AN ohe IT Men ge li istung mi ı? In ırens Wer Trocknung 
| bei ai ngem We 


x RIISU TURN UI IRRE III 
n N; N NN 


ustav Reinhard & CO., eseagesere ut Mascha, 


Hemer (Westfalen) 


llelern 


olländer in moderner Bauart 


Holländer- und Grundwerkmesser In la. zähem Stahl und la. hart- 
gewalzter säure- und laugenbeständiger reiner Phosphorbronce. 
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—— Holzhülsen 
8 u für Maschine und Versand. 

Radkämme aus Weißbuche. 
= — | / NA Rollenspunde, Filzleitwaizen, 
=< ä Saugerleisten und Sauger- 
Ea = 5 platten mit Löcherteld. 
Rundstangen, Rundstäbe, 
Pappenklammern in jeder gewünsch- 

ten Ausführung, sowie alle sonstigen 


Holzwaren für die Papierindustrie 
lletert billigst In sorglältigster Austübruag 


August Frenzel, Hoizwarenfabrik und Sägewerk 
MITTWEIDA-MÄRKERSBACH, sädchs. Erzgeb. 


Eisengießerei, Maschinen- und Pappenfabrik 


F. A. Münzner, d. m. b. H. 


Telegrammadresse: 


Fam, Freibergsachsen Obergruna b. Siebenlehn i. Sa. an 5 
nn Sämtliche Maschinen 


tür Papierfabriken, Rohdachpappenfabriken, Strohkartonfabriken, Grau-, 
Braun-, Preßspan- und Asbestpappenfabriken, Filtermasse- 
und Zeilulosewatteiabriken, Holzschleifereien. 


Spezialmaschinen: 


Hadernschneider, Plattenkontenfänger, 35555330 für Rohpappen, Kollergänge, Holländer, Rundsieb- 
Entwässerungs-Maschinen, Peppenmeschinen, Spindel. u. hydraul. Pressen, Langsieb-Entwässerungsmaschinen. 
— — Umbauten sowie Reparaturen äußerst billig. == 


Feucht-Bürsten. 
Jiebreinigungs-Bürsten. 
Reparaturen u. Neubezuge. 


Arno Unger, Crimmitschau 
Maschinen-u.Maschinenbürstenfabriß. 


2436 


Nr. 53 1926 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Bezugsquellen-Nachweis. 


zur Papierfabrikation vorzüglich geeignet, garantiert kalkfrei, in verläßlich gleich- 


| mäßig ausfallenden, 1 glimmerfreien blütenweißen und absolut reinen 
| Qualitäten liefert aus 5 © n Talkumgruben und 4 eigenen Raffinerien. 
Bedeutendster und \elstungstählgster Talkumproduzent Oesterreichs. 
Talkumgewerke 


Eduard — Wien 3/2, Pireo ie 


enulzmay 
V. Asten & Co., — 


ASTEN Filztuche aner ar À Abe Asbest Trockenfiize 


Reinhard Bruch & Co., c.m. 1 l. Nen-Moresne 


(Kreis Eupen) 
gegr. 1874, empfehlen sich zur e 4 Arten von Filztuchen für Papierstofi-, 


Papier- und Pappentabriken. 
R g empfiehit sämtliche 
eu Sorten Filze zu 


Geraer Fiiztuchtahrik, Sera, 


allen Papiergattungen, Holzstoff, Strohstoff. era, u. Zellulose ln vollendeter Ausführung. 


C. G. Güttler, Schmiedeberg engem 


Filztuchiabrik Aktiengeselischalt 
liefert 


en Fangen tar Papier-, Hoizsioll-, Sireksiek-, Pappen- I. Zeiluieselabrikatlen 


in anerkannt guten Qualitäten. 


Thomas Josel Heimbach E!!ztucne 


aller Art in erstklassiger Ausführung für 
G m. b N. 2 Ce.. Düren. Rheinland. 


Hüttener Filztuchwerk Hellwig & Mothes 


und papierverarbeitenden Industrien. 


b. Rönigstein a. d. Elbe 
ztü cher für die Papier-, Pappen-, Holzstoff- u. Zellstoff-Industrie 
Fliztuchfabrik ia empfehlen 


ifert, 
alle Sorten Filze 
Lenk g Sei E 9 Lengenield L Vosti., zur Herstellung von 


Papier, Pappea, Hoizstoff und Zellulose. 


2437 


Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 53 1926 


J.J. MARX, LAMBRECHT, praz. Filztücher. 
Christfried Petzoldt, Filztuchfabrik, 


Gegründet 1830 Lengenfeld-Wolfspf ütz (Vostland) Gegründet 1830 


empfiehlt 


ALLE SORTEN FILZE 


in erstklassiger Ausführung. besonders Wolltrockenfilse in einseitiger Webart von 
größter Laufdauer. Naßfilze für Rotationsdruck von anerkannt höchster Leistungsfähig 
keit, Zellulose- und Entwässerungsllze in Zwirn- und geklöppelten Garnen. 
Patente im in- und Auslande. Obertücher und Markierfilze. Baumwolltrockenfllze. 


Friedr, Ferd. Pietzsch, Titze wee. Grün e. 


empfiehlt sämtl. Filze für Papier-, Pappen-, Holzstoff- u. Zellulosefabriken in bester Ausführung. 


POHL & CO., DÜREN, Rheinland 


empfehlen | 


sämiliche Filze lar Papler-, Zeilsiell-, Heizsioll- und Pappenlabriken 


in bester Ausführung. 


Ri j 
C. F. jehle liefert sämtliche Filze 


ri für die Papier-, Pappen-, 
Waldheim (Sachsen) Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 


| Sächsische Filztuchfabrik G. m. b. H. 


RODEWISCH 


fertigt alle Filztuchsorten, besonders Nahtlose, rundgewebte Trockenfiize. 


Gotti. Fr. Thomas & Sohn . =.>." i Lengenteia 


zur Lieferung aller Sorten Filze für Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellulosefabriken. 


4 Sitztuhfabeit, mpfiehlt [amtliche Sorten $ilztüh 
Carl Veit, Göppingen, Witbg. in a ügli E | ; j 
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| Vogtländische Filztuchfabrik 


* 3 — ae 
j I i < T “ 


Sehr empfehlenswert sind die neuen Filz- Wii In jeder Hinsicht erstklassig 
arten Patent- Manchon. Rund gewebte 0 ae een 
Patent-WolltrockenfilzemüAsbestoberschicht 


Weihmüller & Holz / Lenge feld- Waldkirchen 1.0. 


Weckmüller & Beinhauer "a Rölsdorf-Düren 


empfehlen alle Sorten Filztücher für die Papierindustrie. insbesondere Baumwolltrockeafiize aller Art. 


AL A schwefelsaure , Gebrüder Giulini, G. m. b. H., 
Tonerde? Ludwigshafen Rhein. 


sind auch die anderen Filzsorten, die für alle 
Zwecke der Papierfabrikation geliefert werden 


Wir liefern als Specialitätseit1905 


Pumpen 


verschiedener At und 


Dampf-Turbinen 


von-% bis 500 PS für’ alle Verwendungszwecke. 


E EKAWERNK SMN Tanne 


PUMPEN aus HART BLE! 


jeder Konstruktion und Leistung 


BLEIINDUSTRIE- AKTIENGESELLSCHAFT sunc a unoıc 
| FREIBERG i. Sa. EIDELSTEDT-HAMBURG 
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Wan ee 
Rallin e ursteine 
Grundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 
liefert als fangjährige Spezialität 


Franz Xaver Michels 
Rheinishe Basaltlava-Werke 
Hauptbüro: NIEDERMENDIG bei Andernach am Rhein 


Gegründet 1735 :-: Telefon: Niedermendig 61 und 62. 


o. WANDEL 


METALLTUCH- u. MASCHINENFABRIK 


REUTLINGEN 
@IEBZYLINDER 


Sorgfältige, solide Konstruktion von großer 
Widerstandsfähigkeit und Dauerhaftigkeit. 


Modell B 


Mäßige Preise / Beste Empfehlungen . 


MASCHINENFABRIK AKT.-GES. 


VORMALS 


WAGNER & ce “Then 


EISENGIESSEREI / GEGRÜNDET 1865 + DAMPFKESSELFABRIK 


2 


Wir fertigen . Werkstätten : | 
MASCHINELLE EINRICHTUNGEN 
i PER i für die en = < * 
PAPIER,, PAPPEN-, KARTON- UND 
 ZELLSTOFF-HERSTELLUNG 


Rotierende Wagner-Knotenfänger 


E E 5 Ganz hervorragend 


| N | in Ausführung und Leistung 


Kräftige, aber einfache Konatruklibn, leicht: zugänglich 
vollkommen geräuschloser Gang | 


Größe l: Zylinder 730 ©; 2300 lg. Leistung 6—10000 kg/24 Std. | 
Größe Il: Zylinder 1000 O; 2500 Ig. Leistung 9—12 000 kg/24 Std. 1 
Die Knotenfänger werden in Serien hergestellt und sind stets ab Lager lieferbar. _ 


Digitized by Google 


TROMMELFILTER D. R. p 


Wasserreinigung 


zur 


für _Frischwasser 
für Abwasser Z s 


STALLA. 


Ute - l 
> KLN 


Geringster Kraftbedarf 
NT 
Keine Bedienung 
ainaani = 


Selbsttätige Siebreinigung - 


Laugentürme] | Max & Ernst Hartmann 


85 „Police Freital 48 bei Dresden 
3N Holländer- 

ür A tröge 

: —— jbr 5 


Gärbottiche 


für gA ten: 
Narben | Verwertungs-Anlagen 


Wie 


i 


iyani ititi 


Sb TTN 
= A1 = 


mit komplettem. 


f 
a FIT . . 
121117 Au TERY Ji 
| . 


a 
7 # P, 
= $ - * 
20 


i) eingebautem 
| Rührwerk 
Si liefert in allen Economiser mit Kratzerwerk 
A H l t * — 
MS l er Rippenrohr-Economiser 
N 2 er Ersatzteile zu Green-Economiser 
— Erfah 
i * Abgas-Lufterhitzer 
Generalvertretung 
— He, für Deutschland: 
ID TEN Herr = 


Zivil-Ingenieur 
Anton D. J. Kuhn 


Liebenwerda 15a 
Geliefert für die Papierindustrie 


Paul Luckwitz Aktiengesellschaft 
über 70 Anlagen mit ca. 20000 qm Heizfläche 


Fab- und Bottichfabrik — Dampfsägewerk 


Beucha bei Leipzig 
Erste Referenzen des In- und Auslandes mm 
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